                           


1. AMAÇ VE KAPSAM: Bu talimatın amacı, x’te sistem performansının tespitine ilişkin yapılan istatistiki analiz ve raporlama çalışmalarıdır.
2. SORUMLULUKLAR: Bu prosedürün ;

Hazırlanması ve Değişikliklerinin Yapılmasından: Kalite Müdürü,
Gözden Geçirilmesinden: Kalite Müdürü
Uygulanmasından: Üretim ve Kalite Bölümleri

Onayından: Genel Müdür sorumludur.

3.  TANIMLAR: Minitab: veri analizinde, dünyada en yaygın kullanılan istatistik yazılımıdır.
4. UYGULAMA;x şirketinde üretim veri analiz çalışmaları(spc,msa…)Minitab programı kullanılarak gerçekleştirilmektedir.
4.1. Kapasite çalışması yapılacak makinada öncelikle çalışma karakteristikleri ve spesifikasyonlar belirlenir. Bütün imalat talimatlarının doğru olarak uygulandığı garanti edilir. (örneğin, malzemenin istenen özelliklere sahip olduğu ...v.s.). Makine, öngörülen toleransın merkezi değerine ayarlanır.
4.2. Prosesin sabit bir konumda olması beklenir (sıcaklığın değişmediği, makine devirinin uygun devirde olduğu, zaman...v.s.). Değişken verileri toplamak için gerekli olan ölçü aleti belirlenir. 

4.3. Normal üretim şartlarında, nominal kapasitedeki bir makine ile seri çalışma sağlayacak şartlar yerine getirilir.

4.4. İç İmalat Kalite Sorumlusu en az 50 olacak şekilde N sayıda parça seçer. Bu parçalardan elde edilen verileri İstatistiki Ölçüm Takip Kartına işler. 

4.5. İç İmalat Kalite Sorumlusu ölçtüğü N parçanın analiz sonuçlarından oluşan İstatistiki Ölçüm Takip Kartı (FTL.08.05.1) üzerindeki verileri minitab ortamındaki Makine Yetenek Çalışması tablosuna girerek hesaplaması yapılır ve grafiği oluşturulur.

4.6. Verilerin dağılımı normal çıkarsa hesaplamalara geçilir. Normal dağılım çıkmazsa hesaplama yapılmaz ve özel faktör araştırmasına gidilir.

4.7. Makinanın yetenekli olması için Ppk
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1.33 ve Cpk1.33 olmalıdır. (Müşteri Özel Şartları kapsamında farklı bir tanımlama var ise belirtilen koşullar geçerlidir.) 

4.8. Hesaplamalar sonucunda makine yetersiz çıktığında ilgili bölümler Kalite Müdürlüğü tarafından haberdar edilir ve Düzeltici Faaliyetler Prosedürü  göre iyileştirme yapılmasını ister.

4.9. İyileştirme sonrası yeniden yapılan kapabilite çalışmalarında da sonuç olumsuz çıkarsa tezgah değişikliği, tolerans genişletilmesi, 100% kontrol gibi işlemlere başvurulur.
4.10.  X-R Grafikleri:
4.10.1. İstatistiki Ölçüm Takip Kartı” X-R Chart “üzerine örnek ölçüm değerlerinin ortalamalarının ve genişliklerinin kaydedilmesi sağlar ve formu Kalite Müdürlüğüne teslim eder.
4.10.2. Kalite Müdürlüğü, aşağıdaki formüllerden faydalanarak X/R grafikleri için nominal değer, üst ve alt sınır değerlerini hesaplayabilir. 


X grafiği için;


ÜST SINIR = X + AR


ORTA ÇİZGİ = X


ALT SINIR = X - AR


X : Ortalamaların Ortalaması


R : Genişliklerin Ortalaması


A : Örnek sayısına bağlı sabit 

R Grafiği için:  


Üst Sınır = DR


Orta Çizgi = R


Alt Sınır = DR


D , D : Örnek sayısına bağlı katsayı sabiti 

4.10.3. Kalite Bölümü personeli ölçüm değerlerini alarak bilgisayar ortamında X/R Proses Kontrol Kartı üzerine kayıt eder ve grafiğin oluşmasını sağlar.
4.10.4. Grafik oluştuktan ve Kalite Müdürlüğünce değerlendirilmesinden sonra, sürecin kontrol dışı olduğunu gösteren herhangi bir kanıt varsa, bu uygunsuzluğun nedenleri Üretim Müdürlüğü ile birlikte araştırır, uygunsuzluğun ortadan kaldırılması için düzeltici faaliyetler uygulanır. Daha sonra, süreçten yukarıda anlatıldığı gibi örnekler alınarak kontrol grafiği yeniden oluşturulur.
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Ölçüm Değerlerinin Kural Dışı Seyri:

	Değerler düzenli biçimde uyarı sınırları içinde
	Proses Kontrol Altında
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	Prosesin seyri sadece tesadüfi tesirlerle belirgindir. 

Müdahale gerekmez

	Noktalar uyarı sınırları dışında
	Proses Kontrol Dışı
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	Sebep derhal ortaya çıkarılmalıdır. 

Parçalar ölçülmeli, ayıklanmalı Düzeltme tedbirleri kaydedilmeli

	7 veya daha fazla birbirini takip eden, yükselen veya alçalan noktalar
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	Üretim yönteminden mi kaynaklanıyor? 

Geç mi müdahale edildi? 

Düşüşe nazaran daha mı şiddetli?

	Ortalama değer ötelenmiş: 7 veya daha fazla nokta ortanın bir tarafında
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	Yanlış ayar 

Ayar yapılmasına rağmen düzelmemiş 

Başka malzeme partileri 

Diğer tesirler (5M) 

Neden az yayılıyor, hep böyle mi?

	Az yayılım : Tüm noktaların 2/3'ü uyarı sınırları arasındaki sahanın 1/3' ünde
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	Uyarı sınırları doğru hesaplanmış mı? 

Ölçme cihazı doğru mu? 

Bu durum devamlı mı? 

Nasıl devam ettirilir?

	Fazla yayılım : Bütün noktaların 2/3'ünden fazlası uyarı sınırları içindeki dış 1/3' lik alanda
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	Proses normal mi dağılmış? 

Proses niçin sıçrama yapıyor? 

Uyarı sınırları doğru hesaplanmış mı? 

Ölçme cihazı doğru mu? 

Diğer tesirler (5M)








X veya R


UYARI SINIRLARI


DIŞINDA MI?





X - MR KARTI





Ölçüm değerlerinden biri tolerans dışında mı?





Mevcut parçaların hepsi


( % 100 ) kontrol


edilecek





En az 25 adet parça


kontrol edilecek





Tolerans dışında


parça var mı?





Ayıklamaya


gerek yok !





EVET





HAYIR





EVET





EVET





HAYIR
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