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3-Mavzu. OEE o'lchash: an'anaviy oddiy yondashuv
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1. OEE haqida ma'lumotlarni yig'ish
2. Ma'lumotlarni baholashning asosiy vositalari 
3. Ma'lumotlarni ko'rsatish uchun diagrammalarni ishga tushirishdan foydalanish
4. Uskunani ta'mirlash ma'lumotlarini to'plash va tahlil qilish uchun Kanbandan foydalanish.

























1. OEE haqida ma'lumotlarni yig'ish
	1 va 2-boblarda biz unumdorlik va samaradorlikning ba'zi asosiy masalalarini va ular bilan bog'liq matematik hisob-kitoblarning asoslarini muhokama qildik. Ushbu bob Uskunaning umumiy samaradorligini (OEE) o'lchashning an'anaviy yondashuvini o'z ichiga oladi. 
OEEni o'lchash, albatta, mashinalar qanday harakat qilishini va qaysi yo'qotishlar qaysi mashinaning samaradorligini pasaytirayotganini kuzatishning juda muhim jihatidir. Mashinalarning xatti-harakatlarini muntazam ravishda kuzatib borish va o'lchash orqali muammolar erta aniqlanadi va mashinalarning samaradorligi hisobga olinadi. Bundan tashqari, mashinalar va ularning xatti-harakatlarini kuzatish orqali yaxshilashga qaratilgan harakatlar natijalari baholanadi va kerak bo'lganda o'zgartiriladi. OEE uchun baholash ma'lumotlarni to'plashdan boshlanadi va muayyan vositalar va metodologiyalar yordamida ma'lumotlarni baholash bilan davom etadi. 
OEE haqida ma'lumot to'plash.
	Har qanday zavodda mahsulotni ishlab chiqarish protseduralari ishlab chiqarish jarayonini aks ettiruvchi ma'lumotlarga asoslanadi. Ma'lumotlar har qanday rejaning asosi bo'lganligi sababli, u aniq bo'lishi va jarayonning mo'ljallangan o'zgaruvchilarini o'lchashi kerak.
Ma'lumot to'plashdan maqsadingizni aniqlang.
Ma'lumotlar turli shakllarda to'planishi mumkin. Birinchidan, ma'lumotlarning maqsadini aniqlash kerak. Shundagina qaysi turdagi ma'lumotlar maqsadga muvofiqligi haqida qaror qabul qilish mumkin. Ishlab chiqarish zavodida ma'lumotlarni to'plashning ko'plab maqsadlari bo'lishi mumkin. Ba'zi umumiy maqsadlar quyidagilardir:
· Haqiqiy vaziyatni tushunish. Ma'lumotlar ishlov berish jarayonidan kelib chiqadigan qismlar o'lchamlaridagi dispersiya darajasini tekshirish yoki qabul qilingan partiyalardagi nuqsonli qismlarning foizini tekshirish uchun yig'iladi. Ma'lumotlar elementlari soni ko'payganda, tushunish osonroq bo'lishi uchun ularni statistik tartibga solish mumkin. Keyinchalik ishlab chiqarish jarayoni yoki mashina va olingan partiyalarning holatini belgilangan raqamlar, standart raqamlar, maqsadli ko'rsatkichlar va boshqalar bilan taqqoslash orqali hisob-kitob qilish mumkin.
· Tahlil. Analitik ma'lumotlar, masalan, nuqson va uning sababi o'rtasidagi bog'liqlikni tekshirish uchun ishlatilishi mumkin. Ma'lumotlar oldingi natijalarni o'rganish va yangi testlarni o'tkazish orqali to'planadi. Bunday holda, to'g'ri ma'lumot olish uchun turli statistik usullar qo'llaniladi.
· Jarayonni boshqarish. Mahsulot sifatini tekshirgandan so'ng, ushbu ma'lumotlar ishlab chiqarish jarayonining normal yoki yo'qligini aniqlash uchun ishlatilishi mumkin. Ushbu baholashda nazorat diagrammalaridan foydalaniladi va ular bo'yicha choralar ko'riladi ushbu ma'lumotlarga asoslanadi.
· Reglament. Ushbu ma'lumotlar, masalan, standartlashtirilgan harorat darajasini saqlab turish uchun elektr pechining haroratini ko'tarish yoki tushirish uchun asos sifatida ishlatiladi. Har bir ma'lumot uchun chora-tadbirlar belgilab qo'yilgan va bu choralar shunga muvofiq amalga oshirilishi kerak.
· Qabul qilish yoki rad etish. Ushbu turdagi ma'lumotlar ehtiyot qismlar va mahsulotlarni tekshirishdan keyin tasdiqlash yoki rad etish uchun ishlatiladi. Ikkita usul mavjud: umumiy tekshirish va namuna olish. Olingan ma'lumotlarga asoslanib, ehtiyot qismlar yoki mahsulotlar bilan nima qilish kerakligi to'g'risida qaror qabul qilinishi mumkin.
Ko'pincha aniq raqamli qiymatlarda ma'lumotlarni olish qiyin.
1-misol: Matoning yumshoqligini, qoplamaning yorqinligini yoki qog'ozning oqligini o'lchashga harakat qilganda, ob'ektning o'lchami yoki og'irligi kabi aniq raqamli raqamlarni olish, tabiiyki, imkonsizdir. Aytaylik, siz uch turdagi matoning yumshoqligini aniqlashingiz kerak. Agar siz aniq yumshoqlikni o'lchay olmasangiz ham, siz matolarni yumshoqlik darajasi bo'yicha tartibga solishingiz mumkin va shu bilan siz ajoyib ma'lumotlarni olishingiz mumkin.
2-misol: Xuddi shunday, mashinaning tebranishini yoki kinofilmni proyeksiyalash paytida miltillashni faqat oddiy asboblar bilan o'lchash qiyin bo'ladi, lekin besh kishi mashinani sinab ko'rishlari yoki filmni tomosha qilishlari va keyin o'z kuzatishlari haqida xabar berishlari mumkin edi - bu yaxshi ma'lumotlarga ega bo'ldi.
Yuqorida aytib o'tilganidek, ma'lumotlarni to'plashdan maqsad hamma narsani aniq raqamlar bilan ifodalash emas, balki harakatlar uchun asos yaratishdir. Ma'lumotlar har qanday shaklda bo'lishi mumkin, lekin ular odatda quyidagi ikki guruhga bo'linadi:
O'lchov ma'lumotlari. U (bu o'lcham yoki vaqt bo'yicha tasniflanishi mumkin bo'lgan ma'lumotlar) jarayon yoki moddani ifodalashda bir qator o'zgaruvchilarni ko'rsatish uchun toifalarga bo'linishi mumkin. Ushbu ma'lumotlar mashinaning aylanish vaqtini yoki mashina iste'mol qiladigan kilovattlarni (kVt) ko'rsatishi mumkin.
Hisoblash mumkin bo'lgan ma'lumotlar. Ikki yoki undan ortiq toifalarni kuzatish uchun tasniflanishi mumkin, masalan, so'rovnomadagi "ha" yoki "yo'q" javoblari, maqbul yoki nuqsonli mahsulotlar yoki xodimlarni rahbarlar, ofislar sifatida tasniflash.
ishchilar yoki fabrika ishchilari. Hisoblanadigan ma'lumotlarni tasniflashda foydalaniladigan mezonlar ko'pincha atributlar deb ataladi. Ushbu ma'lumotlardan ko'p tajribaga ega bo'lgan ko'plab zavod va guruh rahbarlari tomonidan tez-tez foydalaniladi va ulardan tegishli xulosalar chiqarishi mumkin.
Namuna olish yo'li bilan ma'lumotlarni yig'ish.
Ma'lumotlarni to'plash va tahlil qilish bir nechta texnikani o'z ichiga oladi, ulardan ba'zilari mustaqil ravishda yoki butun guruh tomonidan amalga oshirilishi mumkin:
· Muammoning paydo bo'lishining namunasini olish
· Ma'lumot to'plash uchun hisoblash varaqlarini ishlab chiqish va ulardan foydalanish
· Grafik va diagrammalarda ma'lumotlarni ko'rsatish va tahlil qilish
Muammolar ustida ishlashdan oldin ma'lumotlar to'planadi, bunda hamma narsa ruxsat etilgan tolerantliklar va nazorat ostida bo'lishini ta'minlash uchun ma'lumot beriladi. Nima noto'g'ri bo'lganini aniqlash uchun narsalar nazoratdan chiqib ketganda ham ma'lumotlarni tahlil qilish mumkin. Ideal holda, bo'limning 100% mahsuloti muammolar uchun tekshiriladi. Biroq, bunday tekshiruvga sarflanadigan vaqt va xarajat tufayli bu odatda amalga oshirilmaydi. Vakillik ma'lumotlarini butun chiqishni emas, balki diqqat bilan tanlangan namunalarni sinchkovlik bilan tekshirish orqali olish mumkin. Bu muammoni yoki lotning sifatini topish uchun kichikroq miqdordagi alohida qismlardan foydalanishga imkon beradi.
Namuna olish nima?
Namuna olish sinfning bir nechta a'zolarini o'rganish asosida sinf haqida umumiy xulosa chiqarishdir.
· Butun hovuzning xlorlanishini tekshirish uchun suzish havzasidan oz miqdorda suvni sinovdan o'tkazish.
· Amerika Qo'shma Shtatlarida qaysi dasturlar eng ko'p tomosha qilinishini bilish uchun 5% teletomoshabinlar so'rovi.
· Aspirin tabletkalarining 10% sifatini tekshirish.
Qachon namuna olish kerak?
	Mahsulotlar yoki jarayonlar hammasini sinab ko'rish uchun juda ko'p bo'lsa, namuna olish kerak. Besh bosqichli vintli mashina ishlab chiqaradigan har bir vintni sinab ko'rish mumkin emas. Bundan tashqari, farmatsevtika kompaniyasi barcha aspirin tabletkalarini sinab ko'rishi mumkin emas. Buning sababi, aspirinni sinovdan o'tkazishda mahsulot yo'q qilinadi. Namuna olishda juda ehtiyot bo'lish kerak, chunki tarixan noto'g'ri umumlashmalarning aksariyati noto'g'ri tanlab olish natijasidir. Namuna olish fani juda murakkab. Ushbu mavzu bo'yicha butun kitoblar yozilgan. Shunga qaramay, ba'zi umumiy qoidalarni o'rgangandan so'ng, ba'zi oqilona xulosalar chiqarish mumkin. Ma'lumotlar yig'ilgandan so'ng, eng muhimi, birinchi navbatda, ma'lumotlar odatiy sharoitlarni ifodalaydi yoki yo'qligini aniqlashdir. Muammoni quyidagicha ifodalash mumkin:
· Yig'ilgan ma'lumotlar faktlarni ochib beradimi? (Bu namuna olish usuliga bog'liq.)
· Ma'lumotlar to'planadi, tahlil qilinadi va taqqoslanadimi, bu faktlarni ochib beradimi? (Bu ma'lumotlar qanday qayta ishlanishiga bog'liq.)
Nima uchun ma'lumotlarni yig'ish kerak?
Ma'lumotlar muammoning yakuniy "ta'sir qilish mumkin bo'lgan asosiy sababini" aniqlash uchun maxsus vositalar yordamida to'liq tahlil qilish uchun yig'iladi. Asl sabablarni izlash, avvalo, ba'zi ma'lumotlar mavjudligini tekshirish uchun jarayonga qarashingiz kerak; ikkinchidan, siz ularning o'qishingizga yaroqliligini va qo'llanilishini aniqlaysiz; uchinchidan, tadqiqotni yakunlash uchun qanday qo'shimcha ma'lumotlar kerak bo'lishini o'zingiz hal qilasiz. Agar joriy ma'lumotlar mavjud bo'lmasa, siz quyidagi uchta variant asosida o'rganishingizni baholaysiz:
· Texnik - Mashina yoki materiallar bilan bog'liq qanday muammolar nosozlikka olib keldi
· Aniqlash - muammoni bartaraf etishdan oldin aniqlashi kerak bo'lgan qaysi aniqlash tizimi muvaffaqiyatsiz (yoki mavjud emas edi)
· Tizimli - ishlab chiqarish jarayoni va boshqaruv tizimlaridagi qanday kamchiliklar muammoni keltirib chiqardi va uni hal qilinmasdan davom ettirishga imkon beradi
Ildiz sabablarini tahlil qilish "tizimlar" yechimini talab qiladi.
Muammoni inson xatosi bilan bog'lashning o'zi etarli emas. Tizimingizda xatolik yuzaga kelishiga nima imkon berganligini aniqlashingiz kerak. Ildiz sabablarini to'liq tahlil qilish uchun uchta sohani ham ko'rib chiqishingiz kerak.
Ma'lumotlarni baholash uchun asosiy vositalar.
Quyidagi bo'limlar ma'lumotlarni baholashda qo'llaniladigan ba'zi asosiy vositalarni tavsiflaydi: aqliy hujum, tekshirish varaqlari, gistogrammalar, Pareto diagrammalari, sabab-oqibat diagrammasi, tarqalish diagrammasi, chiziqli diagrammasi, 5-Nega?
Tahlil va jarayonning diagrammasi.




2. Ma'lumotlarni baholashning asosiy vositalari 
G'oyalarni to'plash uchun aqliy hujum.
Aqliy hujum - bu quyidagilarga mo'ljallangan guruh ijodkorligi texnikasi:
· Muammolarni aniqlang va muayyan muammoni hal qilish uchun ko'plab g'oyalarni yarating.
· Sifat muammolarining sabablarini taklif qiling.
· Jarayonni yaxshilash yo'llarini taklif qiling.
· Yaxshilash tadbirlarini amalga oshirish usullarini taklif qiling.
Usul birinchi marta 1930-yillarning oxirida Aleks F. Osborn tomonidan ommalashgan. Uning asl g'oyasi shundan iborat ediki, guruhlar aqliy hujum usulini qo'llash orqali o'zlarining ijodiy natijalarini ikki baravar oshirishlari mumkin edi. Bugungi kunda miya hujumi asosan uchta narsa uchun qo'llaniladi:
Muayyan sohada bir guruh odamlarning fikrlash qobiliyatidan foydalangan holda, muayyan tashvishga umumiy egalik qilish orqali g'oyalarni yaratish.
Sinergiya tamoyilini qo'llash orqali ijodiy fikrlashni rag'batlantirish - boshqacha qilib aytganda, "butun uning qismlari yig'indisidan kattaroqdir".
Jamoa qurishni rag'batlantirish, ish bilan bog'liq faoliyatdan zavqlanishni oshirish va ma'naviyatni yaxshilash.
Aqliy hujum uchun protseduralar.
Har bir aqliy hujum sessiyasida ikki bosqich mavjud. Birinchisi, g'oyalarni shakllantirish, ikkinchisi - g'oyalarni baholash. Har ikkala bosqich ham bir-biridan mustaqil. Birinchi bosqich - avlodni yaratish tartibi quyidagicha:
1. Har bir inson g'oyalar ro'yxatini tuzadi.
2. Bir doira ichida o'tirib, har bir kishi o'z ro'yxatining boshidan boshlab, bir vaqtning o'zida bitta fikrni o'qiydi.
3. Fikrlar o'qilayotganda, ular barcha ishtirokchilar ularni ko'rishlari uchun ko'rsatilishi kerak.
4. Agar biror fikrni boshqa birov o‘qigan bo‘lsa, ro‘yxatingizdagi keyingi fikrni o‘qing va hokazo.
5. So'ngra rahbar o'z navbatida har bir kishidan ilgari o'ylamagan yangi g'oyalari bor-yo'qligini so'raydi. Boshqa odamlarning g'oyalarini ko'rib, guruh ko'proq g'oyalarni o'ylab topishi mumkin. Bu Piggybacking deb ataladi.
6. Rahbar o'z navbatida har bir kishidan boshqa g'oyalar bor yoki yo'qligini so'rashda davom etadi, toki guruh boshqa g'oyalarni o'ylab topmaguncha.
7. Reflektsiya. Mashg'ulot oxirida shaxsiy hujumlar amalga oshirilmasligiga ishonch hosil qiling.
Ikkinchi bosqich - birinchi bosqichda yaratilgan g'oyalarni baholash. G'oyalarni baholash avlod bosqichiga o'xshaydi, chunki bir xil odamlar ishtirok etadi, lekin ko'proq tuzilma va qoidalar bu faoliyatni tavsiflaydi. Asosiy e'tibor g'oyalarning o'ziga qaratiladi va bu g'oyani taklif qilgan shaxsga emas.
Aqliy hujum qoidalari. Qoidalar juda oddiy va tushunarli. Ular:
· Hech kimni tanqid qilmang (so'z yoki imo-ishora bilan) - g'oyani taklif qilgan odamga emas, balki unga hujum qiling.
· Hech qanday fikrni muhokama qilmang yoki baholamang, ehtimol tushuntirish uchun.
· Fikrni taklif qilishdan tortinmang, chunki u "soqov" deb o'ylaysiz. Ko'pincha, bu g'oyalar yechimlarga olib keladi.
· Har bir jamoa a'zosini bir vaqtning o'zida faqat bitta g'oya bilan cheklang.
· Negativizmga yo'l qo'ymang.
· Bir yoki ikki kishining aqliy hujum sessiyasida hukmronlik qilishiga yo'l qo'ymang: maksimal samaradorlik uchun hamma ishtirok etishi kerak.
· Shikoyat seansini o'tkazmang.
Ma'lumot to'plash uchun tekshirish varaqlaridan foydalanish.
Ma'lumotlarni yig'ishning turli usullari mavjud. Biroq, eng oson va eng keng tarqalgan usul - chek varaqlaridan foydalanish. Ular juda keng qo'llaniladi, chunki har bir varaq ma'lum bir ma'lumot to'plamini to'plash uchun maxsus mo'ljallangan. Tekshirish varaqlari ma'lumotlarni yig'ish va tartibga solishning oddiy, tizimli usullaridir. Tekshirish varaqlari turli shakllarda bo'ladi; har bir dastur o'z tekshirish varag'ini talab qiladi.
Ular turli sabablarga ko'ra turli xil usullarda qo'llaniladi. Misol uchun, golf o'yinchilari ulardan vaqt va kuchlarni tejash uchun foydalanadilar. Sanoat ilovalari uchun tekshirish varaqlarining ikkita turli misollari keltirilgan. Mashina bir hafta davomida har kuni ishlab chiqaradigan nuqsonlar sonini aniqlash uchun tekshirish varaqasi 1-jadvalga o'xshash bo'lishi mumkin.
Maqsad har bir smenadagi nuqsonlar sonini aniqlash bo'lsa, xuddi shu tekshirish varaqasi 2-jadvalga o'xshash bo'lishi mumkin.
Kamchilikning joylashuvi muhim bo'lgan ba'zi hollarda, tekshiruv varag'i nuqsonning joylari aniqlangan "mahsulotning rasmi" kabi ko'rinishi mumkin. Tekshirish varag'ini loyihalash Yuqorida aytib o'tilganidek, har bir ma'lumotga bo'lgan ehtiyoj maxsus ishlab chiqilgan ma'lumotlar yig'ish varaqini talab qiladi. Formatlash bo'yicha g'oyalar 1 va 2-jadvallardan olinishi mumkin, ammo kerakli ma'lumotlarni to'plash uchun har bir tekshirish varaqasi boshqacha bo'lishi kerak. Tekshirish varag'ini loyihalashda odatiy qadamlar:
1-jadval.Tekshirish varag'i—kun bo'yicha nuqsonlar soni.
	Tekshirish varag'i - nuqsonlar soni
Sana:
Kuzatuvchi:

	№
	Dushanba
	Seshanba
	Chorshanba
	Payshanba
	Juma
	Jami

	1
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	

	n
	
	
	
	
	
	



Jadval 2. Tekshirish ro'yxati – O’zgarishlar bo'yicha nuqsonlar soni
	Tekshirish varag'i - nuqsonlar soni
Sana:
Kuzatuvchi:

	Kun
	Dushanba
	Seshanba
	Chorshanba
	Payshanba
	Juma
	Jami

	O’zgarish
	1
	2
	3
	1
	2
	3
	1
	2
	3
	1
	2
	3
	1
	2
	3
	

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	n
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



1. Ma'lumotlaringizni qanday tartibga solishni o'zingiz hal qiling. Eng foydali ma'lumotni beradigan sarlavhalar kombinatsiyasini o'ylab ko'ring. Ko'rib chiqiladigan sarlavhalar o'z ichiga olishi mumkin
· Vujudga kelish chastotasi
· Muammo yuzaga keladigan joylar
· Shift
· Kamchilik
· Bo'lim
· Xodim
· Mashina
2. Vaqt davrini belgilang. Bu bir necha soatdan bir necha oygacha bo'lishi mumkin; shuningdek, muammoga ta'sir qilishi mumkin bo'lgan omillar haqida o'ylang, masalan
· Ishga tushirish jarayonlari
· Maxsus ishonchlilik va texnik xizmat ko'rsatish qobiliyati (R&M) muammolari
· Ish o'zgarishi
· Mavsumiy farqlar
3. Tekshirish varag'ini qog'ozga qo'ying; agar kerak bo'lsa o'zgartiring.
Ma'lumotlarni qanday tartibga solishni hal qilishda, ma'lumotlarni to'plashning eng oson usulini emas, balki muammoni hal qilish mumkin bo'lgan real tarzda tasvirlash mumkin bo'lganini tanlang. Tekshirish varag'i mashinada, xodimda yoki qismda, ma'lum bir bo'limda yoki boshqa ko'plab usullar yoki joylarda muammoni aniqlashi mumkin. Belgilangan muddat qisman ma'lumotlarni qanday tashkil qilganingizga qarab belgilanishi mumkin. Vaqt davrini to'g'ri rejalashtirish orqali siz bir davrdan ikkinchisiga ma'lumotlarni solishtirish orqali muammoli vaziyatdagi o'zgarishlarni taqqoslashingiz mumkin. Shunday qilib, muammoning yaxshilanishi, yomonlashishi yoki o'zgarmasligini ko'rishingiz mumkin.
O'lchanadigan (uzluksiz) ma'lumotlarni tekshirish varag'i
Hajmi, vazni yoki diametrini tekshirish orqali jarayon uchun ma'lumotlarni olish o'lchovning taqsimlanishini keltirib chiqaradi. Masalan, ishlov berish jarayoni qanday amalga oshirilayotganini bilish uchun tekshirish varaqasi 3-jadvalga o'xshash bo'lishi mumkin.
3-jadval. Tekshirish varag'i - XYZ qismi tashqi diametrik
	Tekshirish varag'i
XYZ qismi tashqi diametri
Mashina: Raqam 21.                                                         Sana: 2023 yil 10 yanvar
Operator: Byeriqulov I                                                     Inspektor: Hokimov B

	O’lchashlar (natijalar)
	Takrorlanuvchanligi
	Jami

	1.55–1.64
	
	

	1.65–1.74
	I
	1

	1.75–1.84
	II
	2

	1.85–1.94
	IIII
	4

	1.95–2.04
	IIIII I
	6

	2.05–2.14
	IIIII IIIII III
	13

	2.15–2.24
	IIIII IIIII IIIII IIIII I
	21

	2.25–2.34
	IIIII IIIII IIIII IIIII IIIII I
	26

	2.35–2.44
	IIIII IIIII IIIII I
	16

	2.45–2.54
	IIIII IIIII I
	11

	2.55–2.64
	IIIII III
	8

	2.65–2.74
	IIII
	4

	2.75–2.84
	III
	3

	2.85–2.94
	III
	3

	2.95–3.04
	
	

	
	
	Jami 120




3-jadvalni loyihalashda ma'lumotlar nima uchun ishlatilishini yodda tutish kerak. Varaq 21-mashinada janob L.
Nodir (xayoliy ism) mashina operatori. Ushbu ma'lumot sarlavha va nazorat varag'ini loyihalash uchun zarur bo'lgan ma'lumotlarning bir qismini tashkil qiladi.
Tekshirish varag'ini loyihalash uchun zarur bo'lgan boshqa ma'lumotlar zarur ma'lumotlarning tafsilotlaridir. Bunday holda, o'lcham 0,10 qadam bilan o'lchanadi. Agar o'lchov yozuvlari 0,020 da ishlab chiqilgan bo'lsa, ma'lumotlarni osongina yig'ish mumkin edi. O'lchov raqamlari bir yarim barobar ko'p bo'lar edi va ma'lumotlar belgilari tomonidan ishlab chiqarilgan taqsimot yuqoriroq va torroq bo'lar edi.
To'ldirilgan tekshirish varaqasidagi ma'lumotlarning shakli ma'lumotlarning taqsimlanishini ifodalaydi. Tekshirish varag'i yon tomonga burilsa, bu tekshirish varag'idagi ma'lumotlar qo'ng'iroq shaklidagi egri chiziqni (normal taqsimot egri chizig'i) hosil qilganligini ko'rish mumkin. Qo'ng'iroqqa o'xshash taqsimot, u tekis yoki baland va ingichka bo'ladimi, normal taqsimot deyiladi. Tarqatish ham boshqacha shakllangan bo'lishi mumkin. Masalan, taqsimot bir cho'qqili va silliq bo'lish o'rniga, ikki yoki bir nechta cho'qqiga ega bo'lishi yoki hatto u yoki bu tarzda siljishi mumkin. Tarqatish shakli va joylashuvidan olingan ko'plab xulosalar mavjud. Ushbu xulosalar jarayonda qanday va qayyera aniq muammolar mavjudligini ko'rsatadi. Muammolarning joylashuvi va aniqlanishi o'z navbatida ularni hal qilishga olib keladi. Muammolar aniqlangan va tuzatilgandan so'ng keyingi ma'lumotlar to'plami oddiy qo'ng'iroq chizig'iga o'xshash taqsimotni yaratishi kerak. Agar yangi ma'lumotlar oddiy qo'ng'iroq chizig'idan boshqa narsa bo'lgan taqsimotni ko'rsatsa, to'g'ri muammo tuzatilmagan yoki boshqa muammo (yoki muammolar) hali ham mavjud.
Atributlarni hisoblash uchun tekshirish varag'i.
Mahsulot turli xil atributlar yoki nuqsonlarga ega bo'lgan holatlarda, qaysi nuqsonlar mahsulotda eng ko'p tarqalganligini yoki ular qayera paydo bo'lishini aniqlaydigan ma'lumotlarni to'plash uchun tekshirish varag'i ishlab chiqilishi mumkin. To'g'ri ishlab chiqilgan tekshirish varaqasi mahsulotdagi nuqsonlar sonini va bu raqam topilgan boshqa nuqsonlar soniga qanday bog'liqligini ko'rsatadi. Nosozliklar joylashuvini tekshirish varaqasi ma'lum bir moddaning qayyera va qaysi chastotada paydo bo'lishini ko'rsatadi. Misol uchun, ma'lum bir jarayon yomon ishlayotgan va ko'p sonli qismlarni rad etishga olib keladigan turli nuqsonlarni keltirib chiqaradigan vaziyatda, muammoni bartaraf etish uchun siz eng tez-tez uchraydigan nuqsonni topishingiz mumkin. Bu tekshirish varaqasi dizaynini talab qiladi, undan olingan ma'lumotlar yig'ilganda ushbu ma'lumotni tasdiqlaydi. Namuna tekshirish varaqasi 4-jadvalda keltirilgan.
  Agar siz mahsulotni rad etishga olib keladigan bir necha turdagi nuqsonlar mavjudligini bilsangiz va mahsulotda rad etishlar sodir bo'lgan joyni topmoqchi bo'lsangiz, buni aniqlashga imkon beradigan tekshirish varag'ini loyihalashingiz kerak.
Misol. Faraz qilaylik, siz avtomobillarni yig'ish bilan shug'ullanasiz. Yakuniy inspektor doimiy ravishda avtomobildagi turli xil tashqi metall panellarda ko'plab sirt kamchiliklarini topadi. Metall panellarni ko'rsatish uchun tekshirish varag'ini loyihalashingiz va paneldagi nuqsonni belgilashingiz mumkin.
	Tekshirish varag'i
Qism raqami: 123 ta turli nuqsonlar
Mashina №: B                                                                      Sana: 2008 yil 10 iyul
O'zgartirish:1                                                                        Inspektor: Jeymi
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Eng tez-tez sodir bo'ladigan nuqsonlarni va ular paydo bo'lgan mashinaning aniq joyini topib, muammoni yig'ish jarayonida u paydo bo'lgan joyga qaytarishingiz kerak. Tekshiruv varaqasida keltirilgan dalil bilan muammoning mavjudligini keyinchalik ko'rsatish mumkin va keyin uni tuzatish mumkin.
3. Ma'lumotlarni ko'rsatish uchun diagrammalarni ishga tushirishdan foydalanish
Ma'lumotlarni grafik qilish uchun gistogrammalardan foydalanish.
Tekshirish varag'ini to'ldirgandan va natijada olingan ma'lumotlarni ko'rgandan so'ng, muammoni ko'pincha boshqa ishlamasdan aniqlash mumkin. Boshqa paytlarda ma'lumotlar grafik yoki diagramma sifatida ko'rsatilishi kerak. Ma'lumotlarni grafik qilishning ko'plab usullari mavjud; ammo, bu yera biz eng oddiy usullardan biri - gistogramma bilan shug'ullanamiz. Oddiy gistogramma 1-rasmda ko'rsatilgan. Bu yera biz gistogrammalar nima uchun foydali ekanligini, uni qanday qurishni va qanday izohlashni tushuntiramiz.
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1-rasm. Oddiy gisstogramma
	Gistogrammalar nima uchun foydali?
Birinchidan, gistogramma ma'lumotlarning tasviriy ko'rinishdagi taqdimotidan boshqa narsa emas. Ba'zan gistogrammalar shtrixli diagrammalar deb ataladi. Gistogrammalarni yaratishga bo'lgan ehtiyoj har xil, ammo sanoat sharoitida, odatda, ma'lumotlar aks ettiruvchi faktlarni boshqalarga yaxshiroq etkazish kerak. Ishlab chiqarish jarayoni to'g'risida yangi topilgan ma'lumotlarni etkazishda manfaatdor shaxslarga qisqa, oson tushunarli dalillarni ko'rsatish juda muhimdir. Gistogrammalar ularga ma'lumotlar tarkibidagi ma'lumotlarni ko'rishga imkon beradi.
Pareto diagrammalaridan ma'lumotlarni grafik qilish uchun foydalanish
Pareto printsipi ko'pchilikni ifodalovchi "muhim bir necha" borligini aytadi. Bu tamoyil umuman hayotda ham, kompaniya sharoitida ham ko'p narsalarga taalluqlidir. Mana, ba'zi misollar:
· Kompaniyaning mijozlarning atigi 20 foiziga sotilishi barcha sotuvlarning 80 foizini tashkil qiladi.
· Xarid qilishda xarid buyurtmalarining kichik bir qismi xarid qilingan dollarlarning asosiy qismini tashkil qiladi.
· Inventarizatsiyani nazorat qilishda katalog ob'ektlarining kichik bir qismi dollar inventarizatsiyasining ko'p qismini tashkil qiladi.
· Xodimlar bilan munosabatlarda xodimlarning kichik bir qismi ishdan bo'shatishning katta qismini tashkil qiladi.
· Mashina yoki uskunada uskunaning kichik bir qismi kechikishlar va nuqsonlarning ko'p qismini tashkil qiladi.
Ushbu tamoyil universal tarzda qo'llaniladi. Darhaqiqat, bu juda keng tarqalgan bo'lib, u 80:20 qoidasi deb ataladi (barcha muammolarning 80% 20% manbalardan kelib chiqadi). Buni qo'yishning yana bir usuli shundaki, "muhim ozchilik" "arzimas ko'pchilik" dan muhimroqdir. Oddiy Pareto diagrammasi 2-rasmda ko'rsatilgan.


Pareto diagrammalaridan qanday foydalanish kerak.
Pareto printsipining asosiy qo'llanilishi sifatni yaxshilash dasturini amalga oshirishni tanlashdir. Bu erda printsip shunchalik keng qo'llaniladiki, sifatni yaxshilashga amaliy yondashishsiz mumkin emas.
Yaxshilash faqat eng katta ta'sirga ega bo'lgan bir nechta muhim loyihalar uchun oqlanishi mumkin. Aynan shu loyihalar muvaffaqiyatsizlik darajasini, sifat xarajatlarini, ishlamay qolish vaqtini, jarayonning rentabelligini va hokazolarni yaxshilash imkoniyatlarining asosiy qismini o'z ichiga oladi. "Real ozchilik" Pareto diagrammasi yordamida Pareto tahlili orqali aniqlanadi. Muammoni hal qilishda qo'llanilganda, Pareto diagrammasi muammoga qo'shilgan hissalarning ularning ahamiyati tartibida ro'yxatidan iborat. Muammoni hal qilishda Pareto diagrammalaridan foydalanish keng ko'lamli bo'lishi mumkin. Ular uchun foydalanish mumkin:
· Eng jiddiy muammolarni aniqlang.
· Muammoga chuqurroq kirib boring.
· Ma'lumotni tasviriy ko'rsatish orqali muammoni aniqlang.
· Boshqaruv taqdimotlarini qiling.
· Oldin va keyin tasviriy taqqoslash.
· Muammoni kuzatib boring va u hal qilinganiga ishonch hosil qiling.
· Taraqqiyotni boshqa xodimlarga rasmli ko'rsating.
Pareto diagrammasini qanday yaratish kerak.
Birinchi qadam, o'zgaruvchilarni chastotasi bo'yicha tartiblash va barcha o'zgaruvchilarga nisbatan har birining foizlarini hisoblash orqali ma'lumotlarni jadval shaklida tartibga solishdir. Gistogrammani qurishga o'xshash tarzda vertikal va gorizontal o'qlarni tuzing:
· Gorizontal o'qda hisob varag'idagi o'zgaruvchilarni kiriting va chap tomonda eng ko'p nuqsonli o'zgaruvchini sanab o'ting. Keyin, kamayish tartibida, qolgan o'zgaruvchilarni sanab o'ting.
· Vertikal shkalada nuqsonlar chastotasini ifodalovchi raqamlarni ko'rsating. Pastki raqam nolga teng bo'lishi kerak, shkalaning yuqori qismi esa chastotalarning umumiy soni bo'lishi kerak.
Keyin, gistogrammada bo'lgani kabi, grafikdagi chiziqlarni qoraytiring (yoki ranglang). Biroq, gistogrammadan farqli o'laroq, Pareto diagrammasi har bir turdagi nuqsonlarning nisbiy foizini ham ko'rsatadi. Eng o'ng o'zgaruvchining o'ng tomonida ikkinchi vertikal o'qni quring. O'ng tarafdagi vertikal o'qni 10% lik qadamlar bilan sozlang, pastdan 0% dan boshlab va tepada 100% bilan tugaydi.
Muammolarni hal qilishda davom etayotganda, aniqlangan muammolarning hal qilingan foizini bilish foydali bo'lishi mumkin. Buning uchun siz kümülatif chiziqni yaratishingiz kerak. Siz shunchaki Pareto diagrammasidagi nuqtalarni chizasiz va birinchi ustunning yuqorisidan boshlab har bir ustunni oldingi bilan jamlaydigan chiziq chizasiz.
Ushbu nuqtada sizning asosiy Pareto diagrammangiz tugallandi. U har xil turdagi nuqsonlarning nisbiy chastotalarini ko'rsatadi. Ushbu diagrammani asos sifatida ishlatganda, eng ko'p afzalliklarga ega bo'lish uchun birinchi navbatda vertikal o'qga (eng uzoq chap xarakteristikaga) yaqinroq muammoni hal qilish kerakligi aniq. Ushbu muammoni hal qilish va uni hal qilish umumiy nuqsonlar darajasini 40,5% ga kamaytiradi.
Agar maqsad nuqsonlar sonini kamaytirish sifatida belgilangan bo'lsa, aniq yo'l - barcha nuqsonlar bilan bog'liq muammolar hal etilmaguncha, eng ko'p nuqsonlarni birinchi navbatda, ikkinchi eng ko'p nuqsonlarni va hokazolarni shu tartibda hal qilishdir.
Ma'lumotlarni ko'rsatish uchun sabab-oqibat diagrammalaridan foydalanish.
Muammo aniqlanganda, muammo haqida tegishli ma'lumotlarni taqdim etish uchun ma'lumotlarni to'plash, tartibga solish va ko'rsatish muhimdir. Biroq, ko'p hollarda, bu qadamlar muammoning asosiy sababini yoki yechimini ta'minlamaydi. Shuning uchun sabab-ta'sir (CE) vositasi ko'pincha aniqlangan muammoga haqiqiy yechim yoki echimlarni topishga imkon beradi. Oddiy Idoralar tahlili 3-rasmda ko'rsatilgan. 
Ko'rsatilgan barcha muammolarni (ish muhitida yoki boshqa har qanday holatda) Idoralar diagrammasi, baliq suyagi diagrammasi yoki Ishikava diagrammasi yordamida hal qilish mumkin. Idoralar diagrammasi dispersiya yoki o'zgaruvchanlik sabablarini saralashga va barcha o'zaro munosabatlarni tartibga solishga yordam beradi. 
Ma'lumotlarni ko'rsatish uchun sabab-oqibat diagrammalaridan foydalanish.
Muammo aniqlanganda, muammo haqida tegishli ma'lumotlarni taqdim etish uchun ma'lumotlarni to'plash, tartibga solish va ko'rsatish muhimdir. Biroq, ko'pchilikda hollarda, bu qadamlar muammoning asosiy sababini yoki yechimini ta'minlamaydi. Shuning uchun sabab-ta'sir (CE) vositasi ko'pincha aniqlangan muammoga haqiqiy yechim yoki echimlarni topishga imkon beradi. Oddiy Idoralar tahlili 2-rasmda ko'rsatilgan.
Ko'rsatilgan barcha muammolarni (ish muhitida yoki boshqa har qanday holatda) Idoralar diagrammasi, baliq suyagi diagrammasi yoki Ishikava diagrammasi yordamida hal qilish mumkin. Idoralar diagrammasi dispersiya yoki o'zgaruvchanlik sabablarini saralashga va barcha o'zaro munosabatlarni tartibga solishga yordam beradi. Aniqlangan muammo ko'pincha u ko'rsatadigan alomatlar bilan tavsiflanadi. Maqsad simptomlarni emas, balki muammoning sababini davolashdir. Aks holda, muammo boshqa alomatni aniqlash orqali yana paydo bo'lishi mumkin.
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2-rasm. Sabab-oqibat diogrammasi.
Shuning uchun muammoni to'g'ri aniqlash juda muhimdir. Ko'pgina hollarda, bu ma'lumotlarni to'plash va ularni muammo aniq bo'ladigan tarzda guruhlash orqali amalga oshiriladi.
Sabab-oqibat munosabatlarining turlari
Muammolarning haqiqiy sabablarini aniqlash ba'zan oddiy; ko'pincha, lekin bu juda qiyin. Muammolarning sabablarini aniqlash bo'yicha quyidagi ma'lumotlar ko'rib chiqilishi kerak bo'lgan usullarning yaxshi ko'rinishini beradi. Ikki keng toifaga kiruvchi Idoralar munosabatlarining bir necha turlari mavjud:
Oddiy Idoralar aloqalari. Bu erda sabablar aniq, chunki sabab va ta'sir o'rtasida odatda yakkama-yakka bog'liqlik mavjud.
Misol:
Sababi: polda moy bor.
Effekt: kimdir sirpanib yiqilib tushadi.
Murakkab Idoralar munosabatlari. Bu erda sabablar murakkabroq va ishda ikki yoki undan ortiq sabablar bo'lishi mumkin.
Misol:
Sabablari: O'qimagan operatorlar; noto'g'ri material; shikastlangan mashina.
Ta'siri: nuqsonli birlik.
Yashirin sabab. Bu sabablar aniq ko'rinsa ham, boshqa narsa bilan qoplanishi mumkin.
Misol:
Aniq sabab: gripp.
Ta'siri: haddan tashqari ishlamay qolish.
Haqiqiy sabab: yomon nazoratchi.
Sabab zanjiri. Ushbu sabablar boshqa sabablarga ta'sir qilishi yoki qo'zg'atishi mumkin va shuning uchun ta'sir uchun sabablar zanjirini yaratadi. Aslini olganda, ular qo'shma sabablarga aylanadi.
Misol:
Buning sabablari ko'p bo'lishi mumkin:
Nosoz kuchlanish regulyatori
Ishonchsiz harorat o'lchagich
Mashina harorati juda past
Ta'siri: yomon bo'yash Sababini tahlil qilishda keng tarqalgan xatolar.
O'zgaruvchilar o'rtasida korrelyatsiya mavjud bo'lganligi sababli, sababiy bog'liqlik ham bo'lishi kerak.
Misol: Savdo bo'yicha yuqori tayyorgarlik va samaradorlik o'rtasida bog'liqlik mavjud.
Biroq, yuqori sotuvning sababi mahsulotning juda o'ziga xosligi va sotuvchi kim bo'lishidan qat'i nazar, xaridorlarning uni xohlashi bo'lishi mumkin.
A B dan oldin sodir bo'lganligi sababli, A B ga sabab bo'lgan.
Misol: Kafedra yangi rahbarni ishga oladi. Keyingi haftada ishlab chiqarish pasayadi. Noto'g'ri xulosa: Yangi rahbar mahsulotning to'xtab qolishiga sabab bo'ldi.
Odamlar hayotni juda oddiy istashadi: bitta sabab, bitta natija. Lekin haqiqiy hayot unday emas.
Bir sabab bir nechta ta'sirga ega bo'lishi mumkin, xuddi simptomning bir nechta sabablari bo'lishi mumkin.
  Faqat bitta sababni izlash.
Misol: Elektron ishlab chiqaruvchi kompaniya nuqsonli birliklarning ko'payishini boshdan kechirmoqda.
Noto'g'ri xulosa: operatorlar o'qitishga muhtoj.
Alomatni muammo deb adashib, keyin simptomni davolash.
Misol: Mashina mili korpusga ishqalanadi, bu esa chidab bo'lmas xirillashni keltirib chiqaradi.
Nazoratchi milni moylaydi va shovqinni vaqtincha to'xtatadi. Noto'g'ri xulosa:
Muammoning sababi chiyillash edi.
Sabab-oqibat  diagrammasini qurish
Agar siz Idoralar munosabatlarini biri ikkinchisiga ta'sir qiladi degan ma'noni anglatsangiz, bu munosabatlarni quyidagicha diagramma qilishingiz mumkin:
Tashkilotingizdagi muammolarni hal qilishda ushbu munosabatni qo'llaganingizda, ta'sir muammo deb ataladi va muammo odatda unga ta'sir qiluvchi bir nechta sabablarga ega bo'ladi. Ishlab chiqarish muhitida deyarli barcha sabablar muammoga ta'sir qiluvchi oltita keng toifaga kiradi. Bular odatda diagrammaning sabab tomoniga asosiy shoxchalar sifatida kiritiladi va ular quyidagilardir:
1. Ish kuchi
2. Mashina (uskunalar)
3. Usul
4. Material
5. O'lchov
6. (atrof-muhit)
Muammoning asosiy sababini aniqlash uchun 5-Nega tahlilidan foydalanish. Muammoga "chuqur sho'ng'ish"ning eng keng tarqalgan usullaridan biri (3-rasmga qarang) 5-Nima uchun tahlildir. 
Asosan, bu bir qator savollarni o'z ichiga olgan mashq. “5-Nima uchun” jarayonida, asosiy sabab topilmaguncha, “Nima uchun?” degan savollarni berishda davom etadi. Bu bitta asosiy sababga chuqur sho'ng'ish. Siz bu nuqtaga qachon erishganingizni bilasiz, aniq "nima uchun" uchun "javobingiz yo'q".
“Nima uchun” (shuningdek, 5-Nima uchun tahlili deb ham ataladi) qayta-qayta so'rash sizga bitta potentsial muammoni chuqur o'rganishga yordam berish uchun mo'ljallangan. Tahlilni samarali o'tkazish uchun siz bir xil savolga chuqur sho'ng'ishni davom ettirishingiz kerak (va tangenslarga berilmaslik) va kamida 5 marta "nima uchun" deb so'rashingiz kerak. 5 dan kam savolda asl sababga erishishingiz dargumon. 5-Nima uchun tahlilingiz haqiqatga asoslangan bo'lishi muhim (oldingi misolga qarang). Agar siz taxminiy javobga erishsangiz, davom etishdan oldin javobni to'xtating va tasdiqlang.
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3-rasm. Sabab-oqibat diogrammasi tayyorlash jadvali.
4. Uskunani ta'mirlash ma'lumotlarini to'plash va tahlil qilish uchun Kanbandan foydalanish.
	An'anaga ko'ra, Kanban ishlab chiqarish jarayonida inventarizatsiyani kamaytirish uchun ishlatiladi. Biroq, Kanban ta'mirlash holatlarida ma'lumotlarni to'plash va tahlil qilish uchun ham ishlatilishi mumkin. U supermarket tizimiga asoslangan. Ya'ni, aktsiya kabi ishlatilgan bo'lsa, kerak bo'lganda to'ldiriladi. Kanban ishlab chiqarish tizimida mashinasozlik ustaxonasi komponentlarni yakuniy yig'ish uchun etkazib beradi. Yig'ish qo'lda bajariladigan ish bo'lib, unchalik katta bo'lmagan o'rnatishga ega bo'lib, mijozning talabiga binoan bitta o'lchamda ishlab chiqariladi. Ishlov berish ko'proq avtomatlashtirilgan va katta o'rnatish xarajatlariga ega. Ishlov berish, asbob o'zgarishlarini minimallashtirish uchun o'rnatish va ketma-ketlik qismlarini amortizatsiya qilish uchun partiyalarda ishlab chiqariladi. Ishlov berishda har bir qismning oz miqdori saqlanadi. Miqdorlarni kuzatish orqali mashinistlar qanday mahsulotlarni tayyorlash kerakligini bilishadi. Mashina va uskunalarga nisbatan har qanday Kanban tizimi uchun asosiy fikrlar
· Birja nuqtalari
· Chiqish signali
· Darhol fikr-mulohaza
· Tez-tez to'ldirish
Ushbu fikrlar texnik xizmat ko'rsatishni rejalashtirishda, shuningdek ehtiyot qismlarni o'z vaqtida qayta buyurtma qilishda juda muhimdir. Aynan shu fikrlar aniq ma'lumotlarni talab qiladi, shuningdek, men ushbu muhokamaga kiritilgan Kayzenning keyingi mavzusi.
OEEni yaxshilash uchun Kaizendan foydalanish
Kaydzen Ikkinchi jahon urushidan keyin Yaponiyada yaratilgan. Kayzen so'zi doimiy takomillashtirish degan ma'noni anglatadi. Bu yaponcha Kai "maktab" va "donolik" degan ma'noni anglatuvchi Zen so'zlaridan kelib chiqqan. Kayzen - bu yuqori boshqaruvdan tortib tozalash brigadasigacha bo'lgan har bir xodimni o'z ichiga olgan tizim. Har bir inson muntazam ravishda kichik yaxshilanishlar bo'yicha takliflar bilan chiqishga da'vat etiladi. Bu oyda bir marta yoki yiliga bir marta amalga oshiriladigan faoliyat emas; aksincha, u uzluksizdir.
Toyota va Canon kabi yapon kompaniyalarida har bir xodimga yiliga jami 60 dan 70 gacha takliflar yozib olinadi, baham ko'riladi va amalga oshiriladi. Ko'pgina hollarda, bu katta o'zgarishlar uchun g'oyalar emas. Kayzen har doim samaradorlikni oshirish, xavfsizlikni yaxshilash, samaradorlikni oshirish va yo’qotishlarni kamaytirish uchun muntazam ravishda kichik o'zgarishlar qilishga asoslangan. Takliflar ishlab chiqarish yoki marketing kabi ma'lum bir soha bilan cheklanmaydi. Kaizen yaxshilanishlar mumkin bo'lgan har qanday joyda o'zgarishlar kiritishga asoslangan. Mashina va asbob-uskunalar sohasida G'arb falsafasini "agar buzilmagan bo'lsa, uni tuzatmang" deb umumlashtirish mumkin.
Bundan farqli o'laroq, Kayzen falsafasi: "Buni yaxshiroq qiling, uni yaxshiroq qiling va buzilmagan bo'lsa ham, uni yaxshilang, chunki buni qilmasangiz, siz buni qilganlar bilan raqobatlasha olmaysiz".
Yaponiyadagi kaydzen - bu uy va ish hayotini o'z ichiga olgan takomillashtirish tizimi. Bu hatto ijtimoiy faoliyatni ham o'z ichiga oladi. Bu inson hayotining barcha jabhalarida qo'llaniladigan tushunchadir. Biznesda Kaizen yapon biznesining ko'plab tarkibiy qismlarini o'z ichiga oladi, bu ularning muvaffaqiyatining bir qismi hisoblanadi. Sifat doiralari, avtomatlashtirish, takliflar tizimlari, o'z vaqtida yetkazib berish, Kanban va 5S biznes yuritishning Kaizen tizimiga kiritilgan. Kayzen standartlarni belgilashni va keyin ularni doimiy ravishda takomillashtirishni o'z ichiga oladi. Yuqori standartlarni qo'llab-quvvatlash uchun Kaizen shuningdek, xodimlarga yuqori standartlarga erishish va doimiy ravishda ushbu standartlarga javob berish qobiliyatini saqlab qolish uchun zarur bo'lgan treninglar, materiallar va nazoratni taqdim etishni o'z ichiga oladi.
Mashina va asbob-uskunalar sohasida Kayzen katta rol o'ynaydi, chunki u yaxshilash uchun mahalliy kuchni o'z ichiga oladi. Mahalliy kuch
· Operatorlar
· Texniklar va muhandislar
· Xizmat
· Nazoratchi
Mahalliy kuchning asosiy mas'uliyati jarayonlar va tizimlarning, berilganidek, barqaror va oldindan aytib bo'ladigan holatda ishlashini ko'rishdir. Bu shuni anglatadiki, ular har qanday maxsus sababni topish, tuzatish va oldini olish uchun javobgardir.
Nazorat jadvallari ideal tarzda keyin yordam beradi, chunki
· Ular tasodifiy bo'lmagan o'zgarishlarni aniqlash orqali jarayon chegaralarini aniqlaydilar.
· Ular jarayonning tasodifiy emasligini aniqlash uchun jarayonni kuzatib boradilar - biror narsa o'zgaradi.
· Ular 100% sinov o'rniga kichik namuna bilan qo'llaniladi.
· Ushbu o'zgarishni aniqlashning eng keng tarqalgan usullari quyidagilardan iborat:
· Nazoratdan tashqari nuqtalar (bular yuqori yoki pastki chegaradan tashqaridagi nuqtalar).
  O’zgarish davomiyligi yoki trend. O’zgarishda nechta ball bor? Misol uchun, agar nuqtalar soni 10, 20, 30 yoki 40 bo'lsa, markazni kesib o'tish vaqti mos ravishda 2-9, 5-6, 9-12 yoki 13-28 bo'lishi kerak (4-rasm) . Agar markaziy chiziqni kesib o'tish vaqtlari bu erda ko'rsatilganidan ko'p yoki kamroq bo'lsa, jarayonda sezilarli o'zgarishlar ro'y beradi.
[image: ]
4-rasm. Nazorat chegaralari. 


Foydalanilgan adabiyotlar
1. "OEE Primer", D.H.Stamatis, Taylor and Francis group LLC, 2010
2. “Juran’s Quality Handbook", Joseph M. Juran, A. Blanton Godfrey,McDraw-Hill, 2015
3. "OEE Guide to Smart Manufacturing", Dr. Jill A O'Sullivan, Dr. Theresa Nick, Sandy Abraham, DMMSI, Associates Inc, 2016
4. "Understanding, Measuring, and Improving Overall Equipment Effectiveness: How to Use OEE to Drive Significant Process Improvement", Ross Kenneth Kennedy, Productivity Press, 2017
5. Overall Equipment Effectiveness, Robert C. Hansen,  Industrial Press, 2011
6. https://www.oee.com/
7. https://www.leanproduction.com/oee/
8. https://sixsigmadsi.com/what-is-oee/




image4.png
1-qoida: A zonasidan tashqaridagiistalgan
nugta

2-qoida: Ketma-ket uchta nugtadan
ikkitasi A zonasiga yoki undan tashqariga
tushadi

uUcCL

1LCL

3-qoida: Ketma-ket besh balldan to'rttasi B
zonasi yoki undan tashqariga tushadi

4-qoida: markaziy chizigning bir tomonida
ketma-ket to'qqiz nuqta (o'rtacha)

- ,
e e
A A
5 T T T ST T
. cJ\ —'—',—/_\72\7\%_'—
X v , X C
< £ __ 8 ____ . c
BT B
A A —
well o A

LCL





image1.png
Nugson soni

35
30

Nugson

Bo'yashda

Presslashda

Kesishda

Bukishda





image2.png




image3.png
| NEGA?

Tekshirilayotgan
texnik sabablar
uchun ushbu

|—| NEGA? I I NEGA?

Tuzatish Ma’lumot
harakatlari

yo'lldan

Tub sababi

foydalaning

Haqiqiy sababga erishganingizni qabul qilishdan oldin kamida 5 marta "nima uchun" deb so'rang.

Muammo nima
uchun
aniqlanmaganligin

NEGA?

NEGA?

A. Muammoni fuzatish uchun
nima qilindi?

i tekshirish uchun
ushbuyo'ldan
foydalaning

— 1
| NEGA? | | NEGA?

B. Aniqlashni yaxshilash
uchun nima qilindi?

‘Aniqlash xatosining asosiy sababini topish uchun jarayon xaritangizdagi qochish nugtasiai ko'ib chiging. |

Tizimli ildizni
tekshirishuchun
ushbuyo'ldan
fovdalaning

NEGA? |

NEGA? |

C. Tizimni o'zgartirish uchun
nima qilindi?

Tizim oldini olish tekshiruvida ushbu tizimli asosiy sabab jarayonini qo'llang

Uchlik 5-Nima uchun tahlil ish
varag'i.

Tekshirdi:

To'ldirdi:





