Kérdések
Alapok

Egy óra alatt 350 engine-t gyártanak egy soron. Ezek közül 20-at kivesznek, és elbírálják, hogy megfelelők-e vagy nem. Milyen eloszlása van a mintában talált nem megfelelő egyedek számának? Akkor is ilyen lenne az eloszlás, ha 300darabot vennének ki mintaként?

Ha mind a 350 gyártott darabot megvizsgálják, minden órában ugyanannyi selejtest találnak (indoklást is kérek!)?

Ha a 350-ből 20-at vesznek ki, mi annak az esélye, hogy egyetlen nem megfelelőt se találjanak, ha a nem megfelelők aránya 1%? És hogy 1-et? És hogy mind a 20 nem megfelelő lesz? Mi a valószínűsége, hogy legfeljebb 2 nem megfelelő legyen a mintában?

Ha a 350-ből 30-at vesznek ki, és akkor fogadjuk el jónak a gyártott tételt, ha nincs benne nem megfelelő, mi a valószínűsége annak, hogy nem vesszük észre, ha 0.4% helyett 1% a nem megfelelők aránya? 

Mekkora mintát kell vennünk, hogy 90%-os biztonsággal észrevegyük, hogy 0.4% helyett 1% a nem megfelelők aránya? Mi a döntési szabály? 
Jegyzőkönyben rögzítik, ha valaki nem megfelelően viseli az elektrosztatikus feltöltődés elleni védőeszközt. Minden hónapban grafikonon ábrázolják az eredményeket. Milyen eloszlása van a havonta az előírásokat megsértők számának?

Az elektrosztatikus feltöltődés elleni védőeszköz nem megfelelően használata több év összegzett adatai alapján minden tizedik hónapban egyszer fordul elő. Mi a valószínűsége annak, hogy a következő hónapban 1 előfordulás lesz? És hogy 2? És hogy egy se?
Kísérlettervezés

Van-e olyan eset, amikor a változók egyenkénti változtatása előnyösebb a kocka-terv szerinti változtatásnál?

Mit tételezünk föl az összefüggés alakjáról, amikor kétszintes faktoros tervet írunk elő?

Milyen feltételezésekkel élünk a kísérleti hibákra vonatkozóan?

Mihez szükséges a függő változó normális eloszlása?

Mi a feltétele annak, hogy egy tervben a hatások egymástól függetlenül legyenek kiértékelhetők?

Miért merül föl, hogy másodfokú tervet használjunk?

Mi a különbség a centrum-ponttal kiegészített és a teljes háromszintes tervek között?

Mi a különbség a háromszintes és a kompozíciós tervek között?

Van-e olyan kompozíciós terv, ami egyben háromszintes teljes terv?

Milyen tagok vannak egy háromfaktoros másodfokú modellben?

Miért három szintre állítjuk be a faktorokat? Lehetne több vagy kevesebb is?

Lehet-e minőségi faktorokra háromszintes tervet használni?

Taguchi

Mi indokolja az optimalizálás két lépcsőre bontását?

Hogyan valósítjuk meg a kétlépcsős optimalizálást?

Adjon példát a ”Névleges a legjobb”, “Minél kisebb, annál jobb” és a “Minél nagyobb, annál jobb” esetekre!

Okoz-e Taguchi-értelemben veszteséget, ha a folyamat nem jól centrált (
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Hogyan függ össze a Taguchi-értelemben vett veszteség a selejtaránnyal?

Van-e veszteség, ha nincs selejt?

Mekkora a Taguchi-értelemben veszteség, ha a minőségi jellemző a fölső tűréshatár fölött (vagy az alasó tűréshatár alatt) van.

Hogyan írjuk föl a veszteségfüggvényt, ha csak fölső tűréshatár van, alsó nincs?

Mi okoz nagyobb veszteséget, ha 
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Miért a szórás csökkentése a prioritás?

Hogyan valósítható meg a szorzat-terv? Hol vannak benne a kézbentartható és a zaj-faktorok?

Hogyan valósítható meg a kombinált terv? Hol vannak benne a kézbentartható és a zaj-faktorok?
Van-e előnye a kombinált tervnek a szorzat-tervhez képest?
Mi a szerepe az ellenőrző kísérleteknek? 

Mi lehet az oka annak, ha az ellenőrző kísérletek nem igazolják a következtetéseinket?

Üvegtáblát vágatunk méretre. Ha az előírt mérettől több, mint 3 mm az eltérés, a kivágott üvegtábla alkalmatlan (ha túl nagy, nem fér a keretbe, ha túl kicsi, kiesik belőle), ilyenkor újat kell vágatni, és a helyszínre szállítani. A költség ilyenkor 15000 Ft.

a. Mekkora a vevő boldogtalansága miatti veszteség, ha az eltérés 1 ill. 2 mm?

b. Az üvegesnél az újravágás költsége csak 3000 Ft. Mekkora eltéréssel engedje még ki az üveges a táblát?

Ellenőrző kártyák
Mi a stabilitás és a minőség-képesség között a különbség, lehet-e egy folyamat stabil, de nem képes?

Mikor vezessünk és mikor ne vezessünk egy folyamatra ellenőrző kártyát?

Ad-e információt az ellenőrző kártya a folyamat képességéről?

Mi a különbség az ellenőrző kártyás módszernél az előzetes adatfelvétel és a gyártásközi ellenőrzés között, melyikből mit kell kiszámítani?

Mikor követünk el az ellenőrző kártyák használatánál első- ill. másodfajú hibát?

Mikor alkalmazunk méréses, mikor minősítéses ellenőrző kártyát? Vesse össze előnyös és hátrányos vonásaikat!

Mit ellenőrzünk az ellenőrző kártyával (mi a nullhipotézis)?

Mikor várhatjuk, hogy egy folyamatban nem lesz nagy az eltolódás?
Szükségszerű-e, hogy a beavatkozási határok a tűrésmezőn belül legyenek?

Mire következtetünk abból, ha a beavatkozási határok a tűrésmezőn kívül vannak?

Hogyan viszonylanak egymáshoz az átlag-kártya és az egyediérték-kártya beavatkozási határai?

Kell-e, hogy az átlag-kártya beavatkozási határai az előírt tűrésmezőn belül legyenek?
Hol a helye az átlag-kártyán a tűrésmezőnek?

Mit ábrázolunk a CUSUM-kártya vízszintes és függőleges tengelyén?

Mire jó a CUSUM-kártya?

Képes-e a CUSUM-kártya hirtelen változások észlelésére? Jobb-e ebben, mint a hagyományos kártyák?

Képes-e a CUSUM-kártya kis mértékű tartósan fönnálló eltolódás észlelésére? Jobb-e ebben, mint a hagyományos kártyák?

Kell-e a CUSUM-kártya mellé szórás- vagy terjedelem-kártya?

Kell-e (hasznos-e) a CUSUM-kártya mellé átlag-kártyát használni?

Folyamatképesség

Mekkora a selejtarány egy CP=1 folyamatban? Biztos?

Előfordulhat-e, hogy CP és CPk egyenlő?

Előfordulhat-e, hogy CP és CPm egyenlő?

Mi a viszony CPk és CPm között?
Előfordulhat-e, hogy CP kisebb, mint CPk?

Mi a különbség CP és PP között?

Milyen értelemben „potenciális” a CP?

A folyamatképességi indexek közül melyik érzékeny a folyamat ingadozásának mértékére?

A folyamatképességi indexek közül melyik érzékeny a folyamat eltolódására (beállására)?

Mi a kapcsolat a folyamatképességi indexek és a selejtarány között?
Meg tudjuk-e adni PP alapján a várható selejtarányt?

Meg tudjuk-e adnia selejtarány alapján PP, PPk, CP és CPk értékét?

Miért kell, hogy a folyamat jó képességű legyen, miért nem elég, ha a mintában nem találunk selejtet?

Miért számolunk képességi mutatókat, miért nem a mintában talált selejtaránnyal jellemezzük a folyamatunkat?

Hogyan vegyünk mintát a folyamatképesség értékeléséhez?

Hogyan számítaná ki a mérési eredményekből a folyamatképességi indexeket?

Melyek a folyamatképességi indexek használatának statisztikai feltételei (probability setup)?

Ha több mérést végezne, nagyobbak vagy kisebbek lennének a folyamatképességi indexek?

Ha több mérést végezne, pontosabbak vagy kevésbé pontosak lennének a folyamatképességi indexek? Mi az, hogy pontosabbak? Hogy jellemezné ezt a pontosságot?

Mi a különbség a rövid- és hosszútávú képesség között?

Melyik mond többet a folyamatról, a Cp vagy a Cpk?

Szabad-e nem stabil folyamatra rövidtávú folyamatképességi indexeket számolni?

CP=2 folyamatnál hol helyezkednek el a beavatkozási határok a tűréshatárokhoz képest?

Mérőrendszer képességvizsgálata

Miben áll a mérőrendszer képességvizsgálata méréses esetben?

Miért mondjuk, hogy a mérőrendszer képességét vizsgáljuk, nem pedig a mérőeszközét?

Melyek a vizsgálat statisztikai feltételei (probability setup)?

Hogyan kell a kísérletsorozatot megtervezni?

Hogyan kell a kísérletsorozatot megszervezni, mire ügyeljünk?

Mit jelent az ismétlés a Gage R&R vizsgálat végrehajtásánál?

Lehet-e Gage R&R vizsgálatot végezni, ha nincs tűréshatárunk?

Lehet-e Gage R&R vizsgálatot végezni, ha egyoldali a tűréshatár?

Szabad a varianciákat összegezni?

Szabad a szórásokat összegezni?

Mi a P/V és P/T?

Miért 5.15( és miért 6(?

Mikor fogadjuk el a mérőrendszer képességét megfelelőnek?

Mi a teendő, ha az derül ki, hogy az ismételhetőség varianciája nagy?

Mi a teendő, ha az derül ki, hogy a reprodukálhatósági variancia nagy?

Mi a teendő, ha 
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Kell-e akkor is mérőrendszer-képességvizsgálatot végezni, ha nem akarunk ellenőrző kártyát vezetni, sem folyamatképességi mutatókat számolni?

El kell-e újra végeznünk teljes egészében a mérőeszköz képességvizsgálatát, ha a folyamat megváltozott?

Átvihetjük-e a mérőeszköz-képességvizsgálat eredményeit egy analóg folyamatra?

Ad-e a mérőeszköz-képességvizsgálat információt arról, hogy egy operátor rosszul dolgozik (inkompetens)?

Érvényes-e ugyanazon folyamatból kivett más darabokra egy mérőeszköz-képességvizsgálat számszerű eredménye?

Érvényes-e másik operátorokra egy mérőeszköz-képességvizsgálat számszerű eredménye (ha igen, mi ennek a feltétele)?
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