3. Aplikace SPC na proces déleni kovového profilu

Prakticka aplikace uvedené metodiky

Charakteristika produktu: kovovy profil pro sestaveni zvedacich sloupk( pracovnich
stoll

Charakteristika procesu: déleni na automatické kotoucové pile jako soucasti podélné
profilovaci linky (na konci linky).

Znak jakosti: délka profilu (477 £ 0,5 mm)
Rozsah podskupiny: 5 ks
Kontrolni interval: 45 min

Zvolené regulacni diagramy: regulacni diagramy pro pro priméry a rozpéti
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3. Aplikace SPC na proces déleni kovového profilu

Posouzeni vyznamnosti zmény rozptylenosti ve fazi IV — F-test
Posouzeni vyznamnosti zmény stfedni hodnoty ve fazi IV — dvouvybérovy t-test

Porovani dat z obdobi realizace faze Il a dat z obdobi realizace faze IV

Vysledky statistické analyzy

Test Zaveér

F-test T<K Neexistuje vyznamny rozdil mezi variabilitou
procesu ve fazi ll. a ve fazi IV.
Neni nutné prepocitavat meze v regulacnim
diagramu pro rozpéti.
Ve fazi IV. je mozné pouzit meze stanovené ve
fazi ll.

Dvouvybérovy T<K Neexistuje vyznamny rozdil mezi hodnotou

t-test polohy procesu ve fazi 1l. a ve fazi IV.
Neni nutné prepocitavat meze v regulacnim
diagramu pro priméry.
Ve fazi IV. je mozné pouzit meze stanovené ve
fazi ll.




3. Aplikace SPC na proces déleni kovového profilu

Pouceni z pripadové studie c. 3

* Okamzik stanoveni potreby zvazit prepocet regulacnich mezi se vaze na

signal nestability procesu v regulacnim diagramu.

* Ne kazdy signal nestability procesu vsak povede k prepoctu regulacnich

mezi.

* Rozhodnuti o provedeni prepoctu regulacnich mezi vzdy musi predchazet

redlna analyza pricin nestability procesu.



4. Aplikace SPC v podminkach valcovani tycového materialu

Zameéreni pripadové studie:
Volba regulacnich diagramti a nestandardni metody analyzy zpuisobilosti
procesu (l. A lll. faze)

Proces: Valcovani profilli

Zafizeni: Valcovaci trat 3,5 Kvarto




4. Aplikace SPC v podminkach valcovani tycového materialu

Produkt: Za tepla valcovana tyc prafezu rovhoramenného a

nerovhoramenného L
. 3 rozméroveé rozdilné vyrobky jednoho typu
. Tolerance: 201 mm,30x1 mm, 40+ 1 mm
Znak jakosti: sirka ramene
Kontrolni interval: urcen kazdym druhym vyvalcovanym svazkem tyci
Rozsah podskupiny: n = 4 (nahodné vybrané ze svazku)
Typ regulacniho diagramu: cilovy regulacni diagram pro primeéry,

regulacni diagram pro rozpéti



4. Aplikace SPC v podminkach valcovani tycového materialu

Analyza statistické stability procesu

Regulacni diagram pro R
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4. Aplikace SPC v podminkach valcovani tycového materialu

Analyza zpusobilosti procesu

1. Metoda vypoctu odchylek
a) vypocet odchylek namérenych hodnot od cilovych hodnot T;
(kddované hodnoty sledovaného znaku jakosti)
(Cilova hodnota celého procesu T_ = 0)
b) Stanoveni kddovanych hodnot tolerancnich mezi
USL,=USL, - T, LSL, =T, - LSL,
c) Vypocet stredni hodnoty procesu X. a smérodatné odchylky procesu s
z kddovanych hodnot
d) Vypocet indext zpusobilosti pro jednotlivé produkty

. USL -LSL
C 3 ci LCI

Predpoklad: N rozdéleni hodnot
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1. Metoda vypoctu odchylek - aplikace

A 1(-1) _136 Protoze Sire tolerancniho
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3. Aplikace SPC na proces déleni kovového profilu

2. Metoda linearni transformace
Princip: ziskani mezi spolecnych pro vsechny produkty a jednoho indexu Cp a Cpk

a) Vypocet kddovanych hodnot tolerancnich mezi

USL; -LSL; LSL —-LSL

US - :1 LS - | | :0

ke USL, -LSL Lo USL, -LSL,

b) Vypotet kbdovanych hodnot z jednotlivych méfeni Y, = i >0
ypoce odaovanyc odanot z jeanotiivych mereni ij_USLi—LSLi

c) Vypocet odhadu stredni hodnoty y. a smérodatné odchylky S
z kodovanych hodnot Y;;

d) Vypocet indexu

& _USL-LsL, 7 [(USLEy. iy LsL.
PGS

Predpoklad: N rozdéleni hodnot
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2. Metoda linearni transformace

.....................

Diagram (y-bar, s) - ukazka

diagram (y.s)
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2. Metoda linearni transformace

diagram (y.s)

4. Aplikace SPC v podminkach valcovani tycového materialu

Diagram (y-bar, s) - ukazka



3. Aplikace SPC na proces déleni kovového profilu

2. Metoda linearni transformace - aplikace
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4. Aplikace SPC v podminkach valcovani tycového materialu

2. Metoda linearni transformace - aplikace

Diagram (y-bar, s)
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4. Aplikace SPC v podminkach valcovani tycového materialu

Pouceni z pripadové studie c. 4

* Cilovy regulacni diagram pro priiméry a diagram pro rozpéti se hodi
pro produkty liSici se jmenovitou hodnotou a tolerancemi v pripadé

konzistentni variability

* Pro posouzeni celkové zpusobilosti procesu je vhodné pouzit metodu
linearni transformace, v pfipadé nezpusobilosti doplnéné o diagram

(y-bar, s)



5. Aplikace SPC pfi podélném omitani plechli na oboustrannych nuzkach

Zameéreni pripadové studie: Komplexni a efektivni aplikace SPC

Proces: Podélné stfihani plechti valcovanych
na valcovaci stolici kvarto

Produkt: ocelové tlusté plechy




5. Aplikace SPC pfi podélném omitani plechli na oboustrannych nuzkach

Definovani problému:
 stfiha se obrovska variabilita plech;
» pridavek na spodnim povrchu se odhaduje na zakladé znalosti a zkusenosti

jednotlivct.

» Zakaznik dostava zdarma velké mnozstvi plechu — mozno
vyuzit jako kvalitni vsazku — o to snizit naklady na nakup

vsazky

Cil:
« stanovit optimalni velikost pridavku

na Sirku plechu na spodnim povrchu;

 minimalizovat jeho variabilitu.




Prakticka ukazka

efektivni aplikace
SPC

ppm
Pred Po opatieni
opatienim

1640 5,1

Ekonomicky efekt
zlepSeni:

1 806 690 Kc/rok.

Napravna opatreni
A

Analyza pricin

Ovéreni statistickych
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v

Volba regula¢niho

diagamu

y
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\ 4

stability procesu

Analyza
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4 Ovéreni zpuisobilosti
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5. Aplikace SPC pfi podélném omitani plechli na oboustrannych nuzkach

Pouceni z 5. pripadové studie

* SPC je nutné realizovat komplexné.

* Pak Ize dosahnout redlného zlepseni a ekonomickych prinosu.

 Pfi komplexni aplikaci SPC je treba vyuzit i dalsich statistickych a
grafickych nastroju ( napf. MSA, regresni analyzy, testl statistickych
hypotéz ( F-testl, t-testl, testli nahodnosti, homogenity a testli dobré

shody), metody ANOVA, exproratornich graft.
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