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Badania parametréw procesu

1. Procedura badan
a) Oznaczy¢ operatorow kolejno A, B, C
b) Oznaczy¢ w sposdb niewidoczny dla operatoréw czesci numerami od 1 do 10.
c) Przeprowadzic¢ kalibracje przyrzgdu pomiarowego

d) Operatorzy winni dokona¢ pomiaréw przedmiotow w okreslonej kolejnosci, a wyniki zapisa¢ odpowiednio do
kolumn 1, 5 9 tabeli Karty pomiaréw

e) Stosujgc inng kolejno$¢ mierzonych czesci wykona¢ pomiary wpisujgc wyniki odpowiednio do kolumn 2, 6 i
10 tabeli Karty pomiaréw

f) Powtorzy¢ pomiar dla innej kolejnosci czesci a wyniki zapisa¢ do kolumn 3, 7, 11 tabeli Karty pomiardw.
g) Obliczyé wartosci sum, srednie wynikow pomiaréw oraz rozstepow .
2. Wspélczynniki

Przy zatozeniu, ze pomiary mieszczg sie w obszarze 99% rozkfadu normalnego, wspétczynniki obliczeniowe
(dla n = 10 pomiaréw) majg nastepujgce wartosci:

Liczba préb D4 K4 Kz
2 3,27 4,56 3,56
3 2,58 3,05 2,70

3. Analiza wynikéw

Wyniki ocenia sie ze wzgledu na kryterium akceptowalnosci przyrzadu (procedury pomiarowej) dla
przewidzianego zastosowania. Akceptacja uzalezniona jest od wartosci btedu w stosunku do wartoSci
toleranciji. Ogodlnie przyjmuje sie nastepujace kryteria:
— Btad ponizej 10% jest satysfakcjonujgcy,
— Btad pomiedzy 10% a 20% (30%) moze by¢ akceptowany zaleznie od waznosci mierzonego
parametru oraz czynnikdw ekonomicznych procesu pomiarowego,
— Btad powyzej 20% (30%) nie jest mozliwy do zaakceptowania.
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Wartos¢ dystrybuanty

Skumulowana liczba sztuk
w przedziale

Liczba sztuk w przedziale

Zakres przedziatu
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