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Hjdlpmedel uppgift 1-2: Inga. Dessa uppgifter limnas in separat.

Hjilpmedel uppgift 3-8: Boken ’Statistical Process Control” av Wetherill & Brown,

utdelat material utom gamla tentor och 16sningar till dessa, Betaboken eller motsvarande
samt Chalmers-godkind riknare.

1. Besvara foljande fragor kortfattat:

a.

b.
c.

o o

Ar ett medelvirdesdiagram eller ett rangediagram kinsligast for avvikelser
fran normalfodelningen, och varfor dr det sa?

Vad dr ARL och vad édr vitsen med att anvéinda det?

Vad ir fordelen med att anvinda en sa kallad “’dubbel stickprovsplan” vid
ankomstkontroll istéllet for en enkel stickprovsplan?

Vad kénnetecknar en robust design?

Vad innebir det att en process ir 1 statistisk jamvikt?

Definiera korrigerat duglighetsindex!

Vilka krav stills pa en process for att en duglighetsstudie av processen ska
vara tillforlitlig?

(3.5p)

2. Det dr onskvirt att bevaka medelvérdet for p olika punkter pa en plat.

a.

Beskriv hur univariata diagram kan anvindas for att bevaka medelvirdena.
Ange vad som plottas, styrgrdnser och vilka larmregler som vanligen
anvinds.

Finns det nagot fall da det ricker att anvidnda endast ett univariat diagram
for att bevaka de p punkternas medelvirden?

Beskriv hur ett multivariat diagram kan anvindas for att bevaka
medelvirdena. Ange vad som plottas, styrgrianser och vilka larmregler

som anvinds.

Vilka for- och nackdelar har det multivariata diagrammet jimfort med de
univariata? Namn minst tva férdelar och tva nackdelar.

(3.5p)




3. En normalférdelad process har C, = 0.9. Dessutom &r processens medelniva
forskjuten mot Gvre toleransgrinsen, vilket far till f61jd att det korrigerade
duglighetsindexet Cpx bara uppgér till 0.7. Hur stor andel av de tillverkade
enheterna kommer att vara defekta? 3p)

4. Nedanstaende data kommer fran en normalfordelad process.

Obs 1 2 3 4 Medelvarde | Varians
Grupp
1 4.33 2.29 5.44 7.53 4.90 4.78
2 6.47 6.87 5.50 4.97 5.95 0.76
3 4.92 2.79 3.33 213 3.29 1.42
4 2.06 2.89 1.05 3.92 2.48 1.49
5 7.22 6.93 2.52 5.99 5.67 4.68
6 5.43 5.67 5.29 4.85 5.31 0.12
7 4.42 8.31 7.37 8.60 717 3.64
8 5.95 4.58 5.41 4.09 5.01 0.69
9 4.53 4.41 3.27 5.64 4.46 0.94
10 8.39 4.77 4.92 7.37 6.36 3.26
11 4.90 7.90 1.42 2.75 4.24 8.01
12 2.95 8.83 5.34 3.59 5.18 6.95
13 6.49 5.80 8.39 6.47 6.79 1.24
14 5.77 5.53 3.67 3.90 4.72 1.18
15 6.06 4.21 5.33 5.63 5.31 0.63
16 2.44 6.36 2.23 3.07 3.53 3.71
17 3.40 7.87 4.38 2.29 4.49 5.83
18 7.47 8.73 7.19 6.13 7.38 1.15
19 2.45 2.67 6.63 6.47 4.55 5.32
20 4.32 7.15 5.97 4.79 5.55 1.61
Summa 102.34 57.40

a. Finns det signifikant mellangruppsvariation? I sa fall, skatta denna.
b. Gor ett s-styrdiagram for data i tabellen. Ger det larm?

(4p)



5. Vid sa kallad inline-métning miits alla tillverkade enheter. I nedanstaende tabell
visas data, hdmtad fran denna métning. I tabellen finns ocksa den kumulativa
summan av de olika viardena minus det totala medelvirdet.

- —
Métning Varde - J ‘ Métning Vérde - .
1 1.4 -3.4 16 7.9 -3.1
2 7.2 -1.0 17 5.7 -2.2
3 4.7 -1.1 18 4.1 -2.9
4 7.2 1.3 19 4.9 -2.8
5 6.1 2.6 20 5.2 2.4
6 6.0 3.8 21 8.9 1.7
7 3.6 2.6 22 4.9 1.8
8 5.6 3.4 23 6.9 3.9
9 2.3 0.9 24 4.8 3.9
10 3.6 -0.3 25 3.4 2.5
11 3.7 -1.4 26 5.6 3.3
12 54 -0.8 27 71 5.6
13 1.4 4.2 28 1.7 2.5
14 2.2 -6.8 29 2.8 0.5
15 54 -6.2 30 4.6 0.3
Medelvérde: 4.8

a. Skatta variansen! Verkar det finnas langsiktig variation (motsvarande det
vi vid grupperad data kallar mellangruppsvariation) i data?

b. Rita ett Cusum-diagram for processens medelniva och konstruera en V-
mask som placeras vid observation 14. Anvind standardparametrarna h =
5 och f=0.5. Ger diagrammet larm? (4p)

6. Vid tillverkning av en viss produkt har man endast en ensidig toleransgréns.
Overskrids denna grins méste produkten kasseras. Processen har ett mycket hogt
duglighetsindex. For att spara resurser har man valt att styra processens
medelvirde med hjélp av ett styrdiagram dédr man endast larmar nér ett
gruppmedelvirde ligger nira toleransgrinsen. Larmgrinsen konstrueras alltsa
med toleransgriansen som utgangspunkt.

Om sannolikheten att tillverka en defekt enhet ér 0.2 % vill man ha en ARL pa
350. Skulle processens medelvirde flytta sig sa att sannolikheten att producera en
defekt enhet dr 1.5 % &r det onskvirt med ARL = 4.

Den 6vre toleransgrinsen dr 40, och 6 = 2. Bestdm positionen av larmgréinsen
samt vilken stickprovsstorlek som krivs for att uppna ovanstaende onskemal.

(4p)



7. Ett foretag vill visa en kund att dugligheten (C,) for en av deras processer
overstiger 1.33. For att gora detta tar man ett stickprov om 50 enheter.
Beridkningar baserade pa stickprovet ger ett duglighetsindex pa 1.52. Kan man
utifran detta visa att dugligheten faktiskt #r storre dn 1.33 med 95 % sikerhet?

(4p)

. En normalfordelad process som har vintevirde =100 och standardavvikelse

ow = 9 bevakas med ett x -styrdiagram. Antag att styrdiagrammet endast har en
ovre larmgréns, UAL = p + 30_, samt en Ovre varningsgrins, UWL = p + 20_, for
att forbittra kénsligheten hos diagrammet. Larm slas endast ndr en punkt hamnar
ovanfor den ovre larmgriansen. Om man hamnar mellan linjerna férdubblas
stickprovsstorleken. Denna stickprovsstorlek bibehalls tills antingen larm intraffar
eller tills vi hamnar under varningslinjen igen och da atergar vi till den
ursprungliga stickprovsstorleken.

Om processens vintevirde @ndras till 103 och den ursprungliga
stickprovsstorleken ir n = 9, vad blir da det ovan beskrivna diagrammets ARL?

(4p)



