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Lektion 5
2006-11-13
Kapitel 4

Statistisk processtyrning

http://www.varians.se/HSIDA/index.htm

Hög produktkvalitet

• Repeterbarhet och stabilitet

• Statistisk processtyrning

• Reglerteknik

SPS
7 bra verktyg (Bergman)

1. Histogram

2. Check sheet (datainsamling)

3. Paretodiagram 

4. Cause-and-effect diagram. (fiskbensdiagram, 
Ishikawadiagram)

5. Defect concentration diagram (stratifiering??)

6. Scatter diagram (sambandsdiagram)

7. Control chart (styrdiagram)
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Statistisk processtyrning

• Kapitel 4:  Grunder och filosofi

• Kapitel 5:  Styrdiagram för variabeldata

• Kapitel 6:  Styrdiagram för attributdata

• Kapitel 8:  CUMSUM och EWMA

• Kapitel 9:  Autokorrelerade data

• Kapitel 10: Multivariat processtyrning

• Kapitel 11: Reglerteknik och SPS
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Exempel på processvariation
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Ökad variation

Kör matlabexemplet!

Variationskällor

• Slumpmässiga källor (chance causes)
– Slumpmässig variation
– Bakgrundsbrus
– Statistisk kontroll, stabil

• Systematiska källor (assignable causes)
– Orsak finns
– Ej i statistisk kontroll (out of control)
– Ej stabil.

• SPS är till för att upptäcka och eliminera systematiska 
källor!



3

Styrdiagramet
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Typ I fel:  Falsklarm
Typ II fel: Ej larma.

Shewhart styrdiagram
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Medelvärdet sprider mindre:

L=3 eller 3.09 (ofta)
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Styrdiagram

• Man kan ej övervaka 
fram hög kvalitet –
agera!

• Out-of-Control Plan 
OCAP

Process
Input Output
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OCAP – viktig!

Analysera systemet:
• S-FMEA
• Felträdsanalys
• Försöksplanering
• Fiskbensdiagram
• Et.c.

Mer principer

• Styrdiagram kan användas för analys av 
processkapabilitet.

• Två generella typer av planer
– Variabelkontroll

– Attributkontroll

• Konstruktion av SPS
– Provstorlekar, frekvens, riskbedöming…
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Olika typer av processvariation

• Stationära och okorrelerade processer

• Stationära och korrelerade processer

• Icke stationära processer

Reasons for Popularity
of Control Charts 

(enligt Montgomery)

1. Control charts are a proven technique for improving 
productivity.

2. Control charts are effective in defect prevention.

3. Control charts prevent unnecessary process adjustment.

4. Control charts provide diagnostic information.

5. Control charts provide information about process 
capability.

Styrgränser

• Påverkar både typ I och typ II fel.
• 3-σ styrgränser

– P(Typ I) = 0.0027

• Sannolikhetsgränser
– P(Typ I) väljes direkt.
– Ex. 0.002 ger 3.09-σ gränser

• Varningsgränser vid 2-σ gränser
– Ökand känslighet
– Adaptiva provplaner
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Storlek och frekvens på proven

• Små ofta eller stora sällan?

• Stora stickprov upptäcker mindre skift.

• Average run length:

• Average time to signal:
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Frekvensen

• Beror på processen och 
potentiella 
systematiska källor.

• Fånga upp tillfälliga 
systematiska källor.
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Miss!

Rational subgroup
• Idéen bakom begreppet rational subgroup är att 

välja provgrupper på så sätt att
– Chansen för systematisk variation maximeras 

mellan provgrupperna.

– Chansen för systematisk variation minimeras inom 
provgrupperna.

Två typer av subgrupper

1. Enheterna i gruppen tillverkas samtidigt
• ”Snapshot”

• Upptäcka medelvärdesskift.

2. Enheterna i gruppen är ett slumpmässigt prov från 
hela perioden mellan provtillfällena.

• Beslut om acceptans

• Kan upptäcka snabba temporära skift i medel.

• Observera att varje process verkar stabil om 
provfrekvensen blir tillräckligt lång.
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Alltid två diagram:
medelvärde och spridning

Mönster i diagrammet
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Exempel på dygnsvariation
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Western Electric handbook:

1. En punkt utanför 3-
sigma gränserna.

2. Två av tre utanför 
varningsgränserna

3. Fyra av fem utanför 1-
sigma gränsen.

4. Åtta på varandra 
punkter ovan eller under 
CL.

Varning: Ökad risk för falsklarm.

Två faser vid SPS

• Fas 1: Analysera processdata för att konstruera 
provgränser.
– Ta bort systematiska felkällor. 
– Mätsystemsanalys, felaktig datahantering, 

mänskliga fel et.c.

• Fas 2: Övervaka processen
– Processen är ganska stabil.
– Tyngdpunkt på övervakning mer än stabilisering.
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1. Histogram or stem-and-leaf plot

2. Check sheet

3. Pareto chart

4. Cause-and-effect diagram

5. Defect concentration diagram

6. Scatter diagram

7. Control chart

4-4  THE REST OF THE “MAGNIFICENT SEVEN”
(resten av OH-mtrl är lånat från Montgomery)

Check Sheet

Pareto Chart
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Cause-and-Effect Diagram
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Defect Concentration Diagram

Scatter Diagram
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• Nonmanufacturing applications do not differ 
substantially from industrial applications, but 
sometimes require ingenuity

1. Most nonmanufacturing operations do not have a natural 
measurement system

2. The observability of the process may be fairly low
• Flow charts and operation process charts are 

particularly useful in developing process definition 
and process understanding.  This is sometimes called 
process mapping.

– Used to identify value-added versus nonvalue-added
activity
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