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	1- AMAÇ
  Bu prosedürün amacı; En Kalite danışmanlık’ da uygulanan istatistiksel tekniklerin açıklanmasıdır.

2- KAPSAM

  Bu prosedür, üretilen ürünlerin kalitesini doğrudan etkileyen tüm proses ve üretim araçlarına ve firma bünyesindeki grup çalışmalarında uygulanır.   

3-İLGİLİ DÖKÜMANLAR
4- TANIMLAR
5- PROSEDÜR DETAYI
  Modern kalite anlayışının en önemli ölçütlerinden birisi de istatistiksel metotlardır. Bu metotlar sayesinde az sayıdaki kalite kontrol kadrosu ile üretim sağlıklı takip edilebilir.

Kullanılan istatistiksel metotlar;

1. SPC istatistiksel proses kontrolü ve X/R proses kontrol kartları 

2. Makina yeteneği etüdü

3. Uygunsuzluk tespit kartları

4. Pareto analizi

Bu metod; ileri ürün kalite planlamaları,APQP,PPAP üretim parçası onay prosesinde ve seri üretimde kritik değerlerin istatistiksel denetimi için kullanılır. Prosesin yeteneği de bu metod yardımıyla tespit edilir. 

SPC çalışmaları için kalite ve üretim ortak çalışma yürütürler.

SPC’ler için müşterinin öngördüğü frekansta veya kritiklik değerine bağlı olarak Ayar Makina’da uygun görülen frekansla ölçüm değerleri alınır. Bu ölçüm ürünün kontrol planında belirtilmektedir. 
SPC çalışmaları iki bölümde incelenir. SPC yapılacak değerler için tezgahların başında,operatörlerin tespit ettikleri ölçüleri  SPC kayıt kartlarına işlerler. 
Operatörler işledikleri SPC kartlarını kalite  kontrolcülere teslim ederler. Kalite kontrolcüler  bu değerleri işleyerek, SPC raporunu hazırlar.
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	Müşterilerin resim ve şartnamelerine bağlı kalmak şartı ile aşağıda belirtilen Cpk değerlerini proses yeteneği olarak sağlamayı öngörür.

Karakteristiğin Önem Derecesi

Cpk

*Raporlama mecburiyetinde olan emniyet özelliği

Cpk2
*Kritik özellik

Cpk1.60

*Diğer ölçüler

Cpk1.33

Yukarıdaki tablo baz alınarak, çıkan SPC sonuçları değerlendirilerek prosesin yetenekli olup olmadığına karar verilir.  Proses yeteneksiz ise bunun sebepleri araştırılır. (makine,operatör,aparat,kalıp-kesici takım, malzeme, üretim yöntemi vs.) 

Araştırmalar sonucu sebep veya sebepler bulunarak iyileştirme uygulanır. İyileştirmeden sonra tekrar benzer şekilde proses yeteneği etüdü yapılır.

Müşterilerin PPAP’ta onayını verdikleri Cpk’lar esas kabul edilir. Normal değerlerinden düşük çıkan Cpk’lar mevcut ise müşteri onay vermiş ise bu değerlerde geçerli olur. Bu değerler geliştirilmeye çalışılır
1) Makina yeteneği etüdü;

Yeni bir makina devreye girerken,yenileme ve revizyondan çıkan makinalar için ve üretimde kullanılan ancak parametreleri güvensizlik yaratan makinalar için Ayar Makina’da ,makina yeteneği etüdü yapılmaktadır.

Bu metotla aynı makine ayrı, aynı iş zamanı,aynı tezgah operatörü ile hat üzerinden durmaksızın ardı ardına alınan 50 değer ile makinadan kaynaklanan değişikliklerin etkisi bulunmaya çalışılır.

Buna göre;

1.şart 

:
Cm
= T/61

2.şart

:
Cmk1
= üst tolerans sınırı –X/3



Cmk2
=X-alt tolerans sınırı /3
Cmk1 ve Cmk2’den küçük olan olmalıdır. Her iki şartta aynı anda sağlanmalıdır.

Müşteri resim ve şartnamelerine bağlı kalmak şartı ile Cm 2 makina yeterliliği değerini sağlamayı öngörür.
Cm

: makine yeterliliği

Cmk

: makine yeterliliği k indisi

X

: grubun ortalama değeri



: grubun tamamının standart sapma değeri
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	Makinadan gelen değişikliklerin tespiti için uygulanacak yöntemler;
ETKENLER

AÇIKLAMALAR

Sabit tutulması gerekli etkenler.

Malzeme

Çok gözlü kalıplar için tek gözden çubuk,boru gibi malzemeler için aynı boy

Metod 

Aynı aparatla üretim

Operatörler 

Deneyimli,tezgaha hakim

İşleme şartları

Kesici  takımlar önceden denenmiş başarılı olunmuş

Çevre 

Sıcaklık uygun,tozsuz,gürültüsüz

Cm 2 değeri baz alınarak ,çıkan SPC sonuçları değerlendirilir ve makinanın yeterliliği hakkında bir hükme varılır. Makine yeteneği yeterli bulunmazsa sebepleri araştırılır, iyileştirme uygulanır. İyileştirme sonucu makine yeteneği etüdü tekrarlanır.

Makine yeterlilik Cm-Cmk çalışmaları kritik karakteristikler için yılda bir yapılır.

3) Uygunsuzluk tespit kartları;

Ortaya çıkan uygunsuzlukları tespit etmek,belli zaman dilimi içinde hata çeşitlerini ve hatalı miktarlarını belirlemek için çeşitli uygunsuzluk tespit kartları kullanılır. Bu kartlar ile hataların izlenmesi ve denetim altında tutulması hedeflenmiştir.

Bu yöntemle ilgili uygunsuzluklar kapsamı için toplam uygunsuzluk dağılımı içinde, uygunsuzlukları oransal olarak (yüzde dağılımı) sınıflandırarak,düzeltici faaliyetler oluşturulacak uygunsuzlukların derecelendirilmesine yardımcı olur.

Toplanan bilgilerin değerlendirilmesi ve bu bilgilerden faydalanmasını kolaylaştırır. Belli bir formatı yoktur ve bir form altında standartlaştırılmamıştır. Ürünlere ve özelliklerine göre değişik formatlarda kullanılmaktadır. 

İçeriğinde temel olarak şu veriler mevcuttur; ürünün, adı,numarası,mümkün ve muhtemel hata çeşitleri,izlenecek zaman dilimi / tarih, her hata çeşidi için hatalı parçalar toplamı.

Bu diyagramdan hatalı parçalar sayısı alınarak;


Hatalı yüzde oranı = 




=% hata oranı

Yukarıda formül yardımı ile % hata oranı dilimleri çıkarılır. Böylelikle toplamı oluşturan hataların tespiti de yapılmış olur. 
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	Uygunsuzluk tespit kartları aynı zamanda , pareto analizini çıkarmak diyagramları oluşturmak için adımı da oluşturmuş olmaktır.

4) Pareto analizi;

Üretimde hata çeşitleri çok sayıda görülebilmektedir. Ancak bunların sadece birkaç çeşidi hatalı parça kaybının büyük bir çoğunluğunu oluşturur. Bu nedenle büyük çoğunluğunu oluşturan bu birkaç nedeni tespit amacıyla pareto analizi uygulanmaktadır. 

Pareto analizinin yapılmasındaki amaç; ilgili konuda işletmeye zarar veren hatalar arasında toplamı oluşturan hataları bu metotla tespit ederek,bu hata oranlarını düşürmektir.

Pareto analizleri talimatına göre yapılır.
5.KAYITLAR
FORM NO    ADI                                             SAKLAMA SORUMLUSU       SAKLAMA SÜRESİ
KLTE030     KONTROL KARTI X,R
KALİTE MÜDÜRLÜĞÜ       Parçanın aktif old.           

                                                                                                                    Süre+1takvim yılı
KLTE031     SPC ANALİZİ                                KALİTE MÜDÜRLÜĞÜ       Parçanın aktif old.           

                                                                                                                    Süre+1takvim yılı
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