
일진글로벌 베어링 업체 설명 간단하게









SPC 통계적 공정관리에 관한
간단한 설명

내경

내경 가공기 복합측정기
(내경,외경,외관검사)

가공설정값

?

기준값

0

상한스펙

0.01

하한스펙

-0.01

200개 생산 데이터의 합산 값

-0.939

200개 생산 데이터의 평균 값

-0.0047

가공설정값

5

200개 생산

기준값 0에 가까워지기 위한 설정값?

기존프로젝트 : 
단순 평균값에 의한 몇%를 적용한다?

티엠디 제안 :
200개의 데이터를 이용한 0에 가까워지기 위한
데이터분석 기법을 이용 가능?



01 관리자화면

데이터베이스정보관리화면 사용자정보관리화면

▶데이터베이스 정보를입력하여, 해당정보로접속합니다. ▶사용자정보를관리합니다.

▶계정에따라관리자권한을설정할수있습니다.



02 코드관리화면

라인정보관리화면 공정정보관리화면

▶라인정보를관리합니다. ▶공정정보를관리합니다.

▶라인정보에귀속됩니다. ( 라인 > 공정 )



02 코드관리화면

설비정보관리화면 모델정보관리화면

▶설비정보를관리합니다.

▶라인, 공정에귀속됩니다. ( 라인 > 공정 > 설비 )

▶모델정보를관리합니다.



02 코드관리화면

품목정보관리화면 관리항목정보관리화면

▶품목정보를관리합니다. ▶관리항목정보를관리합니다.

▶모델정보에귀속되며, 관리항목명과관리한계, 규격한계값을설정합니다. (기본값)



03 로봇검사기작업화면

로봇검사기동작화면

▶로봇검사기데이터수집화면입니다.

▶로봇검사기에서 수신되는데이터를작업시작시선택한정보로데이터가저장됩니다.

▶ 당일 측정한 데이터가 좌측에 리스트로 표시되며, 우측에서는 실시간으로 수집되는 데이

터의정보를모니터링할수있습니다.

로봇검사기설비통신설정화면

▶통신설정화면입니다.

▶시리얼통신을위해포트와통신정보를설정합니다.

▶설정한정보로검사기와프로그램이통신하여데이터를수집합니다.



04 타임체크작업화면

타임체크동작화면

▶타임체크동작화면입니다.

▶작업자가각품명과관리항목데이터를직접입력합니다.

▶초물과종물은각 1회만등록이가능하며, 중물은여러번입력할수있습니다.

▶ 1차측정후관리자는 2차측정데이터를추가할수있습니다.



05 분석화면

분석 – X 측정치화면

▶ X측정치화면입니다.

▶타임체크/자동수집 데이터를각항목과날짜별로조회할수있습니다.

▶ 기준 값, 관리한계와 규격한계는 코드관리의 기본값을 가져오지만, 임의설정도 가능합니

다.

▶조회한데이터를 Excel 파일로내보내기가가능합니다.

분석 – X Bar R 화면

▶ X Bar R 화면입니다.

▶날짜단위로시료를그룹으로묶어차트를표시합니다.

▶타임체크/자동수집 데이터를각항목과날짜별로조회할수있습니다.

▶ 기준 값, 관리한계와 규격한계는 코드관리의 기본값을 가져오지만, 임의설정도 가능합니

다.

▶조회한데이터를 Excel 파일로내보내기가가능합니다.



05 분석화면

분석 – R 화면

▶ R화면입니다.

▶날짜내의모든데이터를그룹수로묶어차트를표시합니다. ( 그룹수입력 / 기본 : 1 )

▶타임체크/자동수집 데이터를각항목과날짜별로조회할수있습니다.

▶ 기준 값, 관리한계와 규격한계는 코드관리의 기본값을 가져오지만, 임의설정도 가능합니

다.

▶조회한데이터를 Excel 파일로내보내기가가능합니다.

분석 – CPK 화면

▶CPK화면입니다.

▶날짜기준으로데이터를조회하여차트를표시합니다.

▶타임체크/자동수집 데이터를각항목과날짜별로조회할수있습니다.

▶ 기준 값, 관리한계와 규격한계는 코드관리의 기본값을 가져오지만, 임의설정도 가능합니

다.

▶조회한데이터를 Excel 파일로내보내기가가능합니다.


