
ВЕЖБА 3
Контролне карте



Контролне карте - Општи преглед

Користе се за: 
Праћење варијабилности  

производних процеса
Анализу стања производних 

процеса
Откривање места где настаје 

варијабилност
Превенција проблема у 

производњи
Слика 1. Општи изглед контролне карте

GKG –  Горња контролна граница
CL – Централна линија (номинална вредност)
DKG – Доња контролна граница



Креирање контролних карти коришћењем 
софтвера – POM-QM for Windows

• Корак 1: Одабрати модул Quality Control
• Корак 2: У зависности од потребе из 

падајућег мениа одабрати X - карту, P –
карту или C - карту



p карте – oпшта правила

• Испитује ниво шкарта када се предпоставља да се они 
распоређују по биномној расподели



Пример 1 

Потребно је конструисати p карту за процес производње керамичких 
плочица. Подаци 20 узорака од по 100 мерења приказани су у табели. 



Корак 1. Корак 2.

Резултати:



C карте – општа правила 

• Праћење стабилности процеса, испитивањем броја дефеката, 
када се предпоставља да се процес понаша по Поасоновој 
расподели, са параметром λ



Пример 2 
Штампана кола се склапају комбинацијом ручне и аутоматске монтаже. 
Аутоматска машина се користи за производњу механичких и електронских 
компоненти, тако да је процес скоро континуалан.  Сваких сат времена, 
бира се 5 табли и врши се њихова контрола. Табела испод приказује 
резултате мерења за 20 узорака (дана). Конструисати C карту.



Корак 1. Корак 2.

Резултати:



X карте – општа правила

Нека је:

Средња вредност i-тог узорка у коме је  
извршено n мерења.

Тада је средња вредност мерења  
добијена на основу свих узорака :

Ранг i-тог узорка представља разлику највећег и  
најмањег мерења у оквиру тог узорка:

Средња вредност ранга процеса:

а оцењена вредност стандардне девијације процеса:

=

Указују на одступање појединих мерења понашања процеса од номиналне вредности



R карте – општа правила

• Користе се за приказ степена варијабилности производног  
процеса

• У пракси се најчешће конструише уз X карту

Контролне границе се израчунавају као:

Односно:

где су D4 i D3 вредности добијене из таблица на  
основу броја мерења у узорку.



Табела константи за прорачун контролних граница



Пример 3 
Мерени су отвори за лопатице код производње авионских мотора 
у циљу испитивања статистичке стабилности процеса. Мерено је у 
20 временских интервала по 5 мерења и подаци су приказани у 
табели. Конструисати X и R карту.

Табела прикупљених података:



Sample Number Mean Range
Sample 1 31.6 4
Sample 2 33.4 6
Sample 3 35 4
Sample 4 32.2 4
Sample 5 33.8 2
Sample 6 38.4 3
Sample 7 31.6 4
Sample 8 36.8 10
Sample 9 35 15
Sample 10 34 6
Sample 11 29.8 4
Sample 12 34 4
Sample 13 33 10
Sample 14 34.8 4
Sample 15 35.6 7
Sample 16 30.8 6
Sample 17 33 5
Sample 18 31.6 3
Sample 19 28.2 9
Sample 20 33.8 6

Корак 1.
Корак 2.

Вредности:

Резултати:



Корак 1.

Корак 2.

Резултати:

Примена софтвера – Path Maker 

Корак 3.

Корак 4.



Пројектни задатак 3

• Одабрати одређену карактеристику производа или индикатор у 
процесу производње (број дефеката, број производа...) и за њега 
креирати одговарајућу контролну карту (x-R, p, c). Ако предузеће 
пружа одређену услугу, креирати КК за елемент који ће бити од 
значаја како би се донео закључак о стабилности процеса. 
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