10.3 Тълкуване на индексите на способност
При изчисление на индексите на способността до тук сме извели нормалното отклонение, σ , от средната област ( R ) и сме установили , че това оценява краткотрайните промени в процеса. Този кратък срок е периодът, в който процесът е сравнително стабилен, но както знаем процесите нe остават стабилни през цялото време и трябва да допуснем в определени толерансни ограничения :
· някакво движение на средата;

· отчитане на промените в средата;

· възможни промени в дисперсията (обхвата)
· отчитането на промени в дисперсията

· възможните усложнения от нетипични разпределения

Като се вземе това предвид , следните стойности на индекса Срk представляват даденото ниво на увереност в способността на процеса:
· Cpk < 1 ситуация, в която производителят е неспособен и неизбежно ще има несъответстващо производство (Фигура 10.2с)
· Cpk = 1 ситуация, в която производителят не е наистина способен , тъй като всяка промяна в процеса ще доведе до неотчетено, несъответстващо производство (Фигура 10.2b)
· Cpk = 1.33 далеч от приемливaтa ситуация, тъй като несъответствията едва ли ще бъдат отчетени от контролните карти за процеса.

· Cpk = 1.5 все още незадоволително, тъй като ще се появяват несъответствия и шансовете за отчитането им не са достатъчнo добри.
· Cpk = 1.67 обещаващо , несъответстващата продукция ще се появи , но има много добър шанс да се отчете.
· Cpk = 2 високо ниво на увереност в производителя , стига контролните карти редовно да се използват (Фигура 10.2а)
10.4 Употреба на контролни карти и данни за способност на процеса
Стойностите нa Cpk  изчислени до сега са базирани на оценката на σ от R, снети от сравнително кратки периоди на събиране на данни и познато като Cpk(потенциално) . Познанието за Cpk(потенциално) е достъпно само за тези които имат директен достъп до процеса и могат да преценят краткотрайните промени които обикновено се измерват по време на изследване на способността на процеса.

Оценка за нормалното отклонение може да се определи от всеки набор от данни използвайки калкулатор. Например, клиент може да измери измененията в доставена партида от материал или между няколко партиди доставени в определен период и да използва данните да изчисли отговарящото нормално отклонение.  Това ще даде познания за процеса, от които е добит даденият продукт. Клиентът също така може да оцени средните стойности на процеса и заедно със спецификациите да изчисли Cpk използвайки обичайната формула. Тази практика се пропоръчва, стига резултатите да се тълкуват правилно.
Един пример може да помогне да се илюстрират различните видове Cpk , които могат да бъдат изчислени. Фармацевтична компания провела изследване на способността на процес върху теглото на произведените таблетки и установи , че процесът е в статистически контрол със среда на процеса (Х) от 2504mg и среден обхват ( R ) = 91mg от мостри n=4 броя. Спецификациите били USL = 2800mg и LSL = 2200mg.
Следователно , σ = R/dn = 91/2.059 = 44.2 mg

и Cpk(потенциално) = (USL – X )/3σ = 296/3 * 44.2 = 2.23.

Картите със среда и обхват използвани да контролират процеса в определен ден са показани на Фигура 10.6. В общо 23 мостри са намерени 4 предупредителни сигнала и 6 сигнала за предприемане на действие, от което се вижда, че през този ден процесът не е бил в статистически контрол. Данните, от които е направена тази карта са дадени на Фигура 10.1. Възможно е, използвайки теглото на таблетките от Таблица 10.1, за да се изчисли голямата среда – 2513 mg , както и нормалното отклонение 68 mg. Тогава :
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Фигура 10.6

Таблица 10.1

Нормалното отклонение изчислено с този метод отразява различни компоненти, включително отклонения с обща причина, всички установени причини видими от картите със среда и обхват и oграниченията наложени от използването на 4 броя мостри. Това ясно отразява повече от присъщите произволни отклонения и така Cpk, произлизащо от метода, не е Cpk(потенциално) , а Cpk(продукция) – индекс на способност за дневното производство и полезен начин за следенето на представянето на произволен процес за педиод от време. Понякога Ppk се използва за означаване на Cpk(продукция) , което включва общите и особени причини за отклонение и не може да е по-голямо от Cpk(потенциално). Ако излезе по-голямо , то това изначава, че процесът се е подобрил. Регистър на Cpk(продукция) показва как представянето на процеса се различава и взема предвид и централизирането и разпръскването на процеса.
Контролните карти със среда и обхват могат да се използват за класифициране на продукта и само продукти от „добрите” периоди да се изнасят. Ако се дефинира „лош” продукт като такъв , който се произвежда в периоди преди сигнал за действие, както и периоди преди предупредителни сигнали, които са следвани от сигнал за действие, от картите на Фигура 10.6. Tова налага елиминирането на продуктите от периодите предшестващи мостри 8, 9, 12, 16, 14, 19, 20, 21 и 23.
Изключвайки теглата от Таблица 10.1, съответстващи на тези периоди, остават 56 таблетки, от които се изчислява средата на процеса 2503 mg и нормалното отклонение 49.4 mg. Тогава : Cpk = (USL – X)/3σ = (2800 – 2503)/(3 * 49.4) = 2.0.
Това е Cpk(доствка) . Ако тази избрана продукция от процеса се изнесе , клиентът трябва да получи същите среда и нормално отклонение и Cpk(доствка) и трябва да е разумно доволен. Не е изненадващо, че Cpk трябва да се увеличава с елиминирането на продукция произведена в периодите „извън контрол”. Терминът Cpk(снабден) понякога се използва вместо Cpk(доствка) .

Само производителят може да знае Cpk(потенциално)  и метода използван за класификация на продукцията. Не само продуктът , но и обосновката на класификацията би трябвало да се предостави на клиента. Един от начините за постигането на това е да се предостави на клиента копие на контролните карти и обосновката на Cpk(потенциално) . И двете изисквания стават стандарт за тези индустрии, които разбират и са асимилирали концепциите на способност на процеса и използването на контролни карти за променливи.
Трябва да се наблегне на две важни точки :

· използването на контролни карти не само позвoлява да се контролира процеса, но и предоставя информация необходима за пълната класификация на продукта.

· Производителят може да прецени представянето на процеса чрез данните идващи от изучаването на способността му – представянето не може да се оцени еднакво добре единствено от продукта.

Ако клиентът знае, че доставчикът има стойност на Cpk(потенциално) от поне 2 и че използва контролни карти за класификация и контрол, тогава може да е сигурен в процеса и метода за класификация на продукта на доставчика.
