
UNTVERSITI SAINS MALAYSIA

Peperiksaan Semester 2, Sidang Akademik l999l2OQ0

Februari 2000

MSG 262 - Kawalan Kualiti

Masa: t3 jarnl

ARAHAN KEPADA CALON:

Sila pastikan bahawa kertas peperiksaan ini mengandungi EMPAT soalan di dalam SEMBILAN
halaman bercetak dan LIMA Lampiran sebelum anda memulakan peperiksaan ini.

Jawab SEMUA soalan.

1. Tuliskan nota pendek tentang tajuk+ajuk di bawah:

(a) Makna kualiti
(b) Pengeluaran dari segi/sudut suatu sistem
(c) Penambahbaikan kualiti
(d) Kepuasan pelanggan
(e) SPC

(100/100)

2.(a) Dalam sebuah kajian kepuasan pelanggan di sebuah restoran 'fast-food' tempatan aduan-
aduan yang berikut dibuat:

Aduan Bilangan aduan

Makanan sejuk
Perkakas mudah pecah
Makanan tak sedap
Salad tidak segar
Perkhidmatan tak baik
Makanan terlalu' greasy'
Kurang bersopan-santun
Kurang bersih

Laksanakan analisis yang sesuai dan tafsirkan hasilnya.
(s0/100)

(b) Dapatkan C, dan Cpr untuk ketiga-tiga proses yang berikut. Tafsirkan analisis keupayaan

Prosesn'a' 
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(50/100)
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3. Tafsirkan raj ah-raj ah yang berikut:

(a) A,\.-r\U.\f'/ V -
!
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U.L,- f U
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,A = U-U+{YU

- UCLn = 0'00460

R = 0.00180

LCLp = Q.9
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Rajah 3.1 . Carta Kawalan X- aan R untuk Proses ' RoIl MilI' .

UCLi = 0'0-1670
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Rajah 3.1 menunjukkan caru 7 dan R untuk proses'roll mill'. Pasukan penambahbaikan
ingin menilai pusat proses dan amaun variasi. Data dikumpul oleh operator untuk pembinaan

carta kawalan Fdan R. Jadual 3.1 menunjukkan nilai-nilai ketebalan helai kertas untuk
proses 'roll mill'. Mentaliti operator itu ialah mengawal produk iaitu menyesuaikan kepada
spesifikasi ('conformance to the specification'). Konsep sumber variasi sporadik dan chronik
tidak hadir. Tambahan pula, konsep corak variabiliti dapat menunjukkan peluang untuk
penambahbaikan produktiviti tidak hadir.

Jadual3.l. DataProses 'Roll Mill'
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(b) Rajah 3.2 menunjukkan histogram untuk ukuran individu bagi nilai-nilai ketebalan helaian
kertas yang diperoleh oleh staf jurutera senusa mengkaji proses keupayaannya.

(20lr00)
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Son gasket thickness (inches)

Rajah 3.2. Histogram untuk nilai ketebalan helaian kertas dari kajian
keupayaan proses oleh staf jurutera.
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(c)
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(b)

Rajah 3.3. Carta Kawalan .Fdan R untuk Proses 'RolI MiIl'
di bawah Operasi Proses SPC.

Rajah 3.3 menunjukkan carta kawalan f dan R untuk proses 'roll mill' yang dilaksanakan di
bawah bimbingan operasi SPC. Sebagai tindakan penambahbaikan proses yang pertama,
pasukan penambahbaikan memutuskan bahawa operator diberi latihan dalam konsep SPC,

pengiraan mudah X- dan R, pemplotan nilai-nilai ini, dan pentafsiran carta kawalan F aan R.
(20l100)
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(d) Rajah 3.4 menunjukkan cartaX dan R. untuk proses'millbaset bagi sampel 3l hingga 57.

---- UCLx= 1'1'283
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UCLB. = 0.628

F- = 0.i92

lat ^ -nnLLLA,I - v.v

Rajah 3.4. CartaX dan R. untuk Data 'Millbase' , Sampel 31 hingga 57.
(20l100)
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(e) Rajah 3.5 menunjukkan carta kawalan EWMA dan 'Moving Deviation' unruk proses

'millbase'bagi sampel 31 hingga 57. Bandingkan carta ini dengan carta di dalam bahagian
(d).

-7-

14.1

14.0

13.9

13.8

13.7

1 3.5

0.30

0.25

0.20

0.15

0.10

U.UJ

0.00

a
,/ 'tlJ \ ,ie i\\r j I

UCL,c = 14.008

CLa= 13.777

-10

SamPle

UCLv= 0.307

t/rr/ \

\/
a

bU

i\ .{,\ / \/\ !\l
\/ .
a

CLv= 0.151

LCLy= Q.Q

Sample

Rajah 3.5. Carta Kawalan EWMA dan'Movittg Deviatiorz'
untuk proses'millbase' bagi sampel 31 hingga 57.
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4.(a) Takrifkan yang berikut:

Kecacatan ('Defect').
Cacat ('Defective').
Bilangan cacat.
Bilangan kecacatan.
Pecahan cacat (' Fraction Defe ctiv e' ).

(30/100)

(b) Pertimbangkan sebuah mesin 'injection molding' yang menghasilkan sebuah 'instrument
panel' untuk sebuah kereta. Katakan bahawa sukatan penyesuaian kualiti ialah berlakunya
empat jenis kecacatan: 'flash' , 'splay' , 'voids' , dan 'short shots' . Jika sebahagian mempunyai
satu daripada kecacatan ini, ia dianggap tak menyesuaikan (iaitu, bahagian cacat). Baru-baru,
kadar 'scrap' bagi proses ini adalah tinggi dan carta kawalan digunakan untuk menentukan
sumber masalah.

Jadual 4(b) menunjukkan bilangan panel dalam setiap shift sampel u" = 100 yang

men gandun gi sekuran g-kuran gnya satu kecacatan.

Binakan carta kawalan yang sesuai untuk data dalam Jadual 4(b). Tafsirkan carta itu.

Jadual 4(b). Bilangan kecacatan untuk 30 shift sampel, n, = 100,
basi 'Assemblv Instrument Panel'.

-8-
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(s0/100)

(c) Apabila proses 'injection molding' diubahsuaikan (iaitu, parameter proses yang tertentu
diubahsuaikan) pengumpulan data diteruskan. Rajah 4(c) menunjukkan carta kawalan proses
untuk 60 sampel. Berikan komen tentang pengubahsuaian dalam sistem ini.
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Rajah 4(c). Carta p untuk 60 sampel yang dianalisiskan dalam
' Assembly Instrument Panel' .

(zOtr00)

Katakan bahawa seorang pembekal menghantarkan komponen-komponen dalam lot bersaiz

50O0. Sebuah pelan pensampelan-tunggal dengan n = 50 dan c = 2 digunakan untuk inspeksi

penerimaan. Lot-lot yang ditolak diperiksa dengan teliti, dan segala butir cacat dibuat semula

dan dipulang ke dalam lot.

(a) Lukiskan lengkung OC untuk pelan ini.
(10/100)

(b) Dapatkan paras kualiti lot yang akan ditolak 907o.
(10/100)

(c) Pihak pengurusan telah membantah penggunaan prosedur pensampelan di atas dan ingin
menggunakan pelan dengan nombor penerimaan c = 0, dan ia menegaskan bahawa ini
adalah lebih konsisten dengan program kecacatan-sifar mereka. Apakah pandangan anda

tentang ini?
(10/100)

(d) Rekabentukkan sebuah pelan pensampelan tunggal dengan c = 0 yang akan memberi

0.90 kebarangkalian menolak lot yang mempunyai paras kualiti dalam bahagian (b).

Perhatikan bahawa kedua pelan ini disesuaikan pada titik LTPD. Lukiskan lengkung OC

untuk pelan ini dan bandingkannya kepada lengkung OC untuk n = 50 , c = 2 dalam

bahagian (a).
(3sl100)

(e) Katakan bahawa lot yang akan masuk adalah 0.5Vo tak memenuhi spesifikasi. Apakah
kebarangkalian menolak lot ini di bawah kedua pelan tersebut? Kirakan ffI ('Average

Total Inspection') setakat ini untuk kedua-dua pelan. Pelan manakah anda sukai?

KenaPa? 
(35/1oo)
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Trbh 8-{ ap'Vrluor for Gorrrrponding c Veluer rnd Typicrl
I ' Producar'r rnd Conrurnar'f Birkr

c
Pr'0.95
(6 - 0.05)
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(f '0.10)
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Sosrcr; Ertrrctrd by pormluion from J. M. Crmtron,'Trblcr for Conrtructing
end for Computlng th. Op...ting Churctcrirricr of Singb.sampting Ptrnt,"
lnCuailtl Quellty Conuol,9, No. I (July t962), p.39.
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