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Kontrola kvaliteta (osnovne akademske studije)

Stabilnost procesa — atributivne kontrolne karte (p i np)

1. Radi kontrole i upravljanja kvalitetom izrade odredenih masinskih delova na viSevretenom automatu pomocu p
karte kontrolisan je u toku meseca predmetni tehnoloski proces putem k=25 uzoraka (svakog dana iz
proizvedenih delova izvlacen je po jedan uzorak odredenog obima ni). Rezultati su prikazani u tabeli. Potrebno
je, na osnovu ovih rezultata kontrole, formirati p kartu za dalje (tekuce) pracenje — upravljanje kvalitetom
datog tehnoloskog procesa.1

Broj Veli¢ina Broj Broj Veli¢ina Broj

uzorkai | uzorka ni loSih xi uzorka i uzorka ni loSih xi
1 100 2 14 750 15
2 110 2 15 110 3
3 100 1 16 132 5
4 120 3 17 110 3
5 150 3 18 900 20
6 760 10 19 200 4
7 140 2 20 750 16
8 135 4 21 250 3
9 850 17 22 100 1
10 160 2 23 125 2
11 125 3 24 113 3
12 112 2 25 870 20
13 180 3

Resenje:

Obzirom da je nepoznati postotak losih proizvoda/delova iz procesa -p,

predavanja). Prosek procesa moze se proracunati kao:
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Kontrolne granice se u ovom slucaju proracunavaju upotrebom obrasca

KG, =p+3 —ﬁ(ln_ P)

koristimo formule za Il sluéaj (videti

U cilju lakseg proracuna mogu Ce iskoristiti prethodnu tabelu i u zavisnosti od ni proracunati Api kao

pA-p)

A zatim izvrsiti proracun GKG i DKG za svako ni kao:

Api =3

KG,; = ptApi

1
(*Napomena: zadatak je preuzet iz knjige prof. dr Joke Stanica, ,,Upravljanje kvalitetom proizvoda — metodi 11, Masinski fakultet, Beograd

1991.
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Veli¢ina
Broj uzorka Broj .
uzorka i ni logih xi pi p Api GKGi DKGi
1 100 2 0,02 0,02 0,042 0,062 -0,022
2 110 2 0,02 0,02 0,040 0,060 -0,020
3 100 1 0,01 0,02 0,042 0,062 -0,022
4 120 3 0,03 0,02 0,038 0,058 -0,018
5 150 3 0,02 0,02 0,034 0,054 -0,014
6 760 10 0,01 0,02 0,015 0,035 0,005
7 140 2 0,01 0,02 0,035 0,055 -0,015
8 135 4 0,03 0,02 0,036 0,056 -0,016
9 850 17 0,02 0,02 0,014 0,034 0,006
10 160 2 0,01 0,02 0,033 0,053 -0,013
11 125 3 0,02 0,02 0,038 0,058 -0,018
12 112 2 0,02 0,02 0,040 0,060 -0,020
13 180 3 0,02 0,02 0,031 0,051 -0,011
14 750 15 0,02 0,02 0,015 0,035 0,005
15 110 3 0,03 0,02 0,040 0,060 -0,020
16 132 5 0,04 0,02 0,037 0,057 -0,017
17 110 3 0,03 0,02 0,040 0,060 -0,020
18 900 20 0,02 0,02 0,014 0,034 0,006
19 200 4 0,02 0,02 0,030 0,050 -0,010
20 750 16 0,02 0,02 0,015 0,035 0,005
21 250 3 0,01 0,02 0,027 0,047 -0,007
22 100 1 0,01 0,02 0,042 0,062 -0,022
23 125 2 0,02 0,02 0,038 0,058 -0,018
24 113 3 0,03 0,02 0,040 0,060 -0,020
25 870 20 0,02 0,02 0,014 0,034 0,006
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Napomena: Vrednosti nad kontrolnim granicama se uobicajeno u teoriji prikazuju histogramski poput prikaza za gornju kontrolnu granicu uzorka 1,
ali zbog upotrebe odredenih softverskih resenja to nije uvek moguce, a ni sustinski neophodno, jer se i na ovaj nacin prikaza kontrolnih granica

mogu doneti svi neophodni zakljucci.

smatrati stabilnim.

Posto je proces stabilan, a za slucaj potrebe pracenja tekuceg procesa prethodni podaci u vezi o¢ekivanog procenta

logih iz procesa P =0,02mogu se smatrati tipiénim za proces i za dalji prora¢un vazi p = 0,02 = p uz upotrebu

obrazaca za slucaj | - p karta za poznati i oéekivani postotak losih proizvoda/delova iz procesa (p je zadato, a

n=const.) — kontrolne granice konstantne.




2. Da bi se postiglo upravljanje kvalitetom konformnosti jedne proizvodne serije pomocu np karte, izvrSeno je (po
istoj metodologiji kao i kod p karte) izvlacenje uzoraka, njihovo merenje i matematicka obrada izmerenih
rezultata, prikazanih u tabeli. lzraCunati osnovne elemente i konstruisati np kartu za kontrolu i upravljanje
kvalitetom tekuceg procesa, ako je veli¢ina uzorka n=100.>

R.
broj 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
Broj

losih 5 2 3 0 2 3 2 4 6 1 2 3 4

R.
broj 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Broj

losih 3 6 4 1 2 3 1 6 2 3 5 2

Resenje.

Obzirom da p nije poznato i da ga je potrebno proracunati iz proteklih podataka koristimo obrasce za slucaj Il (videti
predavanja) za proracun centralne linije i kontrolnih granica

K
ny.n
CL,=np= —':;

Za svaki od uzoraka neophodno je proracunati:

D
pi ="~
n

Broj Veli¢ina Broj Procenat losih

uzorka i uzorka ni losih xi u uzorku pi

1 100 5 0,05

2 100 2 0,02

3 100 3 0,03

4 100 0 0,00

5 100 2 0,02

6 100 3 0,03

7 100 2 0,02

8 100 4 0,04

9 100 6 0,06

10 100 1 0,01

11 100 2 0,02

12 100 3 0,03

13 100 4 0,04

14 100 3 0,03

15 100 6 0,06

16 100 4 0,04

17 100 1 0,01

18 100 2 0,02

19 100 3 0,03

20 100 1 0,01

2 (*Napomena: zadatak je preuzet iz knjige prof. dr Joke Stanica, ,,Upravljanje kvalitetom proizvoda — metodi 11, Masinski fakultet, Beograd
1991.



21 100 6 0,06
22 100 2 0,02
23 100 3 0,03
24 100 5 0,05
25 100 2 0,02
Ukupno 2500 75 0,75

Na osnovu podataka iz prethodne tabele moguce je proracunati centralnu liniju i kontrolne granice:

k

n .
Zl: P 100075 75
" Kk 25 25

KG,, =np+3,/np(l— p) =3+3,/31-0,03) =3+5126
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Odnosno gornja i donja kontrolna granica!
GKG,, =8,126

DKGnp =—2,126 odnosno 0 obzirom da broj logih ne moze biti negativan.
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moze smatrati stabilnim.

Posto je proces stabilan, a za slucaj potrebe pracenja tekuceg procesa prethodni podaci u vezi oCekivanog procenta
losih iz procesa P = 0,03 mogu se smatrati tipi¢nim za proces i za dalji proracun vazi p =0,03 = puz upotrebu
obrazaca za slucaj | - np karta za poznati i o¢ekivani postotak losih proizvoda/delova iz procesa (p je zadato).



