[bookmark: _doit0lz5qugs]Kwaliteitsbeheersing
VRAAG 1: 5 stellingen, 2 punten per stelling. Zeggen juist of niet juist en verbeterde stelling geven indien van toepassing.
1. Iets met uitganginspectie verlaagt sws interne fouten fout (externe fouten)
2. Als je bij een afwijking direct de machineinstellingen aanpast, zal je de variantie minimaliseren. stelling: dit is ecaxt hoe procesbeheersing moet fout: direct aanpassen zorgt net voor meer variantie (proces is ook beheerst als er enkel toevallige oorzaken voorkomen)
3. …
4. In het kader van 6sigma: Bij 3 sigma is de kans op een defect P(-3 < Z) + P(Z < 3) = 2700 per miljoen (ik had fout want als je rekening houdt met een niet gecentreerd proces zoals bij six sigma dan is de kans veel hoger)
5. Als je enkel appels van de bovenste laag per pallet neemt om steekproeven te doen, is er een probleem met de steekproef. hij nam ook een enkelvoudige steekproef met c= 1 en er stond dat hij dan het lot kon verwerpen bij 1 slechte appel: stelling was juist maar idd 2 fouten (risico op manipulatie en bij enkelvoudige steekproef verwerpen als meer dan c +1 dus 2 
VRAAG 2 deel 2: 
Van een steekproef had 75% een defectenpercentage van 2% en 25% defectenpercentage 5%.

Dubbel steekproefplan: n1 = 60, c1 = 0, r1 = 3, n2 = 40, c2 = 2
a) Hoeveel producten worden er gemiddeld geïnspecteerd? 81,25 (2x)
b) Wat is de kans op goedkeuring bij het lot met p = 0,02 
c) Als percentage goedgekeurde loten met p=0,05 13,32% is, bereken gemiddelde foutenpercentage van afgeleverde producten klanten. 0,75*0,02 (antwoord uit b) + 0,25*0,05*0,1332

VRAAG 2 deel 1:
Meting van staven: standaard = 50mm, geschiktheid wordt gemeten met een X-S-kaart.
Fouten op meetmachines A en B:
La = L + deltaA met deltaA normaal verdeeld (gem= 2mm en standaardafw = 1mm)
Lb = L + deltaB met deltaB normaal verdeeld (gem= -3mm en standaardafw = 0,5mm)

a) Vergelijk accuratesse en precisie van de 2 machines (B precieser dan A en A accurater dan B)
b) Kans dat machine A een staaf van 50mm goedkeurt (tolerantie 3mm)? P(x< 50 + 3mm) = P (x < (53 - 52)1) = 0,84 
c) Verdeling van de punten van de X-kaart met waarden.

VRAAG 4:
Tabel met A B C Z gegeven
a) Bereken ontbrekende Z-waarde en b3: b3 = -3 en Z = 86 ofzo (x2)
b) Coördinaat b12 bij normal probability plot om significantie te bepalen
c) Betekenis van resolutie? Beter hoog of laag? algemene definitie geven en beter hoog 
d) Falingverdeling gegeven van 5 periodes (elke periode is 10 maanden) waarbij 4e ontbreekt
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i) Bereken bedrijfszekerheid van 3e periode: 16,67% (2x)
ii) Bereken falingsverdeling 4e periode als bedrijfszekerheid = 40: 5% (3x)

deelvraagjes maar weet niet meer bij welke groter vraag
er was ook nog een derde grote vraag 

· cpm = 0,4 en cp = 2 wat kan je zeggen over mu en sigma - met formules mu en sigma afleiden 
· moet je specificatiegrenzen kennen voor procesbeheersing - nee
· X- S regelkaart en verdeling + parameters geven: Mu = Mu1+mu2 = 1,8
	sigma (varianties optellen): 0,09
