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MSG 362 Statistik Gunaan I

Masa [3 jam]

Jawab SEMUA ~IMA soalan. Soalan-soalan mesti dijawab di dalam
Bahasa Malaysia. Sifir "New Cambridge Elementary Statistcal
Tables" disediak~n. Sifir-sifir yang diperlukan dilampirkan
(lampiran 1-10). Ala t penghi tung ~I Non-programmable" boleh
digunakan. Ia disediakan oleh setiap calon diri sendiri.

1. (a) Huraikan setiap dari tUjuh alat utama yang digunakan. di
dalam bidang kawalan kualiti.

(50/100)

(b) Penstratuman dijalankan rnengikut mesin yang menghasilkan
butir yang ukurannya patut sama. Sampel yang tak
bersandar diambi 1 dari set lap mesin dan yang berikut
ialah ringkasannya:

-1

2
3
4
5
6

Saiz sampel Min

5 3:02
5 3.01
7 3.04
7 3.07
9 3.24
9 3.37

ialah

kita
paras

16.87, X
I.]

Bolehkah
Gunakan

ke-i.
sarna?

dan diketahui ~~. (X 3.00)2L L I.j-

cerapan ke-j di dalam sampel
menyatakan min-minnya adalah
keertian a = 0.05.

(30/100)

(e) Terangkan setiap yang berikut:

(i) Risiko pengeluar; Risiko pengguna;

(ii) L Q L, paras kualiti penghad;

... 2/-
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-2 - [MSG 362]

(iii) A Q L, paras kualiti yang boleh diterima;

(iv) A 0 Q, kualiti keluar secarapurata;

(v) A 0 Q L, had kualiti keluar secara purata;

(20/100)

2. (a) Carta kawalan p kadaran kecacatan, lngin digunakan untuk
memonitor suatu proses penghasilan part alat elektronlk
yang mudah. Data awal 24 subsampe 1 set lap saiz 1200
telah diambil dari proses ini ~an datanya seperti yang
berikut:

Bilangan butir Bilangan butir
subsampel yang cacat s~bsampel yang cacat

1 18 13 2
2 12 14 20
3 7 1"5 8
4 5 16 10
5 12 17 7
6 10 18 14
7 9 19 8
8 7 20 7
9 15 21 12

10 12 22 7
11 7 23 7
12· 10 24 13

(i) Binakan carta-po Anggapkan data awal yang di luar
had-had kawalan percubaan disebabkan sebab-sebab
terumpukkan dan tidak diambil kira di dalam
penghi tungan.

(ii) Jika di dalam pemonitoran proses penghasilan ini
didapati titik-titik berturut-turut seperti yang
ber ikut:

ueL

-.+--------~------------- Po

Apakah kebarangkalian berlakunya kejadian seperti
begini.

(40/100)
... 3/-
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(b)

- 3 -

Untuk saiz lot N 25, 000, AQL 1 .. 0%,
MIL-STD-105D pada paras inspeksi II, tentukan
pensampelan penerimaan berganda dua untuk
normal, inspeksi ketat. dan inspeksl longgar.
nambor-nambor yang anda berikan itu.

[MSG 362]

gunakan
rancangan
inspeksi
Jelaskan

(30/100)

(e) Yang berikut adalah raneangan pensampelan penerimaan
berganda tiga yang dipersetujui di antara pengeluar dan
pembel i.

sa12 lot N 7500

n 60; c 1; r 5;
1 1 1

n 60; c 5; r 8;
2 2 2

n 60; c 8' r 9.
3 3

,
3

Katakan X, X , X lalah masing-masing ~ilangan butir
12 3

yang caeat di dalam sampel yang pert.ama, sampel yang
kedua dan sampel yang ketiga.

( i ) Dapatkan bahagian lengkung cirlan pengoperasian
selepas sampel yang pertama, dan selepas sampel
yang kedua.

(ii) Dapatkan persamaan kebarangkalian penerimaan lot
pada sampel yang ketiga.

(30/100)

3. (a) Carta kawalan X S ingin digunakan
ukuran sua tu proses penghas ilan.
subkumpulan setiap hersal z 6 telah
ringkasannya seperti yang ber-lkut:

175
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Data awal 26

diambil, dan

... 4/-
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Subkumpu I all :)I~ c Subkumpll i ,11· \,~ :~,)

1 (, /? O. 12 (, I ~) 0 12"

2 h. 16 0.22 6./4 O. 14
3 6. ·18 O. 12 h.7? O. 16
4 (,.70 O. 12 6. 14 O. 10
5 6.?5 0.08 h.06 0.08
6 6.]5 0.09 6. 14 0.06
7 6. 1 ~) 0.07 6. 15 0.09L

8 6./1 O. 11 6. 16 O. 12
9 6./4 O. 12 6. lJ 0 06

10 6. 12 0.08 6. 21 0.21
11 6. 17 0.07 6.7.0 0.27
12, 6.23 O. 13 6. 13 0:17
13 6.05 0.31 6. 1 'J 0.081'..

Binakan (~,i r La
da t.a awa I yang
it.u disel\;lhkeln
diambi 1 kil'l eli

x -- S untuk kegunaan.
d i lllar ha.d-had kawa 1;:1 f1
sebah-'sebab terumpukk;:\f1
el,) I rim penghi t.ungan.

Anggapkan
pr'r (~ubaan

cl; III tl O<l k

(ii) Jika spe~;j f ikelsi daT i permintaan ta);=Ill () 1!J- 1: O. Of>
apakah ind(~ks kellp;~yaan proses in1 meru j\lk kepactn
spes if ikasij ni? Apakah kebarangbl I j ;111 ~>ebuah

but.ir yallg cli.hasilkan proses inl rlk;lIl mcmelluhi
spes j f i kCl ~.; i i 11 i?

(40/1(.10)

(b) Sampel sebanyak lOa cerapan diambil dari suatu popu]asi
dan didapatl J<ldu(I! Laburan freklJ(~nsinya SPPCI li yang
berikut:

Kelas

-4
-3
-2
-1
a

f n~kuens i

4
10
?J
J9
118

Kelas

1
2
3
4
5

frekuensl

39
23
10

3
1

Ujikan hipotc~:;i~, bahawa
Gunakan uJian khl-kuasa
ex = 0.05.

1.·76

populasi ini
dua pacta

ialah
paras

norma] .

keertian

(30/100)

... 5/-



- 5 - [MSG 362]

(c) Carta kawalan X S telah dibina untuk digunakan
rnemonitor proses penghasilan gelang omboh {piston ring).
Ukurannya ialah garispusat dalam gelang. Didapati

carta-X seperti yang berikut untuk subsampel bersaiz 5:

garis tengah: 74.001 (mm)

UCL- = 74.014X
LCLX 73.988

Jika paras proses bergerak ke 74.005. manakala sisihan
piawainya tidak berubah, cari kebarangkalian

(i) satu' titik luar ,kawalan didapati pada sampel
pertama selepas paras proses bergerak.

(ii) satu titik luar kawalan didapati pada sampel
ketiga seJepas paras proses bergerak.

(30/100)

4. (a) Syarikat Chip Komputer mengeluarkan sejenis chip untuk
kegunaan komputer. Pihak pengurusad lngin m~nggunakan

carta-D (carta' demerit per unit) ~ntuk mengawal proses
penghasilannya. Dari 25 sUbsampel awal setiap saiz
1000, didapati data yang berikut:

., .6/-
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- 6 - [MSG 36?]

Jenis kecacatan
subsampel genting major minor

1 2 15 50
2 1 20 72
3 5 17 63
4 7 23 46
5 6 16 35
6 3 14 27
7 1 18 62
8 4 10 68
9 2 9 64

10 12 40 47
11 3 7 59
12 1 15 67
13 4 17 58
14 6 - 10 62
15 7 12 75
16 2 4 43
17 1 18 53
18 6 20 85
19 3 4 61
20 7 16 47
21 2 23 58
22 2 35 49
23 4 7 68
24 6 18 72

(i) Dapatkan carta-D jika pemberat 3 jenis kecacatan
ini di dalam kadaran 27:3: 1.

(ii) Di dalam satu pemeriksaan sampel yang saiznya 100
diambil dari prose-s penghasilannya dan didapati:_

Jenis kecacatan
Bilangan kecacatan

genting
2

major
5

minor
63

Dapatkan demerit per unit bagi sarnpel'ini. Adakah
proses di dalam kawalan?

(50/100)

(b) Tentukan satu rancangan pensampelan tunggal supaya:

(i) risiko pengguna 0.10 untuk rnenerima barangan yang
peratus kecacatannya ialah 2.0%.

(it) risiko pengeluar 0.05 untuk menolak barangan yang
peratus kecacatannya ialah 0.5%.

. .. 7/-
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- 7' - [MSG 362]

(e)

Pilih rancangan pensampelan penerimaan yang memenuhi
syarat pengguna dan dekat sekali dengan syarat
penge 1uar, dan pilin rancangan yang saiz sampelnya

kecil sekali. (30/100)

Bincangkan index keupayaan C bagi suatu . proses
p

penghasilan merujuk kepada suatu spesifikasi dari suatu
permintaan~

Ada apa-apa indekskeupayaan lain? Huraikan.

(20/100)

5. (a) Apakah prinsip yang digunakan di dalam pembinaan
carta-kawalan? Gunakan prinsip Inl untuk membina
carta-u, carta bilangan kecacatan per unit.

Anggapkan· taburan bilangan keeacatan dl dalam mana-mana
butir dari suat.u proses penghasilan bertaburan Poisson
dengan parameter ~.

(30/100)

(b) Di dalam suatu sistem campuran yang berikut:

setiap komponen mempunyai masahayat jam yang taburannya
mengikut f.k.k. yang berikut:

tempat-tempat lain;

f(x)

exp {_ ~ [ x
- 500
100

x > 500;

carl kebolehpercayaan. sistem ini pada masa jam x = 600.

(30/100)

... 8/-
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- 8 -- [MSG 362]

(c) Terangkan perbezaan di antara kadar kegagalan dan kadar
bahaya.

X ialah pembolehubah rawak masahayat suatu komponen bagi
suatu alat elektronik. Kadar bahayanya ialah h(x).

a, "( > 0,
x > 0

(parameter·)

(i) Tentukan f.k.k. untuk pembolehubah rawak masahayat
X in1.

(ii) Apak3h kebolehpercayaan komponen in1 pada masa
x = 2 apabila a = 1, . r = 1.

(40/100)

- 00000000 -
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LA!'1P I HAN 1 (MSG362)

TABLE 6·4 np Values for Correspondina c Values and
Typical Producer's and Consumer's Risks

Pa = 0.95 Pa = 0.10 Ratio of
c (0: = 0.05) (~ = O.10) PO.lo!PO.95

0 0.051 2.303 44.890
1 ·O.35~ 3.890 10.946
2 0.818 5.322 6.509
3 1.366 6.681 4.890
4 1.970 7.994 4.057
5 2.613 9.275 3.549 .
6 3.286 10.532 3.206
7 3.981 11.771 2.957
8 4.695 12.995 2.768
9 5.426 14.206 2.618

10 6.169 15.407 2.497
11 6.924 16.598 2.397
12 7.690 17.782 2.312
13 8.464 18.958 2.240
14 9.246 20.128 2.177
15 10.035 21.292 2.122

Source: Extract!3d by permission from J. M. Cameron, "Tables
for Constructing and for Computing the Operating Characteristics
of Single-Sampling Plans," Industry Quality Control, 9, NO.1 (July
1952), 39.
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Table &.5 ,Sample.Size Code'letters (Table. of MIL-STD 1051:~)

Special iD~pec:tioD levels. GeDeral inspeetioD level.

Lot or batch .be

S-l S-2 5-3 5-4 ' I II In

2 &0 8 A A A' A A A B

9 10 15, A A A A A B C

16 10 2S A A B B B C D

26 10 50 A B 'B C C' D E

51 to 90 B B C C C E F

91 to ISO B B C 0 D F G

151 10 280 B C 0 E E G H

281 to sao B C D E F H J

501 to 1200 C C E F, G J K

1201 &0 3200 C D E G H K t'

3201 to ooסס1 C 0 F G J L 11

HXXJl to 3SOOO C ,0 F H K M N

35001 to 150000 D E G J L N P

150001 to ooסס50 D E G J M P Q

oo1סס5 and over 0 E H K N Q R

~

C1J
tv

Noll.
~ ....ph~"kMI _: Ml1rSTD-lOIC

Ir-J a.nd L-2_ ------'---------------- ---------­
L-3 aDd IA_ - -'--_:'_~--- - ------- - - ------ --- --

~&Dd ~--------------------------~-----­
L-7&DdL-8---------------------------------

~"....,
~
~ ....

8-1
8-2
84
s.-.

~
~
N

ffi
o
u.>
(j\
N



~

CO
~

Tabla 6-! Sjngls Sampling Plans for Normal Inspectjon (Table·II-A ofMll-STD 105D)-

~abl.Qu.ility t.cveh (normal inspectionl

Simpl.
sile Simpl. 0.010 0.015 0.02 5 0.040 0.CE5 0.10 0.15 0.25 0.40 1.0 1.5 2.5 4.0 6.5 10 15 2S 40 65 100 150 250 400 650 1000

0.65
co~ sue
I,ner

.
~A • hAt! AcRe AcR. Ac Fle .lie R. Ac. AI AcRe Ac: RII Ac FIE AcR. Ac. R. Ac. R. "'= R. Ac R. lAc A. Ac R. Ac A. Ac Re AcA. Ac A. kR. AcAe~Ra Ac R. AC Ae

A 2
~ r- - .... ... .- 'r- -

11 II II JJ. <> o 1

~ <:7 1 2 2 33. 5 6 7 8 10 11,.15 21 22 30 31

B ,3 o 1 .0 1 2 2 3 3 .56 7 8 10 11 1415 2122 '3) 31 44 45

C 5 o 1 -0 ~ 1 2 2 3 3 .. 5 6 7 8 10 11 14 15 21 22 :JO 31 44 4S
' ....(">

0 8
o 1 <> ..0- 1 2 2 3" 3· " 5 6 7 8 10 11 14 15 21 22 ~JI 44 45 .........:.

e 13
o 1 <} '0 I 1 2 3 3 4 5 6 7 8 10 11 14 15 21 22 30 31 .... 45 .........>

F :20
~~ 0 1 -0 <? 1 2 2 3 3 4 S 6 7 8 to 1 I 14 15 2122 ....... ;a. ..... >- ........>.

G J2
..........> 0 1 ~ ~'

2 2" J J 4 5 6 7 8 10 11 14 15 2122 ...:..... ;..

H 50
,,~ 0 1.0- <> 1 2 2 3 3 .. 5 6 7 8 10 II 14 15 21 22 ...~

J 80 <....? 0: 1 "fr ~ 1 2 2 3 J " 5
6 1 8 10 n 14 15 21n ...:",">

I( 125 :"1 ....'7 o 1 -0 ....0- 1 2 2 J 3 " 5 6 1 8 10 11 14 15 21 n ."",,>

L 200 ""~ 0 1 -0- <> I 2 2 J J " 5
6 1 8 10 11 1415 21 22 ...-:..

M 315 ~..,.? 0 1 <> '0 1 2 2 J 3 " 5
6 7 8 10 11 14 15 '2122 ...... ;..

'" SO) ..........>- o 1 0 ~1 2 2 3 3 .. 5 6 7 8 10 11 14 15 21 22 .......~

P 800 1<..,.7 0 1 -0 <>- I 2 2 3 3 .. 5 6 1 8 10 11 14 IS 21 2'2

1J
Q 1250 o 1

1f
<> 1 2 2 3 3 " 5' 6 1 8 10 11 14 15 21 n

1fR 2000 1J ' 2 2 3 3 4 5 6 "1 8 to 11 14 IS 21 22 1f ... ... .... ... - - ... ... ... ...

~

~
P-4

~
w

..0,.. •
""'0'- •

Use first wmplinil phln below ~ow. If s.ampe siZir 'QUals, Of' .xceeds. lot Of ~tch si zoe. do 100 per~t inspection•.

Use fifll s,ampif\4J pi...~~"ow.

At: ,.

Re. •

Accep~ "u~r.

Rej.cd04' "I'mbit'.

:::en
C)

t....V
0\
l\)



D I

E 11

F 2Q

...... G 32

CX' H 50

~ J !)

~ us
L :M

• 31$

~ 5aJ

P .m

Q 1:sD

Rf:
S 11S1

1
10:0 t
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I
~

~
~

~
+:'-

.-
:s:
CJ'l,-.,
-"v.:
'0
N

B

.1-
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~1.0

151lCllG
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40

~

25.

....

~ 1 2 2 1 ] 4 S , I , UIJ 11 U 1%7 ,.
1 % % ) 3 • 5 ••• Uu uu ZlZSUU

1 1 ] • 5 6 I ,U 1.3 tJ It n':. 4.l a L'>-

I i

] • s , • , U lJ U l' Z7 ._:a ~1 C% I .L"">

s 6

~~~~~~~1I1.,
II II12 1.3 1. l' 41 I

11 l' .::.-> .

~

lS10

.L.o

6.S

1.0

uu1.5I.D

o'
o 1

~ ......~U-U~~

O.B5

.. -<.7

us r Q..~QJS0.10

Ta~la 6-7 Singl$ Sampling Pfans for "tightened Inspection (Tabla II-B of Mll':'STD 105D)~

I 2

.... 1_1 .... lr-ol_I_ ...... _1 .... 1r-

Il.Q1G I a.~i.S I O.crzs I 11.044 I O.OS

Ate ReIAc ReP,ol: RJ.t..c ?L~ p,.1.J,c ~L"': Rell,.c RJ",: ?el'e p,.1.t.e ?el.'e p.Jk; p..I,I"c 1\ef.1c: Ral.t..c RJAol: p..L\c A.l.\oo: ?JelAoefWl"': !\etA.: Pttl.lc A.I~ R.J.~ Pwl."e Pte
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Table 6-8 Single Sampling PI<:ns for Reduced Jnspec~ion (Table lI-C of MIL-STD 1050)~

t"'"

~
~

u II~
\,J1.-:3:en
c
VJ'
Cf'I
N

...

650 l lc<:O

L.

~

~

2SO

'-

150

L.

lCC60S

I...l

40

L.

2S

'-i

IS

'-i'-i

106~4.0%.51.51.D

Acaptahle QulilJ Lenh ~u=d ill~pcctiOG)t

,..
~

0.15 I 0,25 I o.~ I 0.65

I r-,..,..,... r""II IJl], n .q 0 1 n ...[J;.. l' 2 2 3 3 • 5 6 1 a 10 11 10& 15 21 Z2 30 31

~ 0 1 "'1f ~ 0':% 1 3 Z 4 J S 5 , 7 8 10 11 14 15 21 21 ~. 31

O' 1 i:r ~ 0 2 1 3 1 4 2 5 3 6 5 a 7 10 10 13 14 17 21 2~ ~

o .1 i:r ~ 0 '2 1 J 1 • 2 S 3 , 5 I 7 10 10 13 U. 17 21 2. 4">­

VOl ~ .0 0 2' 1 3' 1 • 2 5 3 6 5 a 7 10 10 13 U 17 21 24 ~

VOl ~...JJ,. 0 2 1 :3 1 4 2 5 3 , S a 7 10 10 13 .<'"> ...('>. ~

o 0 1 "'if' ..J}. 0 2 1 3 1 4 2, S 3 6 5 a 7 10 10 13 -<";.

~ 0 1 "1f ~ 0 2 1 3 1 4 2 5 3 6 S a 7 10 10 13 ~Ill' 0 0 1 V 0 0 2 1 3 1 • 2 S 3 6 5 I 7 10 10 13 ~

o 1 "'Cf'" -& 0 2 1 3 1 4 2 5 3 6 5 • 1 10 10 13 L">-

V I0 1 ""1S" ~ 0 2· 1 3 1 4 2 5 3 6 5 • 7 10 10 13 -<>IVOl {[- ~ 0 2 1 3 1 4 2 5 3 6 S I 1 10 10 13 4J
I~ f 0 1 "'0" 0- 0 '2 1 3 1 • 2 S 1 6 ,S 8 71,0 10 1J 1f ~

o 1 1r ~ 0 2 .1 3 1 4 2 S 3 6' S I 7 10 10 13 ~
, --& 0 Z 1 3 1 4 2 5 3 6 5 • 1 10 10 lJ

V_.- 2 I ] I • 2 5 l 6 5 • 1 I. I. II 11 ~ I ..

UM rU'lll ullpli., pi.. below &17')•• IC uavle siu equ.l. ot nc~ loa 01' 1I.,cla aiu, do 100 ptn:eat iUpe<:'ioa.

U.. ritwt illl ,I•• aboye 1Ift'W.

:a Ac:coe" .
:a. RejecUc- •_ If die~ ..... babed t'&ceeded. blll'lhe rejeclioa .1I1flber II.. nat 1lcCll ruelied••,cc", die lot, boAt mutate~ius-:ti~ (aee 10.1.~.

0.010 I 0.015 1 O.O'1S I 0.040 I O.C6S I 0.10

Ac R.I A, R.I Ac R,IA, R,IA' R.lA, R.IA, R,IA, •• 1k< R.I A, R.IA, R.I A, Rof A, R.I A, R.I A, Rd A, Rd A, R. IA, R.IA, R,IA, R.IA, R.I Ac Ik lAc Ik I Ac "lAc R.I Ac R.

~
Ac
R.
t

I

S'lI'9t~:

siu .15.ttllPte
code aiu

letlu

A 2
_ r

B 2

C 2

0 3

E S

f S

G 13

~
20

32

SO

I.. 30

If 125

.'" 200

P 315 -<..7
Q SOO 0 1

Ii I BOO III
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TABLE 3-6 Factors for Computing 30- Control limits for ~l1edjan an "lge
Charts from the Me~ian Range

......
c.o
o

Subgroup Size

2
3
4
5
6
7
8
9

10

As

2.224
1.265
0.829
0.712
0.562
0.520
0.441
0.419
0.369

Os

o
o
o
o
a
0.078
0.139
0.187
0.227

0 5

3.865
2.745
2.375
2.179
2.055
1.967
1.901
1.850
1.809

dJ

0.954
1.588
1.918
2.257
2.472
2.645
2.791
2.916
3.024

Source: Extracted by permission from P. C. Clifford, "Control Charts Withou~. ::'~I'at;ons,"

Industrial Quality Control, 15, No. 6 (May 1959),44. t'"'"
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