12.4 Пренасочване или специални причини за промяна
Струва си да повторим точката от глава 5, в която е показано че много процеси са извън контрол когато при първото си изпитание използваме технически контролни диаграми.
Често се наблюдава, че това се дължи на прекалено големия брой корекции направени в процеса, въз основа на индивидуалните резултати.Това явление, обикновенно познато като лов, причинява общо увеличение на променливостта на резултатите от процеса,както е показано на фиг.12.8.

Ако процесът е с начална целевата стойност μа и се прави корекция въз основа на един единствен резултат А, след това средната стойност на процеса се коригира въз основа на μb. Впоследствие, един единствен резултат в В ще доведе до втора промяна на средната стойност на процеса на μс.Ако това явление продължи, променливостта или разпространението на резултатите от процеса ще се увеличат с пагубен ефект върху способността на процеса да отговаря на определени изсквания.

Вариациите не могат да бъдат пренебрегнати.Самият факт, че едно измерване, тест или аналитичен метод се използва за генериране на данни, въвежда променливостта.Трябва да се вземат впредвит и съответните графики на данните използвани за контрол на процесите, вместо да се реагира на индивидуални резултати.
Често се установява, че редица графики са ин-контрол и показват присъщите способнoсти на процеса.Трионообразния вид на графиката, обаче показва бързото изменение в средната стойност на процеса.Оттук се появява и модела като на фиг.12.3.
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Figure 12.8 Increase in process variability due to frequent adjustments based on individual

test results
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Когато е установено, че един процес е извън контрол, първото нещо което трябва да се направи е проучване на преотстъпване или специални причини за изменчивост.Това може да изисква, в някои случаи, диаграма на параметрите на процеса,a не параметрите на продукта които фигурират в спецификацията.Например -  вискозитета на химическия продукт е пряко зависещ от налягането в реактора, което пък от своя страна може да зависи пряко от температурата в реактора.Една контролна таблица за налягане, със записани промени в температурата, може да бъде първата стъпка в нарушаване в сложността на съответните отношения.Най-важно е да се гарантира, че всички промени в процеса са записани и съответните данни от картите също.
За процеси които е доказано че са извън контрол не може да се правят компромиси.Самото устройство за промяна на метода и/или контролните граници няма да доведат до контрол на процеса.Трябва да се извърши подходящо изследване на процеса.

Трябва да се отбележи че може да има много потенциални причини поради които процеса може да излезе извън контрол.
Изключително трудно, дори опасно, е да се опитваме да направим връзка между вида на причините и моделите показани на контролните диаграми.

Има изключително много причини които биха могли да доведат до различни модели в различните индустрии и условия.Може да бъде полезно обаче да изброим някои от най-често срещаните видове специални причини.

Хора:

_ Умора или заболяване;
_ Липсата на обучение / новак;
_ Без надзор;
_ Не знае;
_ Нагласи / мотивация;
_ Промени / подобрения в уменията;
_ Ротация на смените.
съоръжения / оборудване

_ смяна  на машини;
_ Разликите в изпитването или средства за измерване;
_ Редовни профилактични;
_ Липсата на поддръжка;
_ Зле проектирано оборудване;
_ старо оборудване;
_ Постепенно влошаване наобурудването  и съоръженият

Процеси / процедури

_ Неподходящи техники за работа или изпитване;
_ Неизпитан / нови процеси;
_ Промени в методите, инспекция или проверка.
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Материали

_ Сливане или смесване на партиди, части, детайли, възли,
междинни продукти и т.н.;
_ Натрупване на отпадъчни продукти;
_ Хомогенност;
_ Промени в доставчика / материала.
Околна среда

_ Постепенно влошаване на условията;
_ Температурни промени;
_ Влажност;
_ Шум;
_ Запрашеност на  атмосферата.
Трябва да сме на ясно ,че от съществено значение за подобряването на процесите  е доброто познаване на от този ниезчерпаем списък с възможни причини .

При  внимателно използване на контролните диаграми получаваме информация кога да търсим проблеми.
Това обикновено допринася с 10 - 20 % за  решаването на проблема.

По-голямата част от работата при внасянето на подобрения е свързана с това да открием каде да гледаме и кои да са дойстващите причини.
Характеристики на диаграмите
· отговорността за грешките и подобряването на  процесите не трябва да се свързва само с една груа или част от нея, а и с това как протича процеса.
· Проблемите в работата на процеса рядко се дължат на една причина, а на комбинация от фактори свързани с продукт (услугата), съоръженито, програмите, и хората.

· Да наблегнем че за  успешното разрешаване на всеки проблем трябва да става чрез предотвартяването му, особено що се отнася до запазване на качеството при поддръжка на производството, подобряване на процесите и развитие на продуктите.
· Планирането и директната обработка на събраните данни трябва да ни помогне за идентифицирането и отнасянето към определена група причина.
· Главно се иползват два метода за изследването на процеса; изучаване на главния фактор или групата фактори. От съществено значение е обсъждането с хората  в по-ранните нива. 
Frequent, irregular shift in process mean (Figure 12.3)

Figure 12.3a shows a process in which the standard deviation remains

constant, but the mean is subjected to what appear to be random changes of

between one and two standard deviations every few sample plots. The mean

chart (b) is very sensitive to these changes, showing an out-of-control situation and following the pattern of change in process mean. Once again the

range chart (c) is in-control, as expected.

The cusum chart of means (d) picks up the changes in process mean.
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Figure 12.3 Frequent, irregular shift in process mean
