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Foregdende material

Acceptanskontroll:
@ Enkel provtagningsplan
@ Dubbel provtagningsplan
e Kontrollomfattning.
Styrande kontroll:
@ Medelvardesdiagram
e R-diagram/ s-diagram

o Felantalsdiagram
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Dagens innehll

O Kapabilitet/duglighet

@ Duglighetsindex

© Korrigerat duglighetsindex
Q Problem 3.4 (SK)

@ Problem 3.2 (SK)
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Kapabilitet/Duglighet

Tidigare den hir veckan har vi gdtt igenom styrande kontroll. Har
var fokus p& att uppticka om produktionsprocessen férdndrats. Vi
diskuterade aldrig huruvida véra producerade enheter levde upp till
kvalitetskraven eller inte.

Nu kommer vi knyta ihop styrande kontroll med de kvalitetskrav vi
faktiskt har p& produkten. Detta gors genom att man jamfor sin
process med kvalitetskraven genom négra specifika duglighetsmatt.
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Véra krav pd kvalitetsindikatorn kan definieras med féljande varden:

@ Ovre toleransgrins, T;
Det vérde som dr det absolut hdgsta varde vi tilldter for
kvalitetsindikatorn om enheten inte skall klassas som defekt.

@ Undre toleransgrins, T,
P& samma satt som Ty fast en undre grans istéllet.

o Malvarde, M
Virdet mitt emellan T3 och T,. Det virde som vi helst skulle
vilja att kvalitetsindikatorn hade for alla enheter som
produceras.

Duglighetsmatt beskriver sedan hur bra de producerade enheterna
lever upp till dessa kvalitetskrav.
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Definition: Kapabilitetsindex (duglighetsindex)

Kapabilitetsindex satter standardavvikelsen av produktionsprocessen
i relation till de kravgranser vi har.

Vi vill att C, skall vara stor s& det dr en valdigt liten risk att en
enhet som produceras hamnar utanfér kravgrinserna d& processen
ar under statistisk kontroll. Tumregel: C, > 1.33 for att vi skall
vara n6jda med produktionsprocessen.
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Vad innebar C, > 1.33

Antag att kvalitetsindikatorn, &, dr normalférdelad med malvardet
som vantevardet for tillvekrningsprocessen.

P(T, <¢< Ta):¢<T5_M>_¢<Tu—M>

g g

=20 <T°_T> —1=20(3C,) -1

20
>2¢0(3-1.33) -1
=2-0.999967 — 1 = 99.99339%

Alltsd, valdigt liten risk att hamna utanfor granserna om processen
dr under statistisk kontroll.
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Duglighetsindexet, C,, tar bara hand om spridningen i processen.
Men om vantevardet inte ar samma som maélvardet for
kvalitetsindikatorn?

Definition: Korrigerat kapabilitetsindex/duglighetsindex

Cor = Co(1 — CM)

Har ar CM = 2| T , dar u ar processens vantevarde och M ar
produktens mélvarde

Jamfort med vanligt duglighetsindex sa inkluderar Cy att
vantevirdet av processen inte behdver vara samma som maélvardet.

v
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Definition: Korrigerat kapabilitetsindex/duglighetsindex

Cor = Cy(1 — CM)

Har ar CM = 2| ‘ , ddr p ar processens vantevarde och M ar
produktens mélvarde

Jamfort med vanligt duglighetsindex sa inkluderar Cp, att
vantevirdet av processen inte behdver vara samma som malvardet
(och att detta &r sdmre dn en “centrerad” process).

Som vi ser sa blir Cyx mindre hur mer mélvardet och véintevardet
skiljer sig. Vi ser ocksd att Cpx < Cp,. Aven hér dr tumregeln
Cpk > 1.33 for en acceptabel process.
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Problem 3.4 (SK)

Problem: 3.4 a) (SK)

Vad maéter duglighetsindex och korrigerat duglighetsindex?
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Problem 3.4 (SK)

Problem: 3.4 a) (SK)

Vad maéter duglighetsindex och korrigerat duglighetsindex?

Cp méter processens spridning jamfort med kravgranserna. Ett stort
Cp innebar att spridningen ar liten jamfért med de satta
kravgranserna.

Cpk justerar C,, for att ocksa ta hansyn till att processens
vantevirde kanske inte dr det samma som det mélvdrde man
egentligen helst vill ha. T.ex. skulle medianen ligga precis pa
gransen till en av kravgranserna s skulle den minsta spridning
innebira att hilften av alla producerade enheter inte uppfyllde
kraven.
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Problem 3.4 (SK)

Problem: 3.4 b) (SK)

Rita ett medelvardesdiagram dar C, = 1 och Cp = 1.
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Problem 3.4 (SK)

Problem: 3.4 b) (SK)

Rita ett medelvardesdiagram dar C, = 1 och Cp = 1.

Om n =1 s& blir styrgranserna och kravgrianserna identiska.
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Problem 3.2 (SK)

Problem: 3.2 a) (SK)

En operatdr valde med jamna mellanrum slumpmassigt ut 5
observationer for att konstruera medelvardes- och
spridningsdiagram. Fran sina urval berdknade han X = 2.74 och

R = 1.284.

a) Nar skall kontrollanten sl& larm om att processen inte ldngre ar

under statistisk kontroll?

n="5 x=2740ch R=1.284
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Tabell: Tabell fér konstanter relaterade till styrdiagrammen. Finns pa sidan 117

i boken.
N X-diagram s-diagram R-diagram
Az As d2 Dy D» D3 D,
2 | 1.88 | 2.66 113 | 0 3.69 0 3.27
5 | 0.577 | 1.427 2326 | 0 | 4918 | 0 | 2.115

n="5 x=2740ch R=1.284
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Medelvardesdiagram
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Problem: 3.2 a) (SK)

a) Nar skall kontrollanten sl& larm om att processen inte ldngre ar
under statistisk kontroll?

D& provuttagets stickprovsmedelvdrde dr storre an 3.481 eller
mindre dn 2.00.
Aven d& provuttagets variationsbredd &r stdrre dn 2.716.
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Problem: 3.2 b) (SK)

Berdkna duglighetsindex och korrigerat duglighetsindex d& nedre
toleransgrans ar 2 och Gvre toleransgrins ar 4.
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Problem: 3.2 b) (SK)

Berdkna duglighetsindex och korrigerat duglighetsindex d& nedre
toleransgrans ar 2 och Gvre toleransgrins ar 4.

To=4 T,=2 M=3,
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Problem: 3.2 b) (SK)

Berdkna duglighetsindex och korrigerat duglighetsindex d& nedre
toleransgrans ar 2 och Gvre toleransgrins ar 4.

To=4 T,=2 M=3,

_1.284

R
f=— =" —(552
0= 4 " 2326 0950

Ts— Ty 2 2
C. — — = = 0.6039

P 60 6-0.5520 3.312
M — p 3-2.74 0.26

¢ Ts — T, 2 2 0.26

Cok = Cp(1 — CM) = 0.6039 - 0.74 = 0.4469
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Problem: 3.2 ¢) (SK)

Vad skall vi dra fér slutsatser om processen?

Vi vet styrgranserna for huruvida vér process dr under statistisk
kontroll. Givet att den skulle vara detta s& kan vi titta p8
kapabilitetsmé&tten.

Cp < 1.33 sa det ar for stor spridning i var process. Cpy ar inte sa
mycket mindre dn C, s& processen ar ganska valcentrerad omkring
malvardet.
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Sammanfattning av dagens innehéll

o Kapabilitetsindex

o Korrigerat kapabilitetsindex
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