Ellenérizze folyamata stabilitasat!

, avagy mindig készitsen gyors spc grafikont cp / cpk elemzés elétt Lean Six Sigma projektjében

Lean Six Sigma projekt végrehajtasa soran kevésbé tapasztalt folyamatfejleszt6k azt gondoljak, hogy
SPC kontroll grafikont csak DMAIC folyamat 5. kontroll fazisaban kell készitenilik, pedig az alabbi Lean
Six Sigma esettanulmdnnyal be kivanjuk bizonyitani, nemcsak Meérés, de akdr a projekt
kivalasztdsanak fazisaban is fontos szerepet kaphat a statisztikai folyamat kontroll, vagy réviden SPC.

Folyamatfejleszt6k Lean Six Sigma képzésen a statisztika alapok modulban tanuljdk meg, hogy a kulcs
Uzleti folyamatokat leiré adatsort 4 dologgal egylittesen jellemezhetilink:

1. Vdérhato érték (atlag, median, mddusz)

2. Ingadozas

3. Elemszam

4. Eloszlasi gorbe alakja

Miutdn egy atlagos Six Sigma Green Belt folyamatfejleszté meggy6z6dott a mérdérendszer
megbizhatdsagardl (azt j6 esetben nem csupan egy ,sima” gage R&R vizsgdlattal tudja le), a
normalitds és a fentiek vizsgdlatat leird statisztikaval pipalja ki és mar Iépne is tovdbb a Six Sigma
Roadmap-ben kijel6lt folyamatképesség vizsgalatra (réviden cp / cpk vizsgalat).

Az eddig végrehajtott és mentoralt 500+ Lean Six Sigma projekt tapasztalata alapjan fontosnak
tartjuk, hogy a gyakorld folyamatfejleszté egy kicsit megaélljon és a szokasos haranggérbe mellett mas
grafikus modszerekkel is vizsgdlja az adatsort minimalisan a trend és stabilitas tekintetében, hiszen
képet kaphat az aldbbiakrdl:

e Javuld, vagy romld tendenciat mutat a trend a célhoz viszonyitva (lehet, hogy nem is kell
folyamatfejlesztésbe fogni, mert javul korabbi sikeres akcidk hatdsara, vagy éppen forditva a
romlé mutatdk miatt miel6bbi beavatkozas sziikséges)

e Vajon statisztikailag kontroll alatt all a folyamat?

e Mutat-e valamiféle furcsa mintazatot, esetleg torést?

Az utdbbi két pont nemcsak azt jelenti, hogy a varhato érték (tipikusan az atlag) koril kevesebb, mint
3 szérdsnyira helyezkedik el adatpontjaink jelentGs része (egészen pontosan 99,73%-a), hanem

elddnthetjik, hogy szabad-e egyaltalan barminemd fejlesztésbe fogni.

Lean Six Sigma folyamatfejlesztés legfontosabb szabdlya, ugyanis:

»Ne kezdjen semmiféle fejlesztésbe addig, amig nem stabilizalta a
folyamatot!”

Sajnos sokszor latni nemcsak termelési dolgozdkat, technikusokat, de még tapasztalt mérndkoket is,
hogy elkezdik ,piszkalni” a folyamat inputjait miel6tt ellenériznék van-e kialakitott standard adott
folyamatra, s vajon betartjak-e az ott dolgozdk.
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Gondoljon csak az egészségigyre!

Mit csindl az orvos, miel6tt valamiféle beavatkozdst hajt végre a pdciensen?
Stabilizdlja az dllapotat.

Miel6tt beavatkozna valamely kulcs Gzleti folyamatba, menjen a folyamat helyszinére (Genbara),
hogy sajat szemével gy6z6djon meg magdrdl a folyamatrdl és beszéljen az ott dolgozéval és a
folyamat tulajdonodaval!

A beszélgetés alapjan hovd rakna az , X”-et az alabbi 2x2-es matrixban, ha a kérdés a kévetkezd:

,Létezik standard az adott folyamatra vonatkozéan?”

Dolgozo

Van Nincs

Van

zr

F6nok

Nincs

Nem akkor van a legnagyobb probléma, ha mindketten a jobb alsé négyzetet jelolték meg, ugyanis
vallalatfligg6, hogy milyen részletességgel szabalyozza adott cég a folyamatait. Egy német tulajdonu
anyacég esetén tébb szabaly létezik, mig egy amerikai esetén kevesebb.

On akkor sem nyugodhat meg teljesen, ha mindkét szerepl6 a bal felsé négyzetet jeldlte meg, mert
ellendrizni szikséges egyforman értelmezik-e a standardot, amelyre természetesen megvannak a
Lean Six Sigma eszk6zok, mddszerek.

Ha eltér6 negyedbe keriiltek az ,X”-ek, akkor a folyamat fejlesztése el6tt ezt kell standardizalni:

- Afénodk szerint nincs standard, de a dolgozd kialakit maganak valamit
(ahany dolgozé annyi féle standard kerdl kialakitasra)
- Afénok szerint van standard, azonban a dolgozo szerint az betarthatatlan

Amint sikerilt az ,X"-eket a kivant negyedbe ,tolnunk” elgondolkodhat azon folyamatfejleszté
csoportjaval sziikséges-e fejlesztést eszkdzolni adott folyamatra, avagy sem.

Ebben a dontésben segitheti Ont, ha adatokat gydjt a folyamatrél, s miutdn ellendrizte a
mér6rendszer megbizhatdsagat példaul Gage R&R maddszerrel, Lean Six Sigma esettanulmanyunk
elején szerepl6 4 jellemz6 mellett a folyamat stabilitdst is megvizsgalja SPC kontroll grafikonnal az
adatsorra vonatkozdan.
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Hogy latvanyosan bemutathassuk SPC grafikon készitésének fontossagat Lean Six Sigma projekt
végrehajtasa soran 4 adatsort hasonlitunk 6ssze az alabbiakban:

A 4 mintat az egyszer(iség kedvéért nevezzik ,A”, ,B”, ,C”, illetve ,D” adatsornak és els6 kérben
vizsgdljuk meg excel leird statisztikajaval!

(Adatok -> Adatelemzés, majd a lenyild6 meniliben Leird statisztika valasztasa — amennyiben nem
taldlja az adatelemzés funkciot, ugy elsé korben telepitenie kell az excel bévitményt, ami a standard
office része)

@9~ &< Munkafizet2 - Microsoft Excel o | @
m Kezdélap Besziras Lap elrendezése Képletek Adatok Korrektira Nézet Fejlesztoeszkozok Bovitmények 2@ o@ R
)| == { 9 & @ar r a Adatelemzé
Drapcsostor ) Al 4 o ) 57 :
§ Rendents | sains g Csoportosités Csoportbontss Részo hed
Al - £ A 7
A 8 C D E F G H i ] K L ™ N [© P Q R s T 0|
:
2 10,00 929 10,00 96,03 Adatelemzés =)
3 96,03 9329 9603 107,26 RN AR
4 99,52| 94,16|  99,52| 102,93 KéttényezGs varianaanalzs ismétések nékil
5| 10726 9444 9650 101,00 Korrelsciganalizs Mégse
Kovarianciaanalizis it
6 10635 9450 9685 9650 A —=
7 96,50 94,58 98,16 106,36 naids simita S
8 10293 94,88 94,89 102,77
9 1038 948 9817 99,52
10 10327 9526 100,99 9685 Véltenszam-generslis -
11 968 9533 99,82 103,89

12 103,29 95,39 100,64 101,56

Az egyszer(i leird statisztika valasztasaval és minimalis formdazasaval az alabbi tablazatot kapjuk
(2 tizedesjegyre kerekitve):

A B (@ D
Varhaté érték 100,89 100,89 100,89 100,89
Standard hiba 0,23 0,23 0,23 0,23
Median 101,03 101,03 101,03 101,03
Mdbdusz #HIANYZIK #HIANYZIK H#HIANYZIK HHIANYZIK
Széras 3,29 3,29 3,29 3,29
Minta variancidja 10,79 10,79 10,79 10,79
Cslicsossag - 037 - 037 - 037 - 0,37
Ferdeség - 0,04 - 0,04 - 0,04 - 0,04
Tartomany 15,82 15,82 15,82 15,82
Minimum 92,92 92,92 92,92 92,92
Maximum 108,75 108,75 108,75 108,75
Osszeg 20179 20179 20179 20179
Darabszam 200 200 200 200

A 4 adatsor minden eleme egyezik abbdl a 4 jellemz6bél, amelyet esettanulmanyunk elején
felsoroltunk, vagyis:

1. Vdérhato érték (atlag, median, médusz)
2. Ingadozas

3. Elemszam

4,

Eloszlasi gorbe alakja
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Grafikusan dbrazolva az adatokat szintén teljesen egyforma hisztogramokat lathatunk:

Anderson - Darling Normality Test

A -Squared 0,31
P -Value 0,548
Mean 100,89
Stdev 3,29
Variance 10,79
Skewness -0,040158
Kurtosis -0,373696
N 200
Minimum 92,920
1st Quartile 98,544
Median 101,030
3rd Quartile 103,163
Maximum 108,745

95% Confidence Interval for Mean

100,436

95% Confidence Interval for Median

100,572

95% Confidence Interval for StDev

2,985

101,352

101,488

3,633
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Summary for C
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Végil pedig mind a 4 fenti grafikonbdl latszik, hogy a 4 minta normdl eloszlasu, tehat az atlaggal
jellemezheté (P>=0,05 egészen pontosan P=0,548)

Vajon hol lehet a trikk? Miért vizsgalunk 4 adatsort?
Készitstiink hat kulon-kilon egy egyszerl SPC kontroll diagramot!
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Mennyiségi adatokrdl van szd, s mivel 200 adatpont all rendelkezésiinkre, igy Xbar-R grafikont
készitink ,A”, ,B”, ,C", illetve ,D” adatsorokra 2-es alcsoportokkal a kénnyebb attekinthetdség
érdekében:

Lassuk az ,A” folyamat SPC kontroll grafikonjat:
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Minden jénak tlnik, hiszen nemcsak kontroll hatarokon tuli adatpontok nem latszanak sem az
alcsoportokon belil (alsé grafikon), sem az alcsoportok kozétt (felsé grafikon), de olyan pont, vagy
tartomany sem latszik, mely a mennyiségi adatokra vonatkozé 7 féle SPC teszt valamelyikén
megbukna (szabalyok a Lean Six Sigma esettanulmany 8. oldalan).

»A” folyamatra vonatkozéan valéban készithetiink folyamatképesség vizsgalatot (cp / cpk)

ime ,,B” folyamat SPC kontroll grafikonja:
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»,B” folyamat SPC kontroll diagramja nagyon furcsa, ugyanis egy nagyon fontos hibdra hivja fel a
figyelmet:

Az adatok nem bekovetkezésiik alapjan, azaz idérendben jelennek meg, hanem azok sorrendjét valaki
el6zetesen megvaltoztatta (jelen esetben névekvd sorrendbe allitotta). Mivel elveszett a
Ltermészetes” mintdzat, ezért a stabilitds nem elemezhetd, igy vissza kell térni ahhoz az allapothoz
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(személyhez), ahol az adatok még eredeti sorrendjiikben fellelhet6k (remélhetéleg nem kell
megismételni a mérés folyamatat).

,,B” folyamatra vonatkozélag jelenleg nem készithetiink folyamatképesség vizsgalatot (cp / cpk)!!!

Mi a helyzet ,C” folyamat SPC kontroll grafikonjaval?
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,C” folyamat SPC kontroll grafikonjan valdszinlileg mindenki azonnal észleli az eltolédast, ami az

alacsonyabb kezdeti értékekrdl a magasabb értékek felé elmozduldst mutat. Itt nem a +- 3 szérason

tul 1évé értékeket kell figyelni, hanem a bekovetkezett valtozdst a folyamatban, ami miatt nem

beszélhetiink stabilitasrol.

Amennyiben az adatok drai atlagos gydrtott darabszamot mutatnak, még orulhetnénk is, azonban a

valtozas el6tti és valtozas utdni adatsort kilon-kiilon szabad csak vizsgalnunk folyamatképesség

vizsgalattal (amennyiben azok kilén-kulén stabilnak mutatkoznak).

Tehat ,,C” folyamat SPC grafikonja alapjan sem készithetiink automatikusan folyamatképesség

vizsgalatot (cp /cpk)!

Lassuk végiil a ,D” folyamat SPC kontroll grafikonjat!
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Itt egy masik SPC szabaly lett megsértve, ugyanis az alcsoportok kozotti ingadozas (felsé grafikon)
olyan kicsi, hogy alig tér el tobbel, mint 1 széras az atlaghoz képest. Ennek oka pedig, hogy az
ingadozas az alcsoportokon belil jelenik meg. Képzelje Ugy, mintha a 2 miszakos gyartds adatai
jelennének meg ugy, hogy fent a napi atlag, mig lent a 2 miszak kozotti kiilonbségek jelennek meg!

Ez a folyamat sem tekinthetd stabilnak természetesen, azonban fontos informacidkat kapunk arrdél,
hogy az alcsoportokon belil kell keresgélniink, ha az ingadozas forrasat akarjuk megsz(intetni.

,D” folyamat SPC grafikonja alapjan sem készithetiink automatikusan folyamatképesség
vizsgalatot (cp /cpk)!

Kedves folyamatfejleszt6!

A fenti példak alapjan remélhetéleg On is belatja mar, hogy sziikség van az adatsor stabilitdsanak
vizsgdlatdra mielGtt valds fejlesztésbe kezdene.

Az alabbi abran pedig szeretnénk bemutatni az SPC kontroll grafikonok elemzése soran alkalmazott
legfontosabb szabdlyokat (A vonalak jelentése: ,,A” 3 szérasnyi, ,B” 2 szérasnyi, ,,C” pedig 1 szérasnyi
tdvolsdg a varhaté értéktél; LCL, UCL = alsé és felsé statisztikai kontroll hatar, zéld vonal a varhaté

érték — alcsoportok kozétti atlag):

e S e 2| 20 | 2d | 20 | 21 |
all / a/fﬁ | | | | i ‘!
o | 5 | N ,’

=8 gl | T |
X A i i
B. | oS N L | ’

5 AISRIAE = | ! l

s b Pe [ 2d | 2] 2 ]

Instabilitas jelei:

1 -Barmely pont az ,A” vonalon tul (tébb, mint 3 szérasnyira a varhatd értéktdl)
2a — 3 egymast kovet6 pontbdl 2 a ,,B” vonalon tul

2b — 5 egymast koévet6 pontbdl 4 a ,,C” terileten kivil

2c—9 egymast kovetd pont a varhatd érték azonos oldalan

2d — 6 egymast koévet6 pont névekv, vagy csokkend trendben

2e — 14 egymast kovet6 fel-le valtakozé pontsorozat

2f — 15 egymast kovet6 pont a ,C” tartomanyon beliil

Lean Six Sigma SPC kérdés haladéknak®©:

I”

Egyetlen olyan kontroll grafikon létezik, ahol az ,,out of control” szituacié el6nyos. Melyik az?

Végil pedig tekintse meg az alabbi ellenérzd listat, mely az instabilitds gyokérokanak felderitésében
segitheti Ont és folyamatfejleszt8 csapatat Lean Six Sigma projektje soran:
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SPC Ellen6rz6 Kérdés Igen Nem
Vannak kilonbségek a mérés soran hasznalt
mérbeszkdozok kozott pontossdg és  precizitas
tekintetében? Esetleg kalibraciés eljardsdaban?

Vannak kilonbségek a vizsgdlatban résztvevé mérést
végz4 dolgozdk modszereiben?

Befolyasoljdk a folyamatot olyan kilsé tényez6k, mint
hémérséklet, fényerGsség, vagy paratartalom?

Bekovetkezett szignifikdns véltozas a folyamatban a
mérés soran?

Hatnak a folyamatra olyan elére tervezhet6 tényez6k,
mint példdul az eszkdzok kopdsa, elhaszndlédasa?

Minden dolgoz6 megkapta a folyamat végrehajtasaval
kapcsolatos képzéseket beleértve az idGszakos frissité
oktatast is?

Volt valamiféle szignifikdns valtozds a folyamat
inputjaiban? (beszallitd valtds, mas batch-bdl
szarmazo anyag, stb.)

Befolyasolja a folyamatot a dolgozd, az anyag, vagy
mas tényez6 ,faradasa”?

Megvaltozott valamilyen folyamatra haté standard a
mérés soran, mint példaul a karbantartasi, vagy
kalibralasi procedurak?

»,Békén hagyjak” a folyamatot a mérés soran, vagy
gyakoriak a belenyulasok, modositasok?

El6fordulhat, hogy tobb sorrdl / géprél, miszakbdl,
vagy operatortdl szarmaznak az adatok? Vajon
egyformdnak tekinthetdk, vagy kilonboz6ek?

A ,rossz” hirek ugyanolyan hamar és teljes kor(ien
elérhetéek, mint a ,j6” hirek a folyamattal
kapcsolatosan?

A Lean Six Sigma folyamatfejleszt6 csapatnak tébb ,igen” vdlasz esetén az 6sszes pozitiv valaszt ki kell
vizsgdlnia, hogy megértse és megszlintesse az instabilitast okozé specialis hatas gyokérokat és tovabb
tudjon Iépni folyamatfejlesztési projektjével!

(Forras: Goal/QPC — The Memory Jogger I1.)
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Az On vallalatanal milyen kulcs iizleti folyamatok zajlanak, amelyeket mérnie kell?

e Megfelel6 a mérérendszer, amivel ezeket a folyamatokat jellemzik?

e Stabilitdst mutatnak az adatok, vagy valamiféle specidlis ok fedezheté fel a kiugré
értékek analizise soran?

®* Mennyire sikertl megfelelni a vevéi elvarasoknak rovid, illetve hosszu tdvon?

Nemcsak folyamatképesség vizsgdlat el6tt sziikséges a rendelkezésre all6 adatsor egyszerd
leird statisztikdja mellett elkésziteni SPC kontroll grafikont, de Lean Six Sigma
folyamatfejlesztés mads fazisdban is hasznos, legyen szé projektinditasrél, vagy éppen
fenntarthatésag ellen6rzésérdl, miutan befejezte a fejlesztést.

A megfelel6 SPC kontroll grafikon kivalasztasa, értelmezése és azokbdl eredd feladatok
meghatdrozasa, illetve végrehajtasa nem konny( feladat.

Kérjen segitséget Lean Six Sigma SPC szakértSinkt6l az info@cashflownavigator.hu email

cimre kiildott levéllel, vagy 6rommel varjuk hivasat a +36 30 650 7588-as telefonszamon!

Strukturdlt folyamatfejlesztéssel, avagy Lean Six Sigma mdédszerrel, On is fenntarthato, valds
eredményeket érhet el a kulcs Uzleti folyamatokban meglévé hibdk és ingadozas
csokkentésére, hogy gyorsabban, jobb mindségben és olcsdbban allithassa el termékeit,
szolgaltatdsait a vevéi elégedettség ndvelése érdekében.

Tovébbi informaciokért latogassa meg honlapunkat a www.cashflownavigator.hu cimen,
ahol aktualis képzési ajanlatainkrdl is értestilhet, hirlevelet, blog bejegyzéseket és tovabbi

esettanulmanyokat olvashat.

Udvozlettel,

Fehér Norbert
+36 30 650 7588
info@cashflownavigator.hu

Skype: nfeher01

* Az esettanulmanyban szerepl6 grafikonok és tablazatok kizardlag MS excellel késziiltek, igy nem szikséges draga
specifikus szoftvereket vasarolni fenntarthaté eredmények eléréséhez...
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