Na podstawie danych liczbowych z nalezy dokona¢ stosownych obliczenn w celu sporzadzenia kart
kontrolnych: wartosci $redniej ( X ), rozstepu (R) i odchylenia standardowego (s). Nalezy sporzadzi¢
wyzej wymienione karty kontrolne i na ich podstawie ocenié stabilnos¢ procesu oraz w przypadku
oceny negatywnej zaproponowac sposoby stabilizacji procesu.

(PN-1SO 8258 + AC1 (czerwiec 1996) — , Karty kontrolne Shewharta” )
Algorytm tworzenia i interpretacji informacji zawartych w kartach kontrolnych zawiera m.in.:

1. Analize danych pomiarowych i wyznaczenie liczbowych ocen srednich, rozstepéw i odchylen
standardowych dla poszczegdlnych préb danych.

2. Woyznaczenie wartosci srednich dla ocen $rednich, rozstepéw i odchylen standardowych wy-
znaczonych z poszczegdlnych préb danych.

3. Woyznaczenie granic kontrolnych (linii kontrolnych) na kartach kontrolnych przy liczbowej
ocenie wlasciwosci.

4. Woykreslenie przebiegu zmiennosci wartosci X, R, i s na kartach kontrolnych z naniesionymi
liniami tolerancji i kontrolnymi, stosownie do rodzaju sporzgdzanej karty.

5. Analize i interpretacje wynikdw na kartach kontrolnych przy liczbowe]j ocenie wtasciwosci.

Zadanie 1.

Podczas produkcji trzpieni prowadzona jest statystyczna kontrola jakosci. Istotnym, ze wzgledu na
jako$é produkcji jest wymiar $rednicy sworznia @10,40 + 0,05. Podczas kontroli z biezgcej produkcji
pobiera sie z kazdej 100 szt. partii po 5 sworzni. Dane o wymiarach srednic sworzni uzyskane podczas
30 kolejnych pomiaréw prébek podane sg w tabeli 1.

Tabela 1.

nr
probki
1 10,4 | 10,38 | 10,39 | 10,43 | 10,42
10,43 | 10,43 | 10,33 | 10,41 | 10,45
10,37 | 10,45 | 10,47 | 10,37 | 10,35
10,36 | 10,46 | 10,48 | 10,38 | 10,36
10,35 | 10,43 | 10,39 | 10,4 10,42
10,36 | 10,42 | 10,43 | 10,41 | 10,42
10,44 | 10,47 | 10,37 | 10,42 | 10,37
10,43 | 10,37 | 10,45 | 10,47 | 10,45
ss9 | 10,36 | 10,42 | 10,37 | 10,4 10,4
10 10,37 | 10,38 | 10,38 | 10,4 10,32
11 10,37 | 10,37 | 10,42 | 10,37 | 10,44
12 10,47 | 10,46 | 10,42 | 10,45 | 10,42
13 10,42 | 10,42 | 10,39 | 10,44 | 10,43
14 10,37 | 10,42 | 10,41 | 10,37 | 10,35
15 10,37 | 10,4 10,42 | 10,4 10,44
16 10,4 | 10,37 | 10,37 | 10,42 | 10,36
17 10,32 | 10,37 | 10,42 | 10,42 | 10,42
18 10,44 | 10,42 | 10,42 | 10,43 | 10,4

Wymiary [mm]
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19 10,45 | 10,43 | 10,45 | 10,4 10,39
20 10,41 | 10,41 | 10,43 | 10,35 | 10,37
21 10,42 | 10,39 | 10,4 10,34 | 10,38
22 10,44 | 10,46 | 10,45 | 10,47 | 10,45
23 10,4 10,43 | 10,42 | 10,43 | 10,41
24 10,38 | 10,4 10,39 | 10,42 | 10,37
25 10,43 | 10,39 | 10,37 | 10,41 | 10,41
26 10,4 10,45 | 10,4 10,42 | 10,42
27 10,45 | 10,45 | 10,43 | 10,44 | 10,47
28 10,43 | 10,37 | 10,47 | 10,37 | 10,42
29 10,44 | 10,38 | 10,38 | 10,37 | 10,41
30 10,38 | 10,4 10,36 | 10,4 10,4

Zadanie 2.

Podczas produkcji tulei mierzono srednice wewnetrzng, ktérej doktadnosé wykonania jest istotna ze
wzgledu na wspédtprace czesci. Wymiar nominalny tej $rednicy wynosi @20 —0,1. Pobrano w rownych
odstepach czasowych 20 prébek 5-elementowych. Zestawienie wynikow pomiaréw s$rednic zawiera
tabela 2.

Tabela 2.

pr?’)Lki Wymiary [mm]

1 19,92 | 19,93 19,98 | 19,92 | 19,88
2 19,94 | 19,93 19,95 | 19,93 | 19,92
3 19,88 | 19,95 19,89 | 19,93 | 19,94
4 19,96 | 20 19,94 | 19,93 | 19,88
5 19,94 | 19,94 19,92 | 19,92 | 19,98
6 19,92 | 19,95 19,9 19,92 | 19,91
7 19,92 | 19,88 19,94 | 19,86 | 19,93
8 19,97 | 19,98 19,97 | 19,93 | 19,95
9 19,94 | 19,92 19,89 | 19,94 | 19,96
10 19,98 | 20,08 19,9 19,9 19,93
11 19,91 | 20 20,01 | 19,89 | 19,97
12 19,94 | 19,89 20 19,95 | 19,94
13 19,92 | 19,97 19,96 | 19,93 | 19,99
14 19,93 | 19,96 19,91 | 20 19,97
15 19,93 | 19,99 19,98 | 19,99 | 19,94
16 19,93 | 19,94 19,93 | 20 19,95
17 19,89 | 19,96 19,96 | 19,86 | 19,93
18 19,9 19,97 19,97 | 19,93 | 19,95
19 19,99 | 19,94 19,98 | 19,89 | 19,98
20 19,96 | 19,88 19,94 | 19,89 | 19,99




