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Ivadas

Tyrimo objektas — kineskopu stiklo detalés: kiigiai ir
ekranai. Siuo metu akcinéje bendrovéje ,,Ekranas* kiigiams
priimti taikomas iStisinés kontrolés metodas, o ekranai
prilmami partijomis vienpakopés atrankinés kontrolés
badu. Stiklo detalés priimamosios kontrolés metu
klasifikuojamos pagal alternatyvuji pozymj [1]. Presuotyjy
ekrany atrankinés kontrolés planas taikomas visam
gaminiui, o S$lifuotyjy ekrany priimamojoje kontroléje
tikrinamieji parametrai pagal svarbuma suskirstyti i dvi
grupes (I gr. — vartotojiski parametrai, II gr. — Kkiti
parametrai), ir joms taikomi atskiri kontrolés planai [2, 3].

Stiklo detaliy, kaip ir kineskopy [4], priimamosios
kontrolés modeliavimas leidzia teoriSkai pagristi ir {vertinti
kontrolés sistemos funkcionavimo efektyvuma, keiCiant
nepriklausomus pradinius parametrus: kontrolés planus,
gaminiy klasifikavimo klaidas, gamybos srauto vidutini
defektingumo lygj ir kt.

Kiigiai. IStisiné kontrolé

IS gamybos nenutritkstamu srautu kiigiai patenka {
iStising priimamaja kontrolg (1 pav.) atitinkamai su
gaminiy klasifikavimo I ir II rasies klaidy tikimybémis o
ir B [5, 6].

Gamyba Istisiné kontrolé p| Sandélis
A 4
Regene- Utiliza-
neracija cija

1 pav. Kigiy istisinés priimamosios kontrolés srauty schema

Gaminys, patekes 1 kontrolg, gali buti defektinis su
tikimybe x arba geras su tikimybe 1-x. Kontrolés metu
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priimami keturiy rusiy sprendimai su atitinkamomis
tikimybémis: geras pripaZistamas geru su tikimybe p’,
defektinis geru — su tikimybe p”, geras defektiniu — su
tikimybe ¢’ ir defektinis defektiniu — su tikimybe ¢" (Cia
p", q' —Kklaidingi sprendimai), t.y. gaminys priimamas su
tikimybe p ir pripazistamas defektiniu su tikimybe ¢:

p'=(1-afi-x) , p"=px ,

1
q’:a(l—x) , q”:(l—ﬂ)x;
g=qlx)=q'+q"=a+nm , @
p=px)=p"+p"=1-q(x)=1-a-m;
¢ia y=l-a-pf - kontrolés pasikliautinumas

(patikimumas), p'+q¢'=1-x, p"+q"=x.

Kigiai, pripazinti defektiniais, yra skirstomi |
atitaisomus, kurie su tikimybe g¢p =g R(x) patenka {
regeneracija (1 pav.) ir neatitaisomus, kurie su tikimybe
9, =4, (x) atiduodami utilizuoti (duZenos naudojamos
stiklo masés jkrovai paruosti):

q(x)=qr(x)+q,(x)

Ja)=Rals) + au()-Uals) . REU-1;

¢ia U - tikimybé, kad iSbrokuotas kiigis yra
neatitaisomas; R — tikimybé, kad iSbrokuotas kiigis gali
biiti taisomas — regeneruojamas.

Analizuojame du ribinius atvejus:

1. Visi iSbrokuoti gaminiai yra utilizuojami: R=0 ir
9=4u-

Defektinio gaminio patekimo { sandélj tikimybé
Y =y, (x) yralygi[5]



p// ﬂx
Yu =y )=t = @)
p l-a-n
Tikimybé, kad utilizuotas gaminys buvo geras,
apraSoma taip:
a):w(x):q—zL. %)
q l-a-m
2. Visi gaminiai, pripazinti defektiniais, yra
regeneruojami: U=0, ¢ =g,. Defektinio gaminio

patekimo | sandeélj tikimybé y, =y, (x) po to, kai visi
regeneruojami gaminiai pereina kontrolg ir regeneracija,
atitinka (6) modelj [5]:

YR = VR (x) = Pox; (6)

¢ia By = ,3) , kai regeneracijos operacijos klaidos

_B
1- (-
tikimybé S = .
Tikimybé¢ O,
regeneracija, lygi [5]

0. =00l a 2 el

o tikimybé, kad gaminys pateks | iStising kontrole,
apraSoma Sitaip:

=0, (x), kad gaminys pateks |

(M

Gaminiy visumoje, patenkancioje i iStising kontrole,
defektinio gaminio tikimybé yra atsitiktinis dydis X su
tikimybiy tankio funkcija f{x). Modeliavimui taikome beta
skirstinio tankio funkcija [4, 7], kurios formos parametrai
yraair b:

f(x)= B(; b)x’H(l—x)b_l 0<x<l1 )
1
Ga  Bla,b)= ‘([ X l(l—x)b "dx 11:(2){55)) — Dbeta

funkcija, o I~ ( ) — gama funkcija.
Ribiniais atvejais vidutiniai defektingumo lygiai
sandélyje y, ir y, apskai¢iuojami taip:

v - jyu ekt = ﬂj S o)
B By 5B

¢ia yu(x) p(x)_l—fxdx’ ﬁ_l—a’

s V1 j

7_1_a 1 ﬂa

1 1 Boa a

v = [on(hde= o [ (x)ae = 205 = g (1)
0 0
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Gia x=af(a+b), kurio

parametrai a, b.
Esant sveikaskaitinéms a ir b vertéms, i§ (9), (10)

gauname:
|:1n LN +
B

kai f{x) — beta tankis,

ﬁ b_lc J (_ 1)]

7 B(a,b) 20 T 7

Yu =

(12)

n!
ml(n - m)'
Kai parametrai a, b igyja bet kokias teigiamas vertes,
modeliavimui taikome apytikre formulg [7]

F Y v IO fia

1-7x - p(;): ﬁa+(l—a)b.

Bendruoju atveju, kai U>0, R>0, i§ pirmo pateikimo

gia C)' = — deriniai i§ # po m.

(13)

iStisinés kontrolés metu vidutini§kai bus priimta ; dalis ir
subrokuota ;] dalis gaminiy visumos:
q(x)f(x)dx =a+yx,

q= (14)

S

p=l-q=1-a-yx=plx). (15)

[ regeneracija patenka srauto 5 R dalis, o i utilizacija
— U dalis:

q9=9 R + qu s
_ _ _ (16)
9r =Rq , q,=Uq.

Salygiskai tariame, kad visuma kiigiy, pateikty
priimamajai kontrolei, yra sudaryta i§ dvieju daliy: R su
griZtamuoju srautu ¢q,, kuris po visy regeneracijos ir
kontrolés cikly patenka i sandéli, ir U, kurios iSbrokuoti
gaminiai ¢, yra utilizuojami (pasalinami). Taigi { sandéli

patenka Py dalis visumos, pateiktos priimamajai kontrolei:

Py =R+Up=1-Ug=1-q,. (17

Vidutinis  defektingumo xs

apskaiciuojamas taip:

lygis  sandélyje

X, =}_)L(R}R +U;}M)_}_f (BR+pU); (18)

S
ia x — gamybos srauto vidutinis defektingumo lygis pries
iStising kontrolg.
Utilizuoty gaminiy visumoje ¢, yra @, dalis gery

gaminiy (¢ >0 ):



_ Uab
Cab+(1-pa’

(19)

I§ pateikty gaminiy visumos | utilizacija patenka 5
dalis gery gaminiy:
' -\ Uab

p =;l,gzUa(1_x)=a+b.

(20)

Regeneracijos operacijos vidutinis apkrovimas é R
yra lygus

1
o e e T2 Y

0

o iStisinés kontrolés apkrovimas Px apskaiCiuojamas taip:

Pk =1+0,. (22)
Priimamosios kontrolés efektyvumas K yra lygus

Kugiy iStisinei priimamajai kontrolei modeliuoti
parenkamas gamybos srauto Xf, pateikto kontrolei, dydis
(gaminiais) ir nustatomos ;, U, a, p vertés (praktiskai:
N>1000, <01, ﬁg%, U<025, 1%<x<15%).
Pagal anksCiau pateiktas formules apskaiiuojamos
parametru R, 7, fos 45 P dy> 4> Pss @us ¥y Yy
;s, ER, 1_)K, K vertés.

Tuomet i§ srauto N priimamojoje kontroléje pirmu
pateikimu bus priimta Np :;N gaminiy ir iSbrokuota
N, =N-N p gaminiy. | utilizacija patenka N, :EUN p
kiugiy, i§ kuriu N, =wuN g yra geri gaminiai ir
N{, =Ny - Ny, defektiniai

gaminiai. Po pirmojo pateikimo regeneruoti atiduodama
Np=N,-Ny gaminiy, o i§ viso regeneruojama

tikrai nepataisomi

Nz zé RN gaminiy. Kontrolés operacijos apkrovimas
lygus Nk =N+Ng gaminiy. [ sandéli patenka
Ng=Np+Nr=N-N; gaminiy srautas, Kkurio
defektingumo lygis xs.

Pavyzdys: N =10000, x=5%, a=0,03, f=02,
R=09, =077,
By =02381, q=685%, ¢, =0685%, q,=6165%,
p=93,15%, @ =4,1606%, 0, =7.0361%,
Pk =107,04%, Py =99315%,  y, =10735%,
Y =1.1905%, x; =11795%, K=4239; N, =9315,
N, =685, Np=617, N, =68, N, =28, Nj =40,

Nr =704, Nx =10704, N, =9932.

U =0,1. Modeliavimo rezultatai:
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Presuotieji ekranai. Vienpakopé atrankiné kontrolé

Presuotieji ekranai i§ gamybos dydzio N partijomis
pateikiami atrankinei kontrolei (2 pav.) esant planui n, d;
¢ia n — imties dydis, d — priémimo skaicius [4].

_ N, n d .
Gamyb [ X | Atrankine | XS | Sandélis
a ix kontrolé d
B
Pertik-
rinimas v

2 pav. Vienpakopés atrankinés kontrolés srauty schema

Partijos, kuriy imtyse surasty defektiniy gaminiy
skaiius m < d , yra priimamos ir patenka i sandélj, o kai
m>d — partija atiduodama pertikrinti. IStisinés kontrolés-
pertikrinimo metu visi surasti defektiniai gaminiai yra
pakeiiami gerais gaminiais (specialiai tam tikslui
atrinktais i§ anksto), o gaminiai, pripazinti defektiniais,
regeneruojami arba utilizuojami. Kadangi pertikrinant ir
regeneruojant galima apibendrinta antros rusies klaida su
tikimybe f (zr.(6)), tai { pertikrintas partijas patenka tam
tikra dalis defektiniy ekrany. Pertikrinta partija
pakartotinés atrankinés kontrolés metu, esant tam paciam
kontrolés planui n, d gali biti priimta arba atmesta ir
atiduodama pakartotinai pertikrinti. Taigi partija tol
pertikrinama ir kontroliuojama (2 pav.), kol pripazistama
gera ir patenka | sandélj.

Partijy visumoje, kuri i§ gamybos patenka | atranking
kontrolg, partijos defektingumo lygis X yra atsitiktinis
dydis, kuri aprasome beta skirstinio tankio funkcija f{x)
[4]. Kai formos parametras a jgauna sveikaskaitines vertes
a=1,2,3,..., kurias taikysime modeliavimui, funkcija f{x)
yra lygi

7(0)= (b+a-1)\b+a-2).(b+1)p Ll

(a-1)

a=123,.,

(1 B x)b—l ’

(24)

o pagrindinés skaitinés charakteristikos x, o2 apraSomos
taip:

MX:;zgxf(x)dx=aib,
, (25)
DX=c?=mx? 3=
ala+b+1)
1
Cia MXzzszf(x)dx:aiZilx.

0
Kai Zinomos x ir o>
apskaiciuojami pagal formules

?{“‘f —1} , b:a(l—lj.
(o2 X

vertés, parametrai a ir b

a= (26)



Funkcija f{x) turi maksimuma taske x = x,, [7]

xy =2 _lazi)x 27)
a+b-2 a—2x
Kai a=1, gauname x,, =0. Tada tankis
f (x) = b(l - x)b_l apibiidina normaly (neiSsiderinusj)

technologinj procesa, kai partijy visumoje, patenkancioje {
atranking  kontrolg,  daZniausiai  pasitaiko  Zemo
defektingumo lygio partijos. Funkcija f (x) yra
monotoniskai mazéjanti nuo f(x, =0)=» iki nulio.
Didéjant parametro a vertei (a>1), x,, verte didéja ir
artéja prie x vertes, t.y. gerokai mazéja partijy dalis apie
taska x=0, ir daugéja partijuy, kuriy defektingumo lygis
artimas vidurkiui x. Technologinis procesas iSsiderina
(modeliavimui pakanka a <5).

Atrankinés kontrolés metu pagal imciy tikrinimo
rezultatus partijy visuma suklasifikuojama | vidutinio

dydzio srautus p, [4] su fiksuotu surasty defektiniy
gaminiy skai¢iumi m imtyje n; ¢ia m galimos vertés yra
m=0,,...,d,...,n . Remdamiesi [4], gauname

— _F(a+b)F(b+n)
— m F(a+b)F(a+m)F(b+n—m)
I s e PR R
:(n—m+l)(a+m—1);
m(b+n—m) m-l

Kai a yra sveikasis skaicius,

- (b+a—-1)\b+a-2).(b+1)p
Po= (b+a+n-1\b+a+n=2).(b+n+1\b+n)

a=123,...

29

Po atrankinés kontrolés vidutiniskai bus priimta P
dalis partijuy visumos ir atmesta Q dalis:

d
P=Y"p,, 0=1-P. (30)

m=0

Kiekvieno srauto ;m vidutinis defektingumo lygis

Xom =“+—’”:(1+ﬁ)}m; 31)
a+b+n a
Sia xpo = afla+b+n).
Srauto P vidutinis  defektingumo  lygis
apskaiciuojamas taip:
1 m a+m
o - P | P
xXp=— xXpm =|1+—— |x ; 32
P mZ::‘)p m= ( a J a+b+n 32)
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Priimty partijy visumoje P i srauty ;m , kur
1<m<d, pasalinami imtyse surasti defektiniai gaminiai

ir pakeiCiami gerais (atrinktais i§ anksto). Tuomet xpm
!
verté sumazéja dydziu m/N iki vertés x pm, 0 xp verté

!

vidutiniskai sumazéja dydziu mp /N iki x

’

- _ m

X Pm =X Pm _N >

ULV B e e
X =xp —T=;m§0meP,

Neatitiktiniy partijy srauto é defektingumo lygis

;Q yra

x0 =é(}—ﬂp). (34)

Po gamybos srauto atrankinés kontrolés (2 pav.) i
sandéli patenka dalis P , kurios defektingumo lygis x ,01
patikrinimg nukreipiamas srautas Q, kurio defektingumo

lygis ;Q . Po pertikrinimo ;Q sumazéja iki ;1 [4]:

xX1=fox0. (35)

Sraute @ po pertikrinimo su klaidos tikimybe S,
defektingumo lygio x, (atsitiktinis dydis) dispersija [4]
ol =piop. (36)

Dispersija o-é apskaiciuojama pagal formules [4]

(37

MX3, = XpPm -

a+b+n+l

Po pirmojo pertikrinimo /=1 parametrai a,, b
skaiciuojami pagal (26), kai vietoj x {raSomas X1 35), 0
vietoj o2 — 012 (36). Bendruoju atveju po kiekvieno /-
tojo (/=1,2,3,...) pertikrinimo taikome tas pacias formules
kaip ir gamybos srautui, tik su atitinkamomis formos
parametry a;, b, vertémis.

Modelivodami  presuotyjy  ekrany  priimamaja
kontrolg tariame, kad i atranking kontrolg, kurios planas #,
d, per atitinkama laikotarpi i§ gamybos patenka s vienodo
dydzio N partiju (s >1000), kuriy vidutinis defektingumo
lygis x, kai technologinis

procesas apibiidinamas



sveikaskaitiniu parametru a (a=>1), o pertikrinimo
apibendrintos klaidos tikimybé yra £, ( S, <0,5).
Apsiribojame /=1,2,3 pertikrinimo ciklais ir tariame,
kad po treciojo /=3 pertikrinimo atrankinés kontrolés metu
visos partijos yra priimtos ir patenka | sandéli (3 pav.),
kadangi esant planui n, d, defektingumo lygis x3
praktiskai blina mazesnis uz priimtingjj defektingumo lygi

[1].

Pagal anksciau pateiktas formules apskaiciuojami
gamybos srauto parametrai b, ;m , xp , ;l p,kai m<d.
Tuomet kiekviena srauta ;m atitinka priimty partijy
skaicius s, :s;m. IS viso gamybos sraute bus priimta
s'=58y+s, +...+5, partijy ir atmesta s"=s—s" partijy.
Parametras mp (32) yra vidutinis defektiniy gaminiy
skaiius, surastas vienos priimtos partijos imtyje »:

_f
S b

d
Cia m':stm — priimty partijy srauto s’ imtyse
m=1

(€))

mP:

surasty defektiniy gaminiy skaiius i§ s'n patikrinty
gaminiy.

Pries atranking kontrole AK (3 pav.) gamybos sraute
G fiksuojame N =sN gaminiy, i$ kuriy vidutiniskai M
gaminiy yra defektiniai (neatitiktiniai):

saN

M=Nx= . (39)
a+b

_ P _ -
G X o] AK [xp—ox X1 X2 X | S

s ’ e Yl Yid

— N S] SZ §
X4¢

S” —
\ 2 P _ —
K, X1 > AK, xX1p —>x1:

51 s

X10

" J—

S

_1 P2 — —
K, X2 | AK, [ X2Pp X2

82 54

XZQ }

" p—

S
v ? P3=1 '
Ky | X3 ) Ak, [X3 23 >

3 pav. Ekrany vienpakopés atrankinés kontrolés modeliavimo
schema: G — gamybos srautas, K — pertikrinimo srautas, AK —

atrankiné kontrolé, S — sandélis
’

Visose priimtose partijose s’ yra N =s'N gaminiy,

’

tarp kuriy, pasalinus surastus m defektinius gaminius ir
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pakeitus juos gerais, vidutiniSkai licka M defektiniy
gaminiy, kurie patenka i sandélj:

’ ’ ’ ’

M =Nx =—"— (40)

” ’

I pertikrinima patenka N =s'N=N-N gaminiy

"

srautas, kuriame vidutiniSkai yra M defektiniy gaminiy:
(.

defektiniy gaminiy vidutiniskai

" ”

M =N xp=M- (41)

"
Pertikrinant i§ M
atpaZjstama Mg = (1— Bo )M gaminiy, kurie atiduodami
- % )
regeneruoti arba utilizuoti, o M =f,M  gaminiy
klaidingai pripazistami gerais ir patenka | pertikrinty
partijy srauta s, =s", kuris pakartotinai tikrinamas
atrankinés kontrolés metu.

Modeliuojant ~ srauto  s”  defektingumo lygis
aprasomas taip:
- 1(- -~ 1| sa S'a+al
=—I\sx—s'xp|=— —_— 42
o S”(sx sxp) "la+b a+b+n 42)
I8 (25), (37) gauname:
Mx2 =5 a(a+1) 3
@ " (a+b)a+b+1)
_li sm(a+m)(a+m+l) _
smzo(a+b+n)(a+b+n+1) B
_ 1 sa(a+1) _sa(a+1)+(2a+l)m +m . (@3)

s"| (@+b)a+b+1) (a+b+nfa+b+n+1)

d
¢la m= Zmzsm .
m=0
(38) — (48) formules taikome ir srautams s; =s",
s, =57, kai I=1,2.

Pastaba. Po kiekvieno /-ojo pertikrinimo, kai /=1,2,
1 I+1 pertikrinimg patenka M defektiniy gaminiy, i8

kuriy atpazistama Mg = (1— Bo )Mﬂl gaminiy, o gerais
klaidingai pripazistami M; =By Mﬂl gaminiy. Kadangi
po treciojo pertikrinimo M”3 =0, tai visy pertikrinimo
cikly griztan¢iame sraute yra M" K :Mﬂl +]\_4"2
defektiniy gaminiy, i§ kuriy atpazistami (I—BO)M” K

gaminiy, o BOM K gaminiy patenka { pertikrinta srauta.
Apibendrindami uZraSome pagrindines
3 pav. schemos charakteristiky modeliavimui:

iSraiskas



s1=51P1 , S| =81—51=57 ,

’ B " !

Sy =8yP2 , 55 =5y)—5p) =53 ,

sy =s3 , s3=0 kadangi P3 =1 (duota);

—_— —_— _’ n | —

x3=x3 , x3=|1-—x3 , (44
( Nj

* ' ’ * * ’ * *

S| =8 +81 , Sp =81 +8p , §3 =8, +53 =5,

—% 1 ,_’ '_’ —% 1 o —* ’_'
X1 = S X +S1X1 , X2 =% S1 X1 +S2X2 .
S1 52

—% — 1 . !
X3=Xs=—|SyX2+S3x3 | .
s
Visy trijy pertikrinimo cikly /=1,2,3 suminio srauto
S (4 pav.) dydis:
Sg =81 +8y+53=8"+5]+55. (45)

Srauto sg  vidutinis defektingumo lygis xg

apskaiciuojamas taip:

— 1 —_ — —
sz—(s1x1+s2x2+S3x3). (46)
SK

Likusios 4 pav. schemos charakteristikos

modeliuojamos pagal (47) formules:
Sk =s]+85+s3=5=5",
Sk =Sg —Sg =s{+53

ss =s"+sg =5 ,

— ’
N
S,+S,[< = ’ PK: IVSK' ’

— 1 — — —
pr:T(six1p+s'2x2p+S3x3) , 47
SK

’

—_ 1 —_ —_ —_

XK :T(s{xl +S55X2 +53X 3) ,
SK

!

e i) ¥
—\sg XK —sgxpPk ), x =—-
SK Po

— l '_! '_!
Xs=—|8'x +sgx K| .

XOK =

>

y - —_

XPK —> XK
|-
>

Sk

Pk
4 pav. Ekrany priimamosios kontrolés gamybos G ir pertikrinimo
K srauty modeliavimo schema

Defektiniy gaminiy skaiCius  (vidutinis) Mg

sandélyje S yra lygus
Ms = SN;S . (48)

Atrankinés kontrolés darbo imlumas — patikrinty
gaminiy skaicius / 4 vienai | sandélj priimtai partijai:

I, =(1+S—K]n . (49)

s
Pertikrinimo operacijos darbo imlumas /g vienai
priimtai partijai:
s
Iy ="KN. (50)
s

Ekrany priimamosios kontrolés (su pertikrinimu)
darbo imlumas / yra [ 4 ir /g suma:

I=I,4+Ig =n+"E(N+n). (51)
s
Priimamosios kontrolés efektyvumas
apskaiCiuojamas pagal (23).
Ekonomiskai pagristy kineskopy priimamosios

kontrolés (be inspekcinés kontrolés) plany modeliavimas
iSanalizuotas [8, 9] darbuose ir gali buti tiesiog taikomas
ekrany priimamajai kontrolei.

Slifuotieji ekranai. Atrankiné kontrolé pagal dvi
parametry grupes

Defektingumo lygiai X; ir X, pagal atskiras parametry
grupes i=1,2 (defektingumo lygius X;, i=1,2 reikia skirti
nuo defektingumo lygiy po /-tojo pertikrinimo X,
1=1,2,3) yra atsitiktiniai dydziai, kuriy tankiai f;(x;)
gamybos sraute

r(ai +bi) .ajfl

_ 2\ o) Vel .
ﬁ(xi)_r(ai)r(bi)x’ (I—x, )t 0<x; <1, (52)

Skaitinés charakteristikos ;,', G,-2 apskaiciuojamos
pagal (25), kai vietoj x jraSomas x; ir f(x) keifiamas {
fl-(x,-) su atitinkamais formos parametrais a;, b;, i=1,2.
Viso gaminio defektingumo lygiui X taikome $itokias rysio
formules [9]:

le—(l—xl)(l—xz) ,

X=X1+X2—X1X2 = X1 +x2 ,kai x; £0.05, (53)
0'220'12(1—x1)2+0'22(1—x2)2+0'120"22 .

Pagal gautas x ir o’ vertes, taikydami (26),
nustatome formos parametrus, kai viso gaminio
defektingumo lygio tankis f(x).

Kontrolés planams n, d; ir n, d, gauname atskiry

grupiy charakteristiku modelius gamybos srautui: p, .,



! ’
Pi, xpmi, XpPi, X Pmi, Xi, kai {1 (28) — (33) iSraiSkas
iraSome atskiry grupiy skaitines charakteristikas vietoj viso
gaminio charakteristiky.
Modeliavimas pagal dvi grupes atlieckamas kaip ir
presuotyju ekrany s partijy srautui. Kiekvienai grupei
atskirai apskai¢iuojamos charakteristikos p, ., xpmi, Pi,

!

xpi, X i.Viso gaminio priimta partijy dalis
(54)

Srautas s’ = sP, o kiti srautai skai¢iuojami pagal (44)
lygtis, kai

2
PI:HPﬁ L 1=12, P3=1. (55)

i=1

Griztamojo srauto s” atskiry grupiy defektingumo
lygiai

ror =i +5xm) L i=12 (56)
N

Kiekvienam pertikrinimo ciklui pagal atskiras grupes
gauname:

xX1i = Bo Q1) (57)

¢ia Py; atskiroms grupéms gali buti imama
. . 2

Bor =Po2 =Bo arba  Bgy #Poy. Dispersija o

skai¢iuojama pagal (37), (43), taikant atskiry grupiy
skaitines charakteristikas. Viso gaminio defektingumo
lygiai pakankamai tiksliai apskai¢iuojami sumuojant
defektingumo lygius pagal atskiras grupes reikiamuose
kontrolés schemos (3, 4 pav.) taskuose.

Praktiné realizacija

Presuoty ir Slifuoty kineskopy ekrany atrankinei
priimamajai kontrolei modeliuoti AB ,,Ekranas“ sudarytos
atskiros kompiuterinés programos. 5 pav. pateikti
Slifuotyju ekrany priimamosios kontrolés pagal dvi
parametry grupes kompiuterinio modeliavimo rezultatai,
kai N=300, »n=50, d/=d>=1, a/~=a;=1, pf; =p, =025,
x1=6 x2 =2% (skliaustelivose nurodyti I gr.

defektingumo lygiai), partiju srautui s=1000 (zr. 3 pav.).
Papildomai  apskai¢iuojame priimamosios kontrolés

00’

efektyvuma K ir darbo imluma [: 1?:4, 1,=95,
1x=267, [=362.

ISvados

1. Modeliuojant galima atlikti jvairiapusg stiklo
detaliy priimamosios kontrolés analizg ir parinkti optimaly
jos rezima, kad gamyboje buty iSvengta ekonomiskai
nuostolingy eksperimenty.

2. Lemiama itaka kogiy iStisinés priimamosios
kontrolés efektyvumui turi gaminiy klasifikavimo klaidos,

100

ypa¢ pirmos rasies klaida (iSbrokuoti geri gaminiai)
utilizuojamy gaminiy sraute.

800 o 3L62 % 33 oy 225 op 203 g 200 o
(6.00 )% (201 )% (132 )% (137 )% {135 Jon
G —r AK v . . — &
1000 316 | 8o 98 1000
10.08 a4
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(194 e (1.20 )%
K ¥ AK, * |
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424 o = ! 2
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193 | [d= 1 dy =1
106 o P02 % 43 o P
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193 174
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K 1896 1000
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[ (67)% ¢ k- ATRANKINE KONTROLE, §-SANDELIS
. 896
5 pav. Slifuotyjy ekrany priimamosios kontrolés modeliavimo

rezultatai

3. Presuotyjy ekrany atrankinés kontrolés
efektyvuma lemia kontrolés plano parametrai, pertikrinimo
klaidos dydis, vidutinis gamybos srauto defektingumo
lygis ir technologinio proceso iSsiderinimo laipsnis.
Slifuotyjy ekrany kontrolés efektyvuma papildomai veikia
atskiry grupiy defektingumo lygiy santykis gamybos sraute
bei skirtumas tarp priemimo skai¢iy pagal atskiras grupes
(kiekvienos grupés kontrolés plano grieztumas).
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