Практическое задание 1
Пройдите тест, определите одно или два своих ключевых управленческих качества. Дайте им характеристику и опишите свой менеджерский стиль,  используя методологию Ицхака Адизеса. Каких качеств вам лично не хватает для развития лидерских компетенций?
PAEI-Тест по методологии И.Адизеса.

Оцените Ваши личные качества  – КАКОЙ Я? 
от 1 до 4 баллов (чем меньше балл, тем менее выражено качество; 1 – наименее подходит, 4 – наиболее подходит;  балл может использоваться только один раз). 

	1Вовлеченный:  
2Сомневающийся:  
3Яркий:
4Отзывчивый:  	
	
	1Активный:  
2Наблюдающий:  
3Абстрактный: 
4Взаимодействующий:  
	

	1Прямолинейный:  2Анализирующий:  
3Харизматичный:  
4Чувствующий:  
	
	1Прагматичный:  
2Размышляющий:  
3Смотрящий в будущее:  
4Теплый:  
	

	1Делающий:  
2Созерцающий:        3Провоцирующий:     4Сопереживающий:        
	
	1Побеждающий: 
2Точный: 
3Концептуальный:  
4Стремящийся к консенсусу:  
	

	1Отдающий себе отчет:  
2Оценивающий:  
3Идущий на риск:  
4Благожелательный:  
	
	1Рациональный:  
2Сдержанный:  
3Генерирующий идеи:  
4Осведомленный:  
	

	1Результативный:  
2Логичный:  
3Задающий вопросы:  
4Интуитивный:  	
	
	1Деловой:  
2Аккуратный:  
3Яркий:  
4Приятный:  
	

	1Упорный:  	 
2Консервативный:             
3Радикальный:     
4Общительный:  	                              

	
	1Реалистичный:  
2Осторожный:  
3Мечтающий:  
4Объединяющий:
	

	1 (P)=
	2(А) =
	
	3 (Е) =
	4 (I) =
	






Практическое задание 2
На предприятии имеется внутришлифовальный Si-4. Код № 014005; Инв. № 84401477.
Рассчитать среднеквадратичное отклонение источников погрешностей влияющих факторов на диаметр внутреннего отверстия. Сравним дисперсию с допуском проверяемого параметра качества фрезы. Рассчитать квантиль. Рассчитать вероятность не достижения поставленной цели (вероятность риска дефекта).


	№ п/п
	Погрешность влияющая на проверяемый параметр качества фрезы (диаметр внутреннего отверстия)
	Условное обозначение
	Значение погрешности, мкм
	Допуск на проверяемый параметр, мкм

	 1.
	Погрешность перемещения шпинделя шлифовального круга в вертикальной плоскости
	


	8
	11

	2.
	Погрешность перемещения шпинделя шлифовального круга в горизонтальной плоскости
	


	8
	

	3.
	Радиальное биение шпинделя по оправке
	

	20
	

	4.
	Отклонение от соосности бабки изделия (шпинделя изделия и шлифовального шпинделя)
	


	20
	




Практическое задание 3
На предприятии имеется внутришлифовальный Si-4. Код № 014005; Инв. № 84401477.
Рассчитать среднеквадратичное отклонение источников погрешностей влияющих факторов на диаметр внутреннего отверстия. Сравним дисперсию с допуском проверяемого параметра качества фрезы. Рассчитать квантиль. Рассчитать вероятность не достижения поставленной цели (вероятность риска дефекта).

	№ п/п
	Погрешность влияющая на проверяемый параметр качества фрезы (радиальное биение буртиков)
	Условное обозначение
	Значение погрешности, мкм
	Допуск на проверяемый параметр, мкм

	 1.
	Погрешность внутреннего диметра фрезы 
	


	11
	6

	2.
	Радиальное биение шпинделя изделия
	


	10
	

	3.
	Погрешность конуса оправки шпинделя изделия
	


	20
	

	4.
	Параллельность центров (оси) бабки изделия и задней бабки
	


	20
	





Практическое задание 4
Перечислить факторы относятся к шумовым факторам и управляемым, влияющих на точность изготовления внутреннего диаметра

	Номер операции по технологичес-кому процессу
	Оборудование
	Кодовый номер
	Инвентарный номер
	Проверяемый параметр

	160
	Внутришлифова-льный Si-4
	№ 014005
	№ 84401477
	Внутренний диаметр



Анализ погрешностей, влияющих на точность изготовления внутреннего диаметра

[image: ]

Рисунок – 1. Диаграмма Исикавы



[bookmark: _GoBack]Практическое задание 5
Дана погрешности регламентируемая нормативной документацией. Провести точностной анализ операции. Определить вероятность появления брака.
При условии, что: 
Среднее квадратичное отклонение суммарной погрешности рассчитывается по формуле:

,      

Таблица 1. Погрешности регламентируемые
	№ п/п
	Погрешность влияющая на проверяемый параметр качества фрезы (радиальное биение буртиков)
	Условное обозначение
	Значение погрешности, мкм
	Допуск на проверяемый параметр, мкм

	 1.
	Погрешность внутреннего диметра фрезы 
	


	11
	5

	2.
	Радиальное биение шпинделя изделия
	


	10
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