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Kontrolne karte procesa

e Kontrolne karte procesa pokazuju koliko
dobro se izvrsava proces. LoSa kontrola
moze docCi od promene u materijalu,
habanja alata ili greSaka operatora.

e Za proces se kaze da se izvrsava pod
statistickom kontrolom kada izvor
varijacije dolazi samo od opstinh uzroka
kKoji mogu da se predvide | koji su
karakteristika procesa.



Kontrolne karte procesa

e X-bar i R karta je karta koja se najCesce
koristi, razvijena merenjima posebnih
karakteristika procesa.

e Podaci se beleze u malim podgrupama,
obicnho 5 komada, uzetih u redovnim
Intervalima.

e Podaci se sakupljaju, zapisuju | nanose
se na kartu. Setite se, X-Bar je srednja
vrednost, R je raspon.




X-bar i1 R karta

e X-bari R karta zahteva vecu koliCinu podataka.

e To se dodaje u tabelu tako da srednja vrednost X-
bar i raspon R mogu da se izraCcunaju.

e X-bar i R vrednosti se nanose na kartu.

e Zatim mogu da se izraCcunaju kontrolne granice i da
se nanesu na kartu.

e Zatim moze da se uradi analiza da se vidida li je
proces, iz koga su dobijeni podaci, sposoban.

e Sledecih nekoliko slajdova pokazuju razliCite
oblasti karte i kako se izvrsavaju gore navedeni
koraci.



Srednja vrednost X

Raspon R

-bar i R karta
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X bra i R karta - podaci
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A Dra | R Karta — kontroine granice |
sposobnost procesa

Specifikacije koeficiienti stabilnosti
LISL: 3.09999900453257 r: 0.693287435690274
Cilina vrednost: 3.05999004 277954 (Wak 1.44240317726853
LEL: 3.01999993092651 CpkUp: 1.02211427004383
CpkDn: 1.86269208449 322
Cpk: 1.02211427004383
Cprn: 0.896302946338527
Statistika
st 8.65441906361116
UcL: 3.09938664339459

¥sr srednja: 3.07165517241379

LiCL: 3.043923701433
L 0,04 7294 30560305064
R srednja: 0.0231034452758621

LCL: a



X bra i R karta — iz programa
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Sposobnost procesa

e Sposobnost je mera sposobnost procesa da
iIspuni zahtevane specifikacije, obiCno
izrazene kao indeks.

e Merenje sposobnosti procesa moze da se
uradi korisCenjem podataka koji se dobijaju za
kontrolnu kartu.

e Procena sposobnosti poredi Sirenje procesa
sa specificiranim zahtevima.

e Karta procesa ne daje bilo koju preporuku za
specificirane zahteve.



Sposobnost procesa

Sposobnost procesa se odreduje poredenjem
performanse procesa sa specifikacijom.

Sposobnost procesa:

Zavisi od specifikacionih granica;

Ocenjuje se obzirom na jednu karakteristiku;

Zavisi od Sirenja procesa (tj. standardne devijacije);
Zavisi od srednje vrednosti procesa;

Odreduje se koris¢enjem kontrolnih karti;

Moze da se opise indeksima sposobnosti.



SIRENJE PROCESA.

SPECIFICIRANE TOLERANCIJE 4"

Sposoban proces

Sposobnost procesa

¢— SPECIFICIRANE TOLERANCIJE—

SIRENJE PROCESA

e Nesposoban proces




Six-Sigma performanse pilota

Sirina piste za

sletanje 45 xirine

‘ piste za

@ sletanje
’ \

Ako pilot uvek slece
unutar 1/2 Sirine piste za
sletanje, kazemo da on
ima Six Sigma
sposobnost.



Potencijal i sposobnost

Sposobnost procesa meri koliko dobro proces generisSe
specificnu karakteristiku obzirom na specifikacione
granice.

® Sposobnost procesa:

e Procenjuje Sirenje procesa obzirom na Sirinu
specifikacije;

e Procenjuje srednju vrednost procesa obzirom na
specifikaciju;

e Zavisi od polozaja i Sirenja procesa.



Indeksi spornosti

e Pp = prethodni potencijal procesa

e Ppk = prethodna sposobnost procesa
e Cp = potencijal procesa u toku

e Cpk = sposobnost procesa u toku



Indeksi sposobnosti - uputstva

e Pp > 1.67 (prethodni potencijal procesa)

e Ppk > 1.67 (prethodna sposobnost
procesa)

e Cp > 1.33 (potencijal procesa u toku)
e Cpk > 1.33 (sposobnost procesa u toku)
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