Tradycyjne narzedzia jakosci

1. Lista zbiorcza (lista kreskowa, formularz zbierania
danych)

Lista zbiorcza jest narzedziem stuzgcym do
zbierania i zapisywania podstawowych informacji, ktére
stanowig podstawe do dokonywania analiz. Lista zbiorcza
jako uporzadkowany spos6b gromadzenia informagji

umozliwia identyfikacje ich struktury.
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Procedura tworzenia listy zbiorczej jest nastepujaca:

1) ustali¢ cel zbierania danych (problemy, zjawiska, ktére

beda analizowane),
2) okresli¢ rodzaj danych potrzebnych do osiagniecia celu,

3) zaprojektowac formularz do zapisywania danych,

uwzgledniajac np. kto, gdzie, kiedy zbiera dane,
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4) sprawdzi¢ formularz poprzez zebranie i zapisanie pewnej
liczby danych,

5) w razie koniecznosci skorygowac formularz.
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Olkres
Typ zjawiska z
I tydzien I tydzien III tydzien
A 13
B 11
C 11
D 14
E 13
F 13
Ogolem 27 19 21 62
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2. Histogram (diagram stupkowy)

Histogram stuzy do graficznego przedstawienia
rezultatow uzyskanych np. za pomocg formularza zbierania
danych. Pokazuje rozktad czestosci danych oraz ilustruje
ich zmiennosé.

Histogram stosowany jest do:
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1) przedstawienia zmiennosci,
2) wizualnego przedstawienia informacji o przebiegu
procesu,
3) podejmowania decyzji dotyczacych wyboru miejsc, w
ktérych nalezy skupi¢ wysitki zwigzane z doskonaleniem

procesu.
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Zrédto: Sikorski J.: Statystyczne metody sterowania jakoscia.
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Procedura sporzgdzania histograméw przebiega w
nastepujacych etapach :
1) zebra¢ dane,
2) ustali¢ rozstep danych poprzez znalezienie skrajnych
wartosci i odjecie najmniejszej od najwiekszej,
3)ustali¢ liczbe przedziatéw przy pomocy wzoru (liczba

przedziatléw powinna wynosi¢ od 7 do 13),
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Numer probki Obserwacje

99 93 102 94 1001 96 99 101 98 98
98 101 99 97 98 99 100 96 97 94
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Zrédto: Sikorski J.: Statystyczne metody sterowania jakoscig.
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4) wyskalowac o$ pozioma,

5) wyskalowac o$ pionowg na podstawie czestosci (liczba

lub procent zdarzen),

6) narysowac stupek w wysokosci zaobserwowanej

czestosci zdarzen przypadajgcej na dany przedziat.
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Do ustalenia liczby przedziatéw N stosuje sie wzor:

N=14+3,3logn - gdy jestduza liczba zaobserwowanych
danych, np. 1000 i wiecej,
lub

N = \/ﬁ - gdy jest mata liczba zaobserwowanych danych,
np. 100

gdzie ,n” oznacza liczbe zaobserwowanych danych.
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Zrédto: Sikorski J.: Statystyczne metody sterowania jakoscig.
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Zakres przedzialu Liczba wystapien Czestoéé Czestosé ‘Wzgledna czestosé
(dlugosé x cm) (czgstosé) skumulowana | wzgledna skumulowana
91=x<93 1 1 0.02 0,02
932x<95 5 6 0,10 0,12
955x<9.7 4 10 0.08 0.20
9.7=x<99 11 21 022 042
99<x<10]1 13 34 0.26 0.68
101sx<103 10 44 020 088
1032x <105 4 48 0.08 0,96
105sx<10.7 0 48 0 0,96
10.7=x<109 2 50 0.04 1.00

Razem: 50 1.00

Zrédto: Sikorski J.:

Statystyczne metody sterowania jakoscia.
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Zrédto: Sikorski J.: Statystyczne metody sterowania jakoscia.
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Zrédto: Sikorski J.: Statystyczne
metody sterowania jakoscig.
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Nieprzypadkowy brak pomiaréw
wokét wartosci normatywnej wartosci
Srodkowej:

- dostawca stosuje petng selekcje i
dostarcza drugi gatunek.

- z powodu ograniczen
technologicznych proces
produkcyjny dostawcy nie jest zdolny
do uzyskiwania produktéw w poblizu

wartosci normatywne;j.
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Brak pomiaréw wokét wartosci

normatywnej, duza liczba pomiaréw w
poblizu granic tolerancji, nieprzypadkowy
brak pomiaréw poza nimi:

- dostawy pochodza z dwéch réznych
procesow,

- dostawca stosuje petng selekcjg

Zrédho: Sikorski J.: Statystyczne
metody sterowania jakoscia.

produktéw korncowych i nie stara sie o
przystosowanie proceséw do osiggniecia
wymaganych charakterystyk.

Zrédto: Sikorski J.: Statystyczne
metody sterowania jakoscig.
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Przesunieta tendencja centralna,
duza liczba pomiaréw w poblizu
jednej z granic tolerancji:

- dostawca nie wyregulowat
procesu produkcyjnego do
wymaganej wartosci
normatywnej,

- tendencja centralna rozktadu nie
jest kontrolowana przez dostawce
metodami statystycznymi,

- brak kontroli koncowej u
dostawcy.
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Nieprzypadkowy brak pomiaréw
poza granicami tolerancji przy
znacznej liczbie pomiaréw w ich
poblizu:

- proces produkcyjny dostawcy
nie jest zdolny do spetnienia
wymagan i zastepczo stosowana

DGT GGT

.

jest petna selekcja produktéw

Zrédto: Sikorski J.: Statystyczne ,
koncowych.

metody sterowania jakoscia.
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Zrédto: Sikorski J.: Statystyczne
metody sterowania jakoscig.
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Nieprzypadkowy brak pomiaréw
w poblizu granic toleranciji:

- dostawca stosuje petna selekcje
produktéw koncowych w oparciu
0 zbyt zawezone, w stosunku do
wymagan, granice toleranciji.

- dostamy $fi \vvbieiaue z kilku
procesow o rozktadach ze
zblizonymi tendencjami
centralnymi

Zrédto: Sikorski J.: Statystyczne
metody sterowania jakoscia.
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Histogram prawidtowy:

- tendencja centralna rozktadu
potozona w poblizu wartosci
normatywnej,

- rozrzut rozktadu dobrze
dostosowany do granic toleranciji -
znikoma liczba pomiaréw w
poblizu tych granic,

- ksztatt rozktadu jest zgodny z
zatozeniem o przypadkowosci
uzyskiwanych pomiar6w.
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