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Caâu 2: Moät xöôûng cô khí chuaån bò gia coâng chi tieát treân maùy phay, hieän coù 05 maùy phay ñeå 
gia coâng. Ñoä leäch chuaån (standard deviation) vaø ñaëc tính kyõ thuaät (specification) gia coâng cuûa 
moãi maùy ñöôïc cho ôû baûng döôùi ñaây: (2,5 ñieåm) 
 

Maùy Ñoä leäch chuaån Ñaëc tính kyõ thuaät 
A 0,02 0,05
B 0,04 0,07
C 0,10 0,18
D 0,05 0,15 
E 0,01 0,04

Anh/chò cho bieát maùy naøo coù theå ñaùp öùng ñöôïc yeâu caàu gia coâng treân? vì sao? 
Đáp án: 
 

Maùy Ñoä leäch chuaån Ñaëc tính kyõ thuaät Cp 
A 0,02 0,05 0,10/6*0,02=0,833 
B 0,04 0,07 0,14/6*0,04=0,583 
C 0,10 0,18 0,36/6*0,10=0,600 
D 0,05 0,15 0,30/6*0,05=1,000 
E 0,01 0,04 0,08/6*0,01=1,333 

 
Chọn máy E là tốt nhất 
 
Caâu 3: Quaûn ñoác phaân xöôûng Cô khí muoán tìm hieåu caùc nguyeân nhaân chuû yeáu vaø tìm caùch 
khaéc phuïc caùc loãi khi gia coâng thaân hoäp giaûm toác taïi phaân xöôûng. Baûng döôùi ñaây ghi laïi soá 
loãi/loaïi ñöôïc kieåm tra treân caùc chi tieát ñaõ gia coâng nhö sau:  (2,5 ñieåm) 
 

TT Loaïi loãi Soá loãi 
1 Ñoä khoâng ñoàng taâm 194 
2 Ñoä khoâng thaúng goùc 18 
3 Ñoä khoâng phaúng 4 
4 Coøn caïnh saéc 3 
5 Ñoä coân 31 
6 Ñoä khoâng song song 105 
7 Veát traày beà maët 11 
8 Ñoä boùng khoâng ñaït 61 
9 Ñoä khoâng troøn 44 

10 Khoâng ñaït kích thöôùc gia coâng 2 
 
a) Haõy veõ bieåu ñoà Pareto, anh/chò coù nhaän xeùt gì qua bieåu ñoà? 
b) Bieát raèng thaân hoäp giaûm toác ñöôïc gia coâng treân maùy phay truyeàn thoáng. Anh/chò haõy 

duøng bieåu ñoà nhaân – quaû ñeå trình baøy caùc nguyeân nhaân daãn ñeán loãi nhieàu nhaát ôû caâu 
(a). {HD: döïa treân cô sôû: maùy, con ngöôøi, vaät tö, phöông phaùp gia coâng, duïng cuï ño} 
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Thaùng Soá loãi Soá 

maãu 
Tyû leä

1 7 1000 0.007

2 9 1000 0.009

3 7 1000 0.007

4 7 1000 0.007

5 7 1000 0.007

6 9 1000 0.009

7 7 1000 0.007

8 10 1000 0.01

9 8 1000 0.008

10 11 1000 0.011

11 10 1000 0.01

12 8 1000 0.008

1 10 1000 0.01

2 12 1000 0.012

3 11 1000 0.011

 
Sigma(12) = (p(1‐p)/1000)^0.5 

0.0028747 

CL = p bar = 0.0083  Z = 2 

UCL = p bar + Z*sigma =  0.014083

LCL = p bar ‐ Z*sigma =   0.002584

 

 
 
Quá trình nằm trong vùng kiểm soát 
 

Sigma(15) = (p(1‐p)/1000)^0.5 =  0.002964

CL = p bar = 0.008867 

UCL =   0.0147956 
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LCL =   0.0029377 

 

 
 
Quá trình sản xuất vẫn nằm trong vùng kiểm soát, công ty có thể vận hành sản xuất.  
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