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Forma zajeé Liczba godzin w semestrze Liczba godzin w tygodniu Liczba godzin w semestrze Liczba godzin w tygodniu Forma zaliczenia
(stacjonarne) (stacjonarne) (niestacjonarne) (niestacjonarne)
Laboratorium 30 2 - - Zaliczenie na
ocene
Wyktad 30 2 - - Egzamin

Cel przedmiotu
Zapoznanie studenta z metodami statystycznymi stosowanymi w kontroli jako$ci.

Wymagania wstepne
Zaliczone przedmioty: rachunek prawdopodobienstwa, statystyka matematyczna.

Zakres tematyczny

Wyktad
1. Wprowadzenie.

Rys historyczny. Zasada Pareto. Probabilistyczna definicja uregulowanego procesu produkcyjnego. Rola statystyki w kontroli jakosci. Czternascie punktéw Deminga. (2 godz.)
1. Model procesu produkcyjnego z zaburzeniami.

Probabilistyczne podstawy konstrukcji kart kontrolnych. Uzasadnienie stosowanych zasad przeprowadzania badania przebiegu procesu produkcyjnego majacego na celu
dostarczenie danych do konstrukgji kart kontrolnych. (4 godz.)

1. Nieobcigzona estymacja odchylenia standardowego procesu produkcyjnego.
Oméowienie statych korygujacych nieobcigzonos¢ estymatoréw: odchylenia standardowego z proby, rozstepu, mediany (4 godz.)
1. Karty kontrolne.

0golna zasada konstrukcji kart kontrolnych. Karta kontrolna X, karta kontrolna S, karta kontrolna R i ich modyfikacje. Specyficzne sekwencje kolejnych punktéw sygnalizujace
mozliwos$¢ wystapienia zaktdcenia. (6 godz.)

1. Karty kontrolne oparte na ocenach alternatywnych. (2 godz.)
2. Optymalizacja przebiegu procesu produkcyjnego.

Badanie wptywu zmiennych kontrolnych na przebieg procesu produkcyjnego — metoda sympleks, (2 godz.) - metoda Taguhi (zastosowanie plandw czynnikowych). (4 godz.)

1. Charakterystyki Cp i Cpk. (2 godz.)
2. Elementy kontroli odbiorczej. (4 godz.)

Laboratorium

1. Zajecia wprowadzajace dotyczace wykorzystywanego oprogramowania (np. pakiet R-project). (2 godz.)

2. Wyliczanie i analiza wielko$ci prawdopodobierstw wykrycia zaktécen przy liniach kontrolnych wyznaczonych na podstawie prawdziwych parametréw w modelu z
zaktéceniami. Wyliczanie prawdopodobieristwa pojawienia sie fatszywego sygnatu rozregulowania przy uzyciu zasady 3 sigma dla karty odchylenia standardowego (6
godz.)

3. Wyznaczanie statej korygujgcej obciazenie odchylenia standardowego z préby. Zilustrowanie efektu wprowadzenia statych korygujacych. (2 godz.)
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4. Poréwnania odstepstw linii kontrolnych (wyznaczanych symulacyjnie) od wartosci doktadnych dla réznych wersji kart. (4 godz.)

5. Sledzenie czasu oczekiwania na wykrycie zakiécenia w zaleznosci od parametréw rozktadu zaktécajacego (w tym analiza poréwnawcza kart opartych na sredniej i
medianie). (4 godz.)

. Karty kontrolne oparte na ocenach alternatywnych (w tym zasada 3 sigm a liczebno$¢ préby) (2 godz.)

. Zastosowania metody sympleks. (3 godz.)

. Analiza wptywu poziomdéw zmiennych kontrolnych na jako$¢ (dane rzeczywiste). Dobdr optymalnego zestawu pozioméw. (5 godz.)

. Kolokwium zaliczeniowe (2 godz.)
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Metody ksztatcenia
Wyktad tradycyjny (kreda i tablica tylko do najwazniejszych sformutowan, dowoddw, przeksztatcer wzoréw), Na laboratoriach rozwigzywanie zadar z wykorzystaniem procedur
do symulacji jak tez analiza danych rzeczywistych przy uzyciu wybranego pakietu statystycznego.

Efekty uczenia sie i metody weryfikacji osiggania efektéw uczenia sie

Opis efektu Symbole efektow Metody weryfikacji Forma zaje¢
Student zna wymagania dotyczace sposobu zbierania danych potrzebnych do ® K_W03 ® biezaca kontrola na zajeciach ¢ Wyktad
wyznaczenia linii kontrolnych. ® K_K09 ® egzamin - ustny, opisowy, ® Laboratorium

testowy i inne

Student potrafi wyznaczy¢ linie kontrolne przy uzyciu okreslonej wersji karty ® K W07 ® biezaca kontrola na zajeciach ® Wyktad
kontrolnej. ® K.U15 ® egzamin - ustny, opisowy, ® Laboratorium
testowy i inne
® kolokwium
Student potrafi wykry¢ sygnat rozregulowania. ® K_W07 ® biezaca kontrola na zajeciach ® Wyktad
® KU16 ® egzamin - ustny, opisowy, ® Laboratorium
testowy i inne
® kolokwium
Student umie przeanalizowa¢ dane z prostych eksperymentéw czynnikowych i ® K U15 ® biezaca kontrola na zajeciach ¢ Wyktad
dokona¢ wyboru optymalnego zestawu zmiennych kontrolnych. ® KU16 ® egzamin - ustny, opisowy, ® Laboratorium
testowy i inne
® kolokwium
Student zna procedury wybranego pakietu statystycznego przydatne w ® K_W01 ® biezaca kontrola na zajeciach ¢ Laboratorium
analizie danych zwigzanych zbadaniem przebiegu procesu produkcyjnego. ® KU16 ® kolokwium

Warunki zaliczenia

1. W czasie laboratorium wzrokowa weryfikacja poprawnosci wyboru uruchomianych procedur na wszystkich stanowiskach komputerowych. Wyrywkowe pytania kontrolne
dotyczace interpretacji wynikdw uzytych procedur. Kolokwium z zadaniami o zréznicowanym stopniu trudnosci, pozwalajacymi na ocene, czy student osiggnat efekty
ksztatcenia w stopniu minimalnym.

2. Egzamin (I jak i Il termin) ustny z pytaniami nawigzujacymi do praktyki zwigzanej z organizacjg prostych eksperymentow stosowanych w statystycznym sterowaniu
procesem produkcyjnym jak i wnioskowaniem statystycznym z nimi zwigzanymi.

Na ocene z przedmiotu sktada sie ocena z laboratorium (40%) oraz ocena z egzaminu (60%). Warunkiem zaliczenia przedmiotu sg pozytywne oceny z laboratorium i egzaminu.
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