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Ipari tevékenyséegben réeszvétel
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Autoipari tevekenyseg:

» Motor

» Sebességvalto
»Tengely

»Miszerfal

» Tartalyok

> Kipuffogd
»Elektronika
»Bowden

» Specidlis alkatrészek

Szolgaltatasokban részvetel
Informatika:

»Eladas
»Szerverek
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Problema 1

Egy magasnyomasu kisul6lampa tétel eseten tapasztaltuk,
hogy a kiszallitas alatt a lampak katodja eltorott, igy a
fenyforras hasznalhatatlanna valt, igy a tételt kivontak

a forgalombal.

A raktarban azonban volt kb 40 ezer db lampa, amely
ugyanabban az iddszakban készult, de feltehetéen mas
katodtételbdl. Mit tegyunk, hiszen egy lampa ara tobb ezer
forint volt?

Javaslat: tegyuk fel az 0sszes lampat teherautora és
utaztassuk meg a Budapest — Nagykanizsa — Budapest
utvonalon, ami épen marad, az kiszallithato.

JO az otlet?
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Problema 2

Termeékunknek fontos parameétere egy hosszmeret,
amelynek eloirt ertéke 48,6 £ 0,2 mm. A termeket ket gépen
gyartjuk (A es B). A mlszakvezetd szolt, hogy szerinte

a ket gép nem egyforman dolgozik.

Megkertuk, hogy merjen le 200 — 200 darabot mindegyik
geprol, szamolja ki az atlagot €s a szorast. Az eredmények:
Descriptive Statistics: A gép; B gép
Variable Mean 3E Mean StDev

L gép 48,622 0,00416 0,0588
B gép 48,654 0,0136 0,193

A B gép szorasa kicsit nagyobb, de az atlagok azonosnak
tinnek, raadasul a célerték kornyeken vannak.

A két gép atlagosan egyforman dolgozik?
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Probléema 3: Melyik folyamat szorasa a legnagyobb?
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A Sao Paulo-i varosi tanacs esete a statisztikaval

|dopont: 1998.

A 2x2 savos Utbol 2x3 savos utat csinaltak, novekmeény: 50%
A 2x3 savos utbol 2x2 savos utat csinaltak, csokkenés: 33%

Eredmény: +17%
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Mennyi London lakosainak szama?

W. Petty (1623-1687): politikai aritmetika

1.30 emberbdl évente at
as évek elejen évente at
rogzitettek a feljegyzese

agosan 1 hal meg, az 1680-
agosan 22 331 embert

K

30722331= 669930

2.Londonban 84000 lakohaz volt atlagosan 8 lakoval
8*84000 = 672000
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Hol alkalmazhatd a statisztika?

Probié Aial hato statistilal oA
= ackt S statisAikai paraéterek

Adatcsoport megfelelése egy adott értdanek hipotézsvizsgdatok

mind koz8pponti tendenda, mind saras hipotézisvizsgaatok

g

et edoes i . Mi , o T I
ot 7SAkSegEs mintanagysag NtanBgysag Meghataroz

Afolyamat szabdlyomottsaganak megdllapitésa | Szabalyozdkartyak (SPO), altermativ mddszerek

Két vagy tobb valtozd kozstt Gsszsfliggés
megAllapitisa

Regresszi6 dlenes

Kisérletek megtervezése Ugy, hogy minimélis

Dok (Design of BExperimant) - Kisérlettervezss

futisszammal meximalis eredményt kapiunk
Anmegbizhatdsag ellentrzsse Megbizhatdsagi mddszerek (Weibull demzss)
. , MSA (Messurement Systam Analyzis)
2
Mennyire ol tudok memi? Mérérendser dearr
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Probléma 1

Egy magashyomasu kistlélampa tétel esetén tapasztaltuk,
hogy a kiszallitas alatt a lampak katddja eltoérétt, igy a
fényforras hasznalhatatlanna valt, igy a tételt kivontak

a forgalombol.

A raktarban azonban volt kb 40 ezer db lampa, amely
ugyanabban az idészakban készllt, de feltehetéen mas
katodtételbdl. Mit tegylink, hiszen egy lampa ara tdbb ezer
forintot volt?

Javaslat: tegylk fel az 6sszes l[ampat teherautéra és
utaztassuk meg a Budapest — Nagykanizsa — Budapest
utvonalon, ami épen marad, az kiszallithato.

J6 az otlet?

Abban maradtunk, hogy 1000 db lampat

egy oran keresztul targoncaztatunk a
gyarudvaron.

Kiszamoljuk a kies6k szamanak konfidencia
intervallumat (95%), amennyiben a felsd hatar
nem éri el az 1%-t , a tételt kiszallitjuk.

I
Test and CI| for One Proportion

Sample p 95% CI
001000 ({0

,000025; 0,005559)

A konfidencia intervallum felsé hatara 0,5 %, igy a tétel
kiszallithatd. Ne feledjuk azonban, hogy adtunk 5 %
eselyt a tevedesre, ez a mi rizikonk.



Probléma 2

Termékiinknek fontos paramétere egy hosszméret,

Egy statisztikai alapon gondolkodd
vk (o ) Amimaents meon hony mene T | szakember rogton arra gondol, hogy
a két gép nem egyforman dolgozik. . sy , . , ’ ’

S ¥ csinaljunk egy kétmintas t-prébat!

Megkertiik, hogy mérjen le 200 — 200 darabot mindegyik
géproél, szamolja ki az atlagot és a szérast. Az eredmények:

Descriptive Statistics: A gép: B gép

. . . o Boxplot of A gép; B gép
A B gép szérasa kicsit nagyobb, de az atlagok azonoshak
tlnnek, raadasul a célérték kérnyékén vannak. 49,1 4

Akét gép atlagosan egyforman dolgozik?

49,0
48,9

48,8 -

48,7
48,6
48,5

#

&

Méret mm-ben

48,3 -

48,2 -

A éép B éép

A dobozabra (box-plot) is azt mutatja, hogy a B gép
szOrasa nagyobb, az atlagok kozel azonosak, de vajon
95%-0s konfidencia szinten azonosak-e?

Thot Quality Management — IFKA MIK 2011. szeptember 29.



Thot Quality Management — IFKA MIK 2011. szeptember 29.

Two-Sample T-Test and Cl: A gép; B géep
Two-3ample T for B gép v3 B gép
H Mean StDev 3E Mean

L gép 200 48,6219 0,0588 00,0042
B gép 200 48,654 0,193 0,014

Difference = mu (A gép) - mu (B gép)

Eatimate for difference: -0,0318

95% CI for difference: (—-0,0800; -0,0032)

I-Test of difference = 0 {v3 not =): T-Value = -2,24 P-Value = 0,028 DF = 235

A konfidencia intervallum nem tartalmazza a nullat, igy

semmi okunk nincs arra, hogy elfogadjuk azt a nullhipotézist,

hogy a ket gep altal gyartott alkatreszek varhato ertéke
azonos.

A p-érték annak a valdszinlsege, hogy tévedunk az
ellenhipotézis elfogadasaval. Ez most minddssze 2,6 %!
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Probléema 3: Melyik folyamat szorasa a legnagyobb?

A leiro statisztika

12,2
& nderson-Darling Normality Test
A-Sgusren 1,05
o P-Vzhe 0,005
~@
z MMezn 12,031
E 12,0 Sthew 0,135
W ariznoe 0,018
Skewness  -0,06071
119 Kurtosis -1,78357
ﬁﬂ’r | N 20
11,9 Minimasnm 11,845
f,—f"f ™ ist Quartile 11,912
- Medizn 12,032
Ird Cruartile 12,155
11.'3 12.‘] 12.1 12.2 ME}:iF"..F" 11.115
959 Confidence Interval for Mean
12,2 | | | 11,968 12,054
959% Confidence Interval for Medizn
12,1} 11,213 12,153
x & T - r ¥
% 9500 Confidence Intervals 959 Confidence Interval for Sthey
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¥ Wiman | oy |
11,9 Wmcimn I oy |
11,90 11,95 12,00 12,05 12,10 12,15
11,8
s R 7] o U 1L 1% 10 15 rdi] Fd B o 10 1L 1% 1D
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A folyamatképességek is azonosak

(Q\| Alternalva csikkend véletlenszerii
| -
()] LSL  Targst usL UsL
o) Process Dats Qweszll Capabiliy Process Datz | | Cverall Capabilty
LS 11,50000 Po 026 LsL 11,9 ] Pe 027
E Target 12,00000 PPL 0,35 Target 12 | | PRL 035
GJ UsL 12, 10000 PPU 0,17 usL 121 | | PPU 0,18
- Sample Mean 1203358 Ppk 0,17 Sampke Mean 13,0336 | | Pek 018
o Sample N 20 Cpm 0,28 Sample N 20 | | Cpm 0,26
Sthev(Oversl) 012872 StDev(Owversll) 0,125061
O [
N [ I
(7)) | |
. |
y |
v |
o [
(QV M| |
A 11,8 11,9 12,0 12,1 12,2 12,3 11,8 11,9 12,0 121 12,2 12,3
CObserved Perdformance Exp, Overall Performance Ctbsarved Performance Exp. Overzll Performance
2 PPM < LS.  150000,00 || PPM <151 145540,98 PPM = 1SL  150000,00 || PPM =151  142770,25
PPM > USL 450000,00 || PPM = USL 30002573 PPM = USL 450000,00 || PPM = USL 25761953
§ PPM Totzl  600D0D,00 || PPM Toral  445868,71 PPM Torsl 60000000 || PPM Toral 44038284
—_— Két atlagi Novekvo
— LSL Targst UsSL LSL Target UsL
(- Process Datz Crwesall Capability Process Dats Ovwerall Capabiliny
15L 11,0000 Pp 0,26 LSL 11,50000 Pp 026
) Target 12,00000 PRL 0,35 Target 12,00000 PRL 035
E usL 12,10000 PPU 017 usL 12,10000 PRU 017
Semple Mean  12,03356 Ppk 0,17 Sample Mazn 12,0335 Ppk 0,17
((b] Sample N 0 Com 0,26 Sample N 20 Com 0,26
O) StDev({Owveralll  0,12672 StDeviOwversll  0,12672
"\.\\\_\_\_
© , , 11 , . i
2 11,8 11,9 12,0 121 122 12,3 8 11,8 120 121 122 123
O Cibserved Performance Exp. Overall Performance POPEE'\ECLDE—:OTE”D:D %;;F\'e'all Performance
PPM < LSL  15D000,00 || PPM < LSL 14554058 < <0000, <LSL 14534058
y PPM = USL 450000,00 || PPM = USL 30002873 PPM = USL  450000,00 || PEM = USL 30002873
O: PPM Totzl  60D000.00 || PPMTetal  44ssce71 PPM Totz| €00000,00 || PPM Totsl 44556571
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Az adatok idobelisége is nagyon fontos!!
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Egy SPC problema

Froccsontott mlanyag alkatrész, amelynek a
tomege a fontos parameéter.

MUszakonkent 2 X 4 darab mintat vesznek ki és”
ellenérzik. Eddig nem volt probléema, de a VEVO
ragaszkodik az SPC bevezetésehez.
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Process Capability of Tomeg

LSL

sL

Process Dats
L5 156, DDDDD
Target *
LSL 1591, D000
Campke Mesn  188,41250
Sample M 360
StDew{Within) 0,08256
CtDev{Crverall) 0,35324

—

i

186,2 136,9 13

7,6 188,35 189,0 18%9,7 190,4

Observed Performance
PEPM = LSL 000
PEM = USL 000
PPM Totzl 0,00

Exp. Within Performance
PPN = LSL 0,00
PPN = USL 0,00
PPM Totzl 0,00

Exp. Owerall Perdformance
PEM = LSL 0,0
PPN = USL 0,0
PPM Total 0,00

wWithin
— — Oversll

Potentizl (Within) Capability

Cp 10,09
CPL o774
CPU 10,45
Cpk 9,74
CCpk 10,09

Orwersll Capability
Pp 2,36
FPL 2,28
FPU 244
ppk 228
Cpm *

A folyamatképesség hosszu tavon is kivalo,




Xbar-R Chart of Tomeg
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Xbar Chart of Toémeg
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Egy megoldasi lehetoseqg:
Eloszabalyozas (Pre-control)
* Egy nagyon egyszerl eszkoz

* A folyamat gyors kozpontositasara

* Egyedi mintakon alapul

* Kiegészité eszkozkeént is hasznalhato

- Csak ¢, 2 1.33 folyamatoknal

* Normal eloszlas

23
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A beavatkozasi hatarok meghatarozasa

* A folyamat szoérasa ismert , de alkalmatlan

* Atlresmez6 (USL-LSL=T) lesz a szabalyozas alapja

USL

USL- 0.25T

Célerték

LSL - 0.25T

LSL

24
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A szabalyozas akkor indulhat, ha 5 db egymas
utan kivett minta a zold savba esik
Meghatarozott idokozonkent 2 db mintat veszunk:
1)Ha mindkét darab zold, akkor, mehet tovabb
2)Ha egyik , masik zold, mehet tovabb

3)Ha mindkett6 (fuggetlenul attol, hogy melyik oldalra
esik), akkor megallunk és beavatkozunk

4)Ha az egyik darab piros, megallunk és beavatkozunk
Beavatkozas utan ujra az 5 egymasutanival kezdunk

Beavatkozas utan a mintavetel gyakorisaga megno, az utolso
ket beavatkozas kozott eltelt id6 1/6-a
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Atlagok g-ban

Pre Control hatarok a "Tomegre”

191 -L-------------------------------------------------

190 -

189 -

188 -

IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII:LIIIIIIIIIIIIIIIII

187 -

laﬁ- -r-------------------------------------------------

1 9 18 27 36 45 o4 63 72 g1 an
Sample

UsL =191

189,75

A=1B8,413

187,25

L5L = 186

Javasolt szabalyozé6 hatarok: 187,3 és 189,7 mm
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Cogito ergo sum

De minek?

A ceg egyik termékenek egy fontos paramétere
volt egy feszultségértek, amit véleményuk szerint
egy korabbi mlveletben kialakitott hossztavolsag
befolyasol.

Ugy gondoltak, hogy SPC-t vezetnek be, hogy a
szabalyozas kovetkeztében ne legyen selejtjuk.



Az omindzus tavolsag

Kérdeések:
1)lgazoltuk-e, hogy az 0sszefliggés valos (regresszio)?
2)Tudjuk-e meérni jol a tavolsagot (R&R)?

28
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Fitted Line Plot
elec = 0,2870 - 0,6220 mech

s 0,157342
R-Sq B,E%
R-Sg(=dj) 7,5%

elec

-0,15 -0,10 -0,05 0,00 0,05 0,10 0,15 0,20
mech
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Az Osszeflggés nem tul erés..............




Thot Quality Management — IFKA MIK 2011. szeptember 29.

Gage R&R (ANOVA) for Meas

Reported by
Gage name! Tolerance:
Diate of studhy: Misc:
(D petsrieeri=: of Variation
E.: 1.
¥ ar . -
% Towrara et
Cage FAS = g TartoePart = = + 5 L] 7 = = o
Farts
R Chetrt: by Oy
. N by Op _ Meas by Op
T | . :
0050 I I Mw P alnichl =] -
i oo \,& } oA 12
0.0 - . | s
N T 1\ el A A ° :
0,000 Tal] -
F -
Xsar Chart by Op o
I - F E Op * Parts Irbeeraction
L3 | i
] ] ] [=-
— e -
E 132 HL=1 753 12= i
vl iy [ . Zml ,==-+-=~ i
i 1 t L0 ] 34T
RV V’ Y2l L
| I Iz 3 4 7 E 9 1
Farts

A grafikus 0sszegzés nem tul biztato..............
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Gage R&R

Source
Total Gage B:eR
Bepeatability
Beproducibility
Op
Op*Parts
Part-To-Part
Total Variation

Process tolerance

Source
Total Gage BeR
Bepeatability
Beproducibility
Op
Op*Parts
Part-To-Part
Total Variation

VarComp
0,0013445
0,0001730
0,0011718
0,0010334
0,0001384
0,0023353
0,0036802

0,254

StdDev (5D)

0,036672

0,0131538
0,0342318
0,0321471
0,0117635
0,0483252
0,0606644

Number of Distinct Categories

(Contribution
{of VarComp)
36,54
4,70
31,8
28,08
3,76
63,448
100,00

Study Var
(& * 5D)
0,220032
0,078923
0,205391
0,192883
0,070581
0,289951
0,363986

=1

(5tudy Var
(E5V)
60,45
21,68
06,43
02,99
15,348
789, 66

100,00

(Tolerance
(SW/Toler)
26,63
31,07

80,8
75,94
27,749
114,15
143,30

ax 1%

Raadasul mérni sem tudunk..............

max 10%
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Egy gyari SPM rendszer
Statistical Process Monitoring
Statisztikai Folyamat Medgfigyeles

A 3D meérbégepek adatait az SPC/M rendszer orankeént
lekérdezte, feldolgozta, abbdl kulonboz6 riportokat
lehetett késziteni és folyamataban grafikusan lehetett
latni az eredményeket.

Heti tobb ezer meérettel dolgoztunk, erre lehetetlenség
klasszikus SPC-t csinalni, tovabba a maras sem olyan
muvelet, ahol az allandésag biztositott.
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Az adatokat excelbe tettlk at, €s megnéztik, melyek

a kritikus méretek

Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle
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Nozzle
Nozzle
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Nozzle
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Nozzle
Nozzle
Nozzle
Nozzle

116E3359
116E3359
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9FA+E Segment
9FA+E Segment
9FA+E Segment
9E Stg2 Assy
9E Stg2 Assy
9E Stg2 Assy
9E Stg3 Assy
9FA+E Segment
9FA+E Segment
9FA+E Segment
9FA+E Segment
5 Stg1

5 Stg1

5 Stg1

9E Stg2 Assy
9E Stg3 Assy
9E Stg2 Assy
9E Stg2 Assy
6B Stage 2

9E Stg2 Assy
9E Stg2 Assy

5 Stg1

9FA+E Segment
5 Stg1

9FA+E Segment
9FA+E Segment
9FA+E Segment
9E Stg2 Assy
9E Stg2 Assy
9E Stg2 Assy
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lgy nézett ki az SPC kartya
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A kiesOket megneéztuk az SPC kartyan

Mi lehet a valtozas oka?

A tirésmez0 felsd részébe gyartunk!
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Itt mi valtozott meg? A termékfelelésnek meg kellett
vizsgalnia a problémat.
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Elemzett alcsoportok 31-120
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A tirésmez6 fels6 harmadaba gyartunk, mert ugy a jo.
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A rendszer elonyei

»Sok adat esetén is latom, hogyan zaijlik a folyamat
> A hibakat vissza tudom vezetni gépre, dolgozora

> A hirtelen valtozas csalafintasagra utal

» A dolgozé fegyelmezettebb, mert tudja, hogy latjuk
> Fejlesztési feladatok jeldlhetdk ki

Hatranyai

»Nem alkalmas visszaszabalyozasra

»Nem odaill6 adatok is bekertlhetnek

»25 adatonként Ujraszamolta a szabalyoz6 hatarokat,
mig ki nem kapcsoltuk



Egy MSA probléma
Measurement System Analyzis
Merorendszer elemzes
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Merorendszer ,javitas”
Elkovethetunk-e hibakat az R&R vizsgalatkor?

Van egy merGeszkozunk, amely alkalmas 3 kulonboz6
meretl krumpli mérésere. Mindegyik meretld krumplibdl van
10 - 10 db, es van 2 operatorunk is. Mindegyik operator

leméri ketszer a kulonbozo meretl krumplikat. EI6szor a 30-as
utana az 50-es, legvegul a 110-es meéretld krumplik meérésere
csinalunk GR&R-t.

Kérdes: milyen a mérorendszer? j -

Szabaly:
Number of Distinct Categories > 5




Thot Quality Management — IFKA MIK 2011. szeptember 29.

Gage R&R

Source

Total Gage EzR
Eepeatability
Beproducibility

30 _oper

Part-To-Part

Total Variation

Source

Total Gage EzR
Eepeatability
Beproducibility

30 _oper

Part-To-Part

Total Variation

VarComp
1,20349
1,20349
Q,00000
0,00000
0,068550
1,26899

Humber of Distinct Categories

Contribution

(of VarComp)

94,8

94,8

a,00

a,00

2,16

100,00
Study Var

StdDev (3D) {6 * 5D)
1,09704 &,58223
1,09704 &,58223
a,00000 0,00000
a,00000 a,00000
0,25593 1,53557
1,12650 &, 75897

i3tudy Var
{E5V)
97,39
97,39
a,00
a,00
22,72

100, 00

A 30-as méreti
krumplik
GR&R-ja
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Gage R&R

Jource
Total Gage BsR
Bepeatability
Beproducikbility
50_oper
Part-To-Part
h:tal Variation

Jource
Total Gage ReR
Bepeatability
Beproducikbility
50 _oper
Part-To-Part
Total Variation

iContribution

VarComp (of Varlomp)
4,38791 86,07
4,38791 g86a,07
0,00000 0,00
0,00000 a,00
0,71011 13,93
5,08802 100,00
Study Var

StdDev (3D) (6 * 3D)
2,09473 12,5684
2,09473 12,5684
0,00000 0, 0000
d,00000 0, 0000
0,84268 02,0561
2,25788 13,5473

Humber of Distinct Categories = 1

iStudy Var
(£5V)
92,77
92,77

0,00

a,00

37,32
100,00

A 50-es méretl
krumplik
GR&R-ja



Gage R&R

Jource
Total Gage ReR
Repeatability
| Reproducikility
110 oper
Part-To-Part
Total Variation

Source
Total Gage R:zR
Repeatability
Beproducikbility
110 oper
Part-To-Part
Total Variation
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Number of Distinct Categories

iContribution

VarComp {of Varlomp)
29,0111 100,00
29,0111 100,00
0,0000 0,00
0,0000 a,00
0,0000 a,00
29,0111 100,00
Study Var

StdDev (5D) (&6 * 5D)
o,38620 32,3172
0,38620 32,3172
0,00000 0,0000
0,00000 0,0000
0,00000 0,0000
2,38620 32,3172

i53tudy Var
(£5V)
100,00
100,00
a,00

a,00

a,00
100,00

A 110-es méreti
krumplik
GR&R-ja



JO-e a mérorendszerem?

NEM!

"Javitsuk” meg a mérorendszert!

Egyesitsuk a harom mintat!

47
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Gage R&R

Jource

Total Gage R:zR
Eepeatability
Beproducikbility

| gperator

Part-To-Part

ITotal Variation

Source
Total Gage R:zR
Eepeatablility
Beproducikbility
operator
Part-To-Part
Total Variation

Contribution
VarComp (0 Varlomp)
11,45 0,95
11,45 0,95
a,00 0,00
a, 00 a,00
1194, 44 98,05
1205,8 100,00
Study Var
StdDev (SD) (&6 * 5D)
3,3832 20,298
3,3832 20,298
a,0000 d,000
d,0000 d,000
34,5607 207,364
34,7259 208,356

14

Number of Distinct Categories

t53tudy Var
(E5V)

9,74

9,74

a,00

a,0a0

949,52
100,00

Az osszes
krumpli
GR&R-ja
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Mi valtozott meg?

Semmi!

Tanulsag:

A meérorendszer elemzeshez hasznalt minta
kivalasztasanal figyelembe kell venni, ha tul
nagy a kulonbség az egyes mintadarabok kozott,

ak
kU
kU

KOr az ugyanazon darab meresei kozotti
onbséget elmossa a mintak mérete kozotti

onbség!!
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Mi is tortént?

Gage R&R (ANOVA) for mind

Reported by
Gage name: Tolerance:
Drate of studhy: Misc:
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Automata meérogépeknél az alismétlések is hasonlo
ereményeket mutatnak, igen magas kategoriaszam!

Alismétlés: ugyanazon beallitas mellett tobbszor
mérem le ugyanazt a mintat

Valodi ismétiés: a minta két mérése kozott
egy masik minta vizsgalatat is
elvégzem

A tulsagosan jo eredményeket (kategoriaszam>10)
mindig kritikaval kezeljuk, mert lehet, hogy a
vizsgalat soran hibat kovettunk el!!
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Egy valasztas Magyarorszagon
(2010.04.11)
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Tobb szazan alltak sorban a XIlll. keruleti Kassak Lajos Gimnazium egyik
termében lévd 48-as szavazokor eldtt vasarnap este fél 9-kor - jelentette az
MTI helyszini tudositéja. A négyszintes épuletben a sor egészen a negyedik
szinten lévo konyvtarig ért. Volt, aki harom orat is vart, mire sorra kerult.
Este 7-ig csupan a Xll., a XV., a XVI., a XX, a XXI. és a XXIIl. keruletben
zarhattak az urnakat, a tobbi 17 keruletben a lakéhelyuktdl tavol lévok
szavazasara Kkijelolt szavazokorokben tovabb folyik a szavazas - kozoOlte
Agocsné Darai Terézia. A Xl. keruletben 19 6rakor meég mintegy nyolcszazan
varakoztak arra, hogy leadhassak szavazatukat, és a VIII. keruletben is
mintegy félezren - tette hozza a Fovarosi Valasztasi Bizottsag szovivéje
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Mi is tortént valojaban?

2006.

A nem lakéhelyiikon szavazok, akik igazolassal
rendelkeztek, barmelyik szavazokorben leadhattak
a voksukat.

2010.

A nem lakohelyiikon szavazbk, az igazolassal
rendelkezok szamara Budapesten keriiletenkent
egyetlen szavazokort jeloltek Kki.
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Kivalasztottuk az eqyik ilyen problemas keriiletet

A keruletben 3 valasztokerulet van és 97 szavazo kor

2006-ban a valasztast megel6z0 péntek délutanig
86 060 polgart regisztraltak,

vasarnap meg
1496 polgartarsunk kivant szavazni
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A szavazOk megoszlasa szavazokoronként 2006-ban

Szavazok szama

Elotte_06: péntek délutanig regisztralt, Delta_06: valasztaskor regisztralt

1200 - ° Variable
—@— ElGtte_06

* —m— Delta_06

1000 -

800 - )

600
400 -

200 -

W‘M
0 _

T T T
1 10 20 30 40 50 60 70 80 0]
Szavazokor szama
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A péntek délutanig regisztraltak leiro statisztikaja

A péntek délutanig regisztraltak megoszlasa

el

N

Anderson-Darling Normality Test

A-Squared 0,36
P-Value 0,447
Mean 887,22
StDev 135,52
V ariance 18366,67
Skew ness 0,038474
Kurtosis -0,746295
N 97
Minimum 629,00
1st Quartile 780,50
Median 888,00
3rd Quartile 981,00
Maximum 1191,00

95% Confidence Interval for Mean

859,90

914,53

95% Confidence Interval for Median

848,00

918,61

95% Confidence Interval for StDev

118,77

157,83

d %
8(IX) 9(I)0 1060 11I00 12I00
I ]
1 I
959 Confidence Intervals
Mean 1 L J i
Median - L i
840 860 880 900 920
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A 2006-ban tenylegesen szavazottak megoszlasa

A tényleges szavazott allampolgarok szama

640 720 800 880 960 1040 1120 1200
Tényleges_06

Egyenletes eloszlast feltételezve a legleterheltebb
szavazokor taktusideje:
13*3600/1209 = 38,7 masodperc/szavazo

Egyetlen korbe iranyitva a taktusido:
13*3600/(661+1496) = 21,7 masodperc/szavazo




Jogos-e az egyenletes eloszlas feltételezese?

18

® 2010-es%
B 2006-08%

16

14

12

10
8
4
2
0 -

1113 1315 15-17:30 17:30-19

Az abra az orszagos adatokat mutatja
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Szavazokoronkeént atlagosan 15 0 jelentkezett 2006-ban,
a maximumertek is csak 81.

A valasztas napjan regisztraltak megoszlasa
(D- Anderson-Darling Normality Test
AN — A-Squared 2,65
— P-Value < 0,005
o
O Mean 15,423
c / \ StDev 10,470
) V ariance 109,622
"5_ Skew ness 2,8429
D Kurtosis 15,1659
N N 97
w
. Minimum 2,000
A 1st Q uartile 9,000
S Median 14,000
N - T T ¥ T — 1 3rd Quartile 19,500
0 15 30 5 60 7 Maximum 81,000
¥ 95% Confidence Interval for Mean
= — T+ = % 13,313 17,533
§ 95% Confidence Interval for Median
12,000 16,000
I'—I' 95% Confidence Interval for StDev
I 959% Confidence Intervals 9175 12.193
E Mean I L g i
o
E Median - I L g i
m T T T T T T T
(@)) 12 13 14 15 16 17 18
©
C
=
>
by
©
5
ot
(@)
c
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Mi okozta a gondot?

Az igazolassal szavazok igen nagy tobbsege a
fébvarosban (vidéki nagyvarosban) tanuld DIAK!

Mas életritmussal rendelkeznek, mint a nagy atlag
(mar csak emlékeim alapjan is)

Az MTI tuddsitasa szerint a Bocskai uton ,zaraskor” mintegy
800-an varakoztak, hivatalos adatok szerint a valasztas
napjan abban a szavazokorben 1605 f6 kerte a felvételét,
azaz a szavazok fele a zaras eldtt nem sokkal érkezett.
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lgaz lehet ez a mi korunkre is!

Ebben a korben 2010-ben péntek délutanig 919 f6t vettek
fel a névjegyzekbe, a korabbi 661 helyett — majd 40 %
novekedeés alapbdl - a valasztas napjan 143116t regisztraltak

Szamoljunk! 65 % részvétel, helyi szavazok 5 %-a jut
az utols6 masfél orara, ez mindossze 30 6.
Feltételezve, hogy itt is az igazolassal rendelkez6k 50 %-a
(715 f6) érkezik fél hat utan, egy fére 38,7 masodpercet
szamolva:
745%38,7 = 28 832 masodperc = 8 6ra
ez alapjan a szavazas befejezésenek varhato idépontja:
aprilis 12. hétfé hajnali 1 6ra 30 perc
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Tanulsag

A multban tortént hasonlo esemeények vizsgalatabol
kovetkezteteseket vonhatunk le a jovore!

Ezek a vizsgalatok esetenkéent nem igényelnek magas
matematikail apparatust, szinte csak leiro statisztikaval
dolgoztunk.

Amikor hozok egy szabalyt, amit altalanos érvényunek
fogok tartani, akkor bizonyos korulmenyek
megvaltoztatasakor meg kell vizsgalni, vajon megfelelek-e

a korabban hozott szabalynak, ugyanis a Valasztasi Torveny
szerint egy szavazokorben nem lehet 1200 f6nel tobb
szavazo.
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Osszefoglalas

A statisztika nem annyira szornyl dolog, mint amilyennek
elsore latszik.

A statisztika segitsegével mélyebb ismereteket szerezhetek
a folyamatrol és a benne részt vevé erdforrasokrol.

A melyebb ismeret jobb minéseget eredményezhet.
A tudasszint novekedese novelheti a termelékenységet.

A jobb minéséeg és a hatekonyabb termelés novelheti a
versenyképesseéget.
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Koszonom
meg tis ztelo figyelmuket!

www.thotquality.hu
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