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Executive Summary (ایگزیکٹو خلاصہ)
The document covers the statistical process control (SPC) basics for production operations personnel. The main aim is to explain what is SPC ? How it is useful in controlling and improving the process to manufacture good quality products, how to use the Excel workbook for the calculation of Cp, Cpk and Pp. 
اس دستاویز میں پروڈکشن آپریشنز کے عملے کے لئے شماریاتی عمل کنٹرول (ایس پی سی) کی بنیادی باتوں کا احاطہ کیا گیا ہے۔ بنیادی مقصد یہ وضاحت کرنا ہے کہ ایس پی سی کیا ہے؟ اچھے معیار کی مصنوعات کی تیاری کے عمل کو کنٹرول کرنے اور بہتر بنانے میں یہ کس طرح مفید ہے، سی پی، سی پی کے اور پی پی کے حساب کے لئے ایکسل ورک بک کا استعمال کیسے کریں
Introduction (تعارف)
Statistical process control (SPC) is defined as the use of statistical techniques to control a process or production method. SPC tools and procedures can help you monitor process behavior, discover issues in internal systems, and find solutions for production issues. Statistical process control is often used interchangeably with statistical quality control (SQC).
شماریاتی عمل کنٹرول (ایس پی سی) کی تعریف کسی عمل یا پیداوار کے طریقہ کار کو کنٹرول کرنے کے لئے شماریاتی تکنیک کے استعمال کے طور پر کی جاتی ہے۔ ایس پی سی ٹولز اور طریقہ کار آپ کو عمل کے طرز عمل کی نگرانی کرنے ، داخلی نظام میں مسائل کو دریافت کرنے اور پیداوار کے مسائل کے حل تلاش کرنے میں مدد کرسکتے ہیں۔ شماریاتی عمل کنٹرول اکثر شماریاتی کوالٹی کنٹرول (ایس کیو سی) کے ساتھ متبادل طور پر استعمال کیا جاتا ہے

Purpose (مقصد)
The purpose of this SOP is to implement statistical process control and express the importance of Process Capability (Cp), Process Capability Index (Cpk) and Process Performance (Pp).
اس  ایس او پی  کا مقصد شماریاتی عمل کنٹرول کو نافذ کرنا اور پروسیس صلاحیت (سی پی)، پروسیس صلاحیت انڈیکس (سی پی کے) اور پروسیس پرفارمنس (پی پی) کی اہمیت کا اظہار کرنا ہے۔

Scope (ایس او پی کا دائرہ کار)
Products manufactured on Riveria Roto Graveur in Business Unit Folding Cartons (BUFC) in specific and other products manufactured at  BUFC in general.
بزنس یونٹ فولڈنگ کارٹن (بی یو ایف سی) میں ریوریا  روٹو گریور پر تیار کردہ مصنوعات اور عام طور پر بی یو ایف سی میں تیار کردہ دیگر مصنوعات۔

WHAT IS PROCESS CAPABILITY ANALYSIS ? (پروسس کپیبلٹی کا تجزیہ کیا ہے)
Process capability analysis is a statistical tool used to evaluate the ability of a process to produce output within specified limits, or the "potential capability." It is used to determine whether a process is capable of meeting customer requirements and specifications and also to identify opportunities for improvement.
Process capability analysis involves comparing the natural variability of a process with the allowable tolerance range for the output.
Cp and Cpk are commonly referred to as process capability indices. They are statistical measures used in process capability analysis to evaluate the ability of a process to produce output within specified limits.
Cp, or process capability, is the ratio of the spread between the process specification and the six times process standard deviation. In other words, it is a measure of how well a process is capable of meeting customer requirements. A higher value indicates a greater degree of capability.

The formula for Cp (process capability) is:

Cp = (USL−LSL)/ 6σ

where USL and LSL are the upper and lower specification limits, respectively. “σ” is standard deviation.
Cpk is calculated by taking the minimum difference between the process mean and the specification limit (upper or lower specification, whichever is nearest to the process mean) and dividing it by three times the process standard deviation.

The formula for Cpk (process capability index) is:

Cpk = min[(USL−μ)/3σ , (μ−LSL)/3σ]

Where “μ” is Process Mean and “σ” is standard deviation.
پروسیس کی صلاحیت کا تجزیہ ایک شماریاتی آلہ ہے جو مخصوص حدود کے اندر آؤٹ پٹ پیدا کرنے کے عمل کی صلاحیت کا جائزہ لینے کے لئے استعمال ہوتا ہے ، یا "ممکنہ صلاحیت"۔ یہ اس بات کا تعین کرنے کے لئے استعمال کیا جاتا ہے کہ آیا کوئی عمل گاہکوں کی ضروریات اور وضاحتوں کو پورا کرنے کے قابل ہے اور بہتری کے مواقع کی نشاندہی کرنے کے لئے بھی قابل ہے 
پروسس کپیبلٹی کے تجزیے میں آؤٹ پٹ کے لئے قابل قبول ٹولرنس رینج کے ساتھ کسی عمل کی قدرتی ویریبلٹی کو جوڑنا شامل ہے۔
سی پی ، یا پروسس کپیبلٹی ، پروسس کی وضاحت اور چھ بار پروسس اسٹینڈرڈ ڈیویشن کے درمیان پھیلاؤ کا تناسب ہے۔ دوسرے لفظوں میں ، یہ اس بات کا پیمانہ ہے کہ ایک عمل کسٹومرز کی ضروریات کو پورا کرنے کے قابل ہے۔ ایک اعلی ویلو زیادہ درجے کی صلاحیت کی نشاندہی کرتا ہے.

سی پی (پروسس کپیبلٹی) کا فارمولا یہ ہے:

Cp = (USL−LSL)/ 6σ
جہاں یو ایس ایل اور ایل ایس ایل بالترتیب اوپری اور نچلے اسپیفیکیشن کی حدود ہیں۔ 

 مطلب اسٹینڈڈ ڈیوی ایشن  ہے "σ" 
سی پی کے کا حساب پروس کے اوسط اور تخصیص کی حد (اوپری یا نچلے درجے کی حد، جو بھی پروسس کے اوسط کے قریب ہو) کے درمیان کم سے کم فرق لے کر کیا جاتا ہے اور اسے پروسس کے اوسط سے تین گنا زیادہ تقسیم کیا جاتا ہے۔

سی پی کے (پروسس کپیبلٹی انڈیکس) کا فارمولا یہ ہے

Cpk = min[(USL−μ)/3σ , (μ−LSL)/3σ]

پروسس اوسط ہے "μ" 

WHAT IS PROCESS PERFORMANCE ANALYSIS ? ( پروسس پیرفارمینس اینالیسیس کیا ہے؟ )
Process performance analysis is a statistical tool used to evaluate the "actual performance" of a process relative to its desired performance. It is used to determine whether a process is meeting the customer's requirements and specifications and to identify opportunities for improvement.

The process performance analysis uses statistical measures such as the process performance index (Pp and Ppk).

Pp, is similar to Cp, but it uses the long-term standard deviation instead of the short-term standard deviation. Ppk, is the same as Cpk but uses the long-term standard deviation.

The formula for Pp is:

Pp = (USL−LSL)/6σ

where USL is the upper specification limit, LSL is the lower specification limit, and σ is the long-term standard deviation.

The formula for Ppk is:

Ppk=min[(USL−μ)/3σ , (μ−LSL)/3σ)]
Where “μ”  is the mean or average of the process. For Ppk, we use long-term standard deviation.

پروسس پیرفارمینس اینالیسس ایک شماریاتی ٹول ہے جو کسی عمل کی مطلوبہ کارکردگی کے مقابلے میں "حقیقی کارکردگی" کا اندازہ کرنے کے لئے استعمال ہوتا ہے۔ یہ اس بات کا تعین کرنے کے لئے استعمال کیا جاتا ہے کہ آیا کوئی عمل کسٹومر کی ضروریات اور اسپیسیفیکیشنز کو پورا کر رہا ہے اور بہتری کے مواقع کی نشاندہی کر رہا ہے

پروسس پیرفارمینس اینالیسیس شماریاتی اقدامات جیسے پروسیس پرفارمنس انڈیکس (پی پی اور پی پی کے) کا استعمال کرتا ہے۔

پی پی ، سی پی سے ملتا جلتا ہے ، لیکن یہ قلیل مدتی کے بجائے طویل مدتی اسٹینڈارڈ ڈییویشن کا استعمال کرتا ہے۔
پی پی اور پی پی کے کے فارمولے اوپر دیئے گئے ہیں

پروسس کا اوسط ہے۔  “µ”

How to use packages group excel tool for statistical process control (سٹیسٹیکل پروسس کنٹرول کے لئے  "پیکیجز گروپ ایکسل ٹول"  کا استعمال کیسے کریں؟)
The tool is specifically designed to meet the requirement of Cpk, Pp, Standard Deviation and  Process Mean. Excel Workbook also generates the Run chart and histogram for the visualization of the data.
ٹول کو خاص طور پر سی پی کے ، پی پی ، اسٹنڈرڈ ڈیوی ایشن اور پروسیس اوسط کو کیلکولیٹ کرنے کے لئے ڈیزائن کیا گیا ہے۔ ایکسل ورک بک , ڈیٹا کی تشریح کے لئے رن چارٹ اور ہسٹگرام بھی تیار کرتا ہے۔
Things to remember ( یاد رکھنے والی چیزیں ) :
· The workbook is password protected and only cells for SKU, SKU Code, Business Unit, data cells, lower specification limit cell, upper specification limit cell and Target value cell are editable.
· Do not copy or duplicate the Data tab of the workbook. This will cause the workbook to stop working.
· Use a separate workbook for each variable, one workbook cannot be used to record multiple variables.
· The workbook is useable on Office 365 or later versions only. Older versions of Microsoft Excel are not supported.
ورک بک پاس ورڈ سے محفوظ ہے اور صارف صرف ایس کے یو ، ایس کے یو کوڈ ، بزنس یونٹ ، ڈیٹا سیلز ، لوور اسپیسیفیکیشن لیمٹ سیل ، اپپراسپیسیفیکیشن لیمٹ سیل ، ٹارگیٹ ویلیو سیل میں ڈیٹا درج کرسکتا ہے۔

ورک بک کے ڈیٹا ٹیب کو کاپی یا نقل نہ کریں۔ اس کی وجہ سے ورک بک کام کرنا بند کر دے گی۔

ہر ویریبیل کے لئے ایک علیحدہ ورک بک استعمال کریں، ایک ورک بک کو متعدد ویریبیلز کو ریکارڈ کرنے کے لئے استعمال نہیں کیا جاسکتا ہے۔
 یہ ورک بک صرف آفس 365 یا اس کے بعد کے ورژن پر قابل استعمال ہے۔ یہ مائیکروسوفٹ ایکسل کے پرانے ورژن پر استعمال نہیں کیا جاسکتا ہے۔
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SKU: Type the SKU here

Business Unit: BUFC

SKU CODE: Type the product code here

Machine or Line: Type Line here for example Riveria

Values to be Entered by User

Calculated Values (Output from Excel Sheet)

1 95.000 Thursday, May 30,2024 101 94.400 201 301 ) 1ob Name] Gold Leaf
2 95.000 o “Thursday, May 30,2024 102 | 94.800 202 302 Machine Name | Rivieral

3 95.000 Thursday, June 6, 2024 103 | 94,600 203 303 Job Card Number|

4 95.000 Wednesday, June 19,2024 104 | 94,500 208 308 Operators Name| Naveed, Adnan, ubashir2
s 95.000 Tuesday, June 18, 2024 105 | 94,500 205 305 Measuring Device | Zahn Cup 3.

6 95.000 Tuesday, June 25, 2024 106 | 95.100 206 306 Date| 1a/5/2028

7 95.000 Monday, June 3, 2024 107 | 94.300 207 307 Attribute] Viscosityl

8 95.000 Tuesday, June 4, 2024 108 | 94.300 208 308 Measuring Unit] Seconds

9 95.000 ¢ Wednesday, June 19,2024 109 | 95.500 209 309

10 95.000 110 | 94.200 210 310 Lower Spec Limit (LSL) = 93.00

11 95.000 11| 95.100 Bty 311 Upper Spec Limit (USL) = 57.00
12 95.000 112 | 94,000 212 312 Target - 550

13 95.000 13| 95.200 13 313

1 95.000 14| 94.200 214 314 cpke 133

15 95.000 Friday, June 28, 2024 115 | 94700 215 315 ool 133 Process i capable
16 95.000 116 | 95.200 216 316

17 95.000 17 | 95.700 217 317

18 95.000 118 | 94,000 218 318 Mean 54.93

19 95.000 119 | 94,000 219 319 Standard Deviations 027

2 95.000 120 | 94,000 20 320

21 95 000 121 | 94.000 221 321





This is a controlled document of Packages Convertors Limited.


             Last printed 01/07/2024 11:48:00(SSC Applied)                                                                                              

                                                                                                                     Issued By: MR/DMR

Page 1 of 2



