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WALAN MUTU

Masa : [3 jam]

Sila pastikan bahawa kertas peperiksaan ini mengandungi LIMA [5] soalan dan
EMPAT [4] lampiran di dalam LAPAN IBELAS [18] halaman yang bercetak
sebelum anda memulakan peperiksaan ini .



Jawab SEMUA LIMA soalan .

1 . Tuliskan nota pendek tentang tajuk-tajuk di bawah :

(a) Takrif kualiti daripada perspektif anda
(b) Sistem kualiti
(c) Six Sigma
(d) TQM
(e) Kaizen

2. (a) Bayangkan sekumpulan 25 orang pelajar yang sedang menghadiri suatu kuliah
tentang kawalan mutu. Sebab-sebab biasa akan mempengaruhi semua pelajar,
tetapi sebab-sebab khusus akan mempengaruhi hanya segelintir pelajar.
Pensyarah kuliah itu ingin menentukan sama ada kekurangan memberi perhatian
*('inattentiveness') bagi seorang pelajar atau sekumpulan pelajar disebabkan oleh
satu sebab biasa yang mempengaruhi proses pembelajaran atau satu sebab khusus
yang mempengaruhi hanya seorang atau dua orang pelajar. Cara yang mana
kekurangan memberi perhatian diselesaikan akan berdasarkan pada jenis sebab.
Pada pendapat anda, apakah sebab-sebab biasa dan sebab-sebab khusus yang
mungkin wujud dalam kes ini? Bagaimana seorang pensyarah itu boleh mengatasi
masalah kekurangan memberi perhatian jika beliau mengesan sebab khusus?

(b) Kedai buku yang besar, A, di depan Stesen Keretapi Kuala Lumpur, mempunyai
piagam `selalu ada stok yang mencukupi' . Baru-baru ini, pembantu-pembantu
jualan memerhatikan bahawa kebanyakan buku `paperback' tidak ada. stok yang
mencukupi dan mereka membuat keputusan untuk menyiasat perkara ini,
mengumpul data dan mencari punca sebab .

Data yang diperoleh ditunjukkan dalam Jadual 2.1 . Sediakan carta kawalan c dan
bincangkan maklumat yang diperoleh.

(Gunakan rumus UCL: c + 3 r-E- dan LCL: c - 3 r-E- .)
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[100 markah]

[30 markah]

[30 markah]



Jadual 2.1 . Data Buku Kedai A

(c) Kilang Encik Sumo mengeluarkan pinggan plastik yang berwarna-warni .

Terdapat masalah `kosmetik' pada pinggan plastik ini. Jurutera proses

memutuskan bahawa melaksanakan analisis proses pengeluaran melalui
pengumpulan data tentang kecacatan cakaran (`scratches') . Data cakaran

ditunjukkan dalam Jadual 2.2 . Sediakan carta kawalan u. Kemudian bincangkan

maklumat yang diperoleh . Apa bezanya carta kawalan c dan u?

(Gunakan rumus UCL: u + 3 A
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u

	

u- dan LCL: u - 3

	

-.)
n

	

n
[40 markah]

Nombor
Subkumpulan

Tarikh Bilangan buku yang tak
mencukupi (tak ada stok)

1 1 (Selasa) 7
2 2 (Rabu) 6
3 3 (Khamis) 4
4 4 (Jumaat) 5
5 5 (Sabtu) 5
6 7 (Isnin) 10
7 8 (Selasa) 4
8 9 (Rabu) 7
9 10 (Khamis) 4
10 11 (Jumaat) 2
11 12 (Sabtu) 5
12 14 (Isnin) 11
13 15 (Selasa)
14 16 (Rabu) 11
15 17 (Khamis) 3
16 18 (Jumaat) 6
17 19 (Sabtu) 5
18 22 (Selasa) 2
19 23 (Rabu) 8
20 24 (Khamis) 6
21 25 (Jumaat) 15
22 26 (Sabtu) 5
23 28 (Isnin) 16
24 29 (Selasa) 10
25 30 (Rabu) 7
26 31 (Khamis) 7

Jumlah 174



Jadual 2.2 . Data Cakaran
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3 .

	

(a) Berikut adalah carta-carta kawalan X dan R (lihat Rajah-Rajah 3.1- 3 .6) bagi
berbagai proses . Periksalah carta-carta kawalan ini dan berikan komen anda.

[60 markah]

Nombor
Subkumpulan

Bilangan unit, mz
(n)

Bilangan cacat
(c)

1 3.0 6
2 3.0 9
3 3.0 15
4 3.0 6
5 4.0 18
6 4.0 20
7 4.0 8
8 4.0 6
9 4.0 16
10 4.0 10
11 3.0 15
12 3.0 6
13 3.0 18
14 3.0 9
15 3.5 17
16 3.5 11
17 3.5 20
18 3.5 18
19 3.5 7
20 3.5 12

Jumlah 69.0 247
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(b) Memilih tema dalam aktiviti-aktiviti `QC Circle' adalah satu. isu yang
penting. Satu tinjauan soal selidik dilaksanakan antara 512 pemimpin `QC
Circle' dan mereka diminta, `Sila hanya memilih satu tema yang aktiviti
aktiviti anda sekarang ditujukan' . Tema-tema yang dipilih oleh 476
pemimpin `QC Circle' ditunjukkan dalam Jadual 3.1 . Gunakan alat SPC
yang sesuai dan laporkan hasil-hasil anda .

Jadual 3.1. Tema-Tema bagi Aktiviti-Aktiviti `QC Circle'

Staf sokongan dari Pejabat Am di sebuah Jabatan telah mengambil cabaran
untuk `mengurangkan kesilapan-kesilapan mesin salinan' . Mereka
menyediakan satu helaian semak bagi tinjauan butir-butir cacat dan mereka
mendapati bahawa 52% daripada salinan cacat disebabkan oleh kecacatan
yang terlalu gelap dan yang terlalu terang .

Selepas analisis dengan menggunakan gambarajah sebab dan kesan
dilaksanakan, lima butir dikenalpastikan sebagai sebab-sebab utama bagi
kecacatan yang terlalu gelap dan terlalu terang :

1 . Penyesuaian tak betul (improper adjustment)
2 .

	

Kualiti salinan asal tak baik (poor quality oforiginal copy)
3 . Toner tak cukup (insufficient toner)
4 . Pembersihan tak betul (improper cleaning)
5 .

	

Lain-lain (others)

[20 markah]

Untuk memaharni sebab-sebab bagi salinan-salinan cacat, staf sokongan
mengumpul data untuk tempoh satu minggu daripada empat pengguna mesin
salinan yang utama (Lily, Sameera, Siti, Yasmin). Sediakan satu helaian
semak bagi tinjauan lima sebab yang tersebut . Gunakan penstratuman data
mengikut mesin, pengguna, masa, hari dan sebagainya .

[20 markah]

Tema 13ilangan `QC Circle' Peratus

Pembaikan Kualiti 160 33.6
Pen uran an Kos 214 45.0
Keselamatan 17 3.6
Pembaikan Seman at 5 1 .1
Pembaikan Alatan 33 6.9
Pence ahan Pencemaran 5 1 .1
Kawalan 25 5.2
Pembela'aran 4 0.8
Lain-Lain 13 2.7

Jumlah 476 100.0
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4. (a) Dengan menggunakan kajian-kajian keupayaan proses, proses-proses
dapat dikelaskan sebagai dalam kawalan berstatistik dan berupaya.
Terangkan dasar dan makna pengkelasan ini .

bagaimana mereka dapat digunakan untuk memonitor keupayaan proses,
prestasi sebenarnya dan prestasi seperti yang dirasa (`perceived') oleh
pelanggan .

Spesifikasi = 26.5 ± 0.5
USL

	

=27.0 mm
LSL

	

= 26.0 mm

[20 markah]

(b)

	

Takrifkan indeks-indeks keupayaan proses C P
dan C pk dan huraikan

[30 markah]

(c) Pertimbangkan kes ini . Input 500 ukuran dalam subkumpulan bersaiz 5
kepada carta kawalan X-bar dan R dengan had-had kawalan yang
diketahui dihitung berdasarkan prestasi proses yang lalu .

Carta X-bar Carta

UCL = 26.6386 mm

	

UCL= 0.51138 mm

LCL = 26.3595 mm

Indeks-indeks keupayaan berdasarkan prestasi yang lalu apabila proses ini
sedang beroperasi di bawah keadaan-keadaan stabil :

C P =1 .60 dan C pk = 1.60

Histogram (lihat Rajah 4.1) dan carta kawalan X-bar dan R (lihat Rajah
4.2 dan Rajah 4.3) bagi 500 data dipaparkan untuk menunjukkan
keputusannya . Tafsirkan hasilnya . Apakah kesimpulan anda tentang
prestasi dan keupayaan proses ini?

[50 markah]
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5. (a) Bahan aktif dalam suatu herbisid ditambah dalam dua langkah . Pada langkah
yang pertama, 160 liter bahan aktif ditambah kepada 800 liter bahan tak aktif.
Untuk mendapat satu nisbah campuran 5 :1 dengan tepat, kuantiti kecil sama
ada bahan aktif atau bahan tak aktif ditambah . Ini mengambil banyak masa
sebab kadang-kadang tambahan yang besar dibuat untuk mendapat nisbah yang
betul. Pengurus `Mencampur' yang baru dilantik telah memperkenalkan satu
prosedur baru untuk langkah mencampur yang pertama . Untuk menguji
keberkesanan perubahan ini, beliau mencatat bilangan tambahan diperlukan
bagi 30 sekelompok yang berturut, 15 dengan prosedur lama dan 15 dengan
prosedur baru . Rajah 5.1 dan Rajah 5.2 mempamerkan keputusan-keputusan
yang diperoleh. Apakah kesimpulan anda?

[30 markah]

Dalam proses `chrome plating', bahagian-bahagian ('parts') direndamkan
dalam sebuah kolam kimia yang mengandungi nikel. Apabila proses ini
diteruskan, nikel akan dikosongkan . Untuk operasi yang betul, adalah
ditentukan bahawa kepekatan nikel dalam kolam kimia seharusnya hampir 4.5
oz/gal. Rajah 5.3 menunjukkan carta individu bagi 75 data nikel. Kemudian
carta EWMA dibina sebagai suatu alternatif kepada carta individu . Oleh
sebab nilai sasaran (`target value') ditetapkan pada 4.5 oz/gal, nilai pertama
4.5 digunakan untuk menghitung titik-titik EWMA dan pemalar X = 0.20
(lihat Rajah 5 .4) . Tafsirkan kedua-dua carta tersebut . Berikan kesimpulan
anda.

[40 markah]

(c) Andaikan saiz lot N=35000 dan AQL = 1 .5% . Tentukan pelan pensampelan
penerimaan tunggal untuk inspeksi normal, inspeksi ketat dan inspeksi
longgar. Anggap bahawa pemeriksaan jenis Tahap Inspeksi Am II digunakan .
Jelaskan jawapan anda.

[30 markah]
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