Anexo-9

Estudo da Capacidade (segunda amostra)

Valores de Cp e Cpk para os pontos de flush e gap em estudo.

Tabela A.9.1 – Discriminação da presença de diferentes situações fora de controlo e pontos de variação normal para os pontos de flush
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Tabela A.9.2 – Discriminação da presença de diferentes situações fora de controlo e pontos de variação normal para os pontos de gap
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Indice de Capacidade

Gap1 | Cp= 144 Gap1 |
Gap2 | Cp= 1,99 Gap2 |
Gap3 | Cp= 216 Gap3 |
Gapa | Cp= 1,06 Gapa |
Gap5 | Cp= 098 Gap5 |
Gapb | Cp= 148 Gapb |
Gap7 | Cp= 094 Gap7 |
Gap8 | Cp= 163 Gap8 |
Gap9 | co- 2 Gap9 |
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