Практична робота4.
Статистичні інструменти контролю якості.
Мета: Ознайомитись із статистичними методами встановлення відповідності якості продукції вимогам нормативних документів
Короткі теоретичні відомості:
Стандартами передбачається контроль за кількісною і альтернативною ознакою. Контроль за кількісною ознакою – це контроль продукції, в ході якого визначають числові значення одного або декількох її параметрів, а подальше рішення про контрольовану сукупність приймають залежно від цих значень. Контроль за альтернативною ознакою являє собою контроль за якісною ознакою, в ході якого перевірену продукцію відносять до категорії придатних або бракованих, а подальше рішення про контрольовану сукупність приймається залежно від числа бракованих одиниць.
Для контролю за партією продукції готують вибірку або пробу (частина нештучної продукції). Критерієм для прийняття рішення за результатами контролю є контрольний норматив. Існують два контрольні нормативи − приймальний і бракування числа.
Приймальне число (С1) – це контрольний норматив, який являється критерієм для приймання партії продукції і рівний максимальному числу відібраних одиниць у вибірці.
Бракувальне число ( С2 ) – контрольний норматив, який являється критерієм для неприйняття партії продукції і рівний мінімальному числу відібраних одиниць у вибірці.
Коригування параметрів процесу за результатами вибіркового контролю параметрів виготовленої продукції для забезпечення необхідного рівня її якості та запобігання браку називається статистичним регулюванням технологічного процесу. Основним інструментом регулювання є контрольна карта (КК). На КК відзначається діапазон неминучого розкиду значень показника (рис.1). 
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Рисунок 1. Загальний вигляд контрольної карти
Для оцінки контрольних меж (меж регулювання) застосовується триразове середньоквадратичне відхилення (правило «трьох ð»).
Якщо точки, що наносяться на КК, не входять за межі регулювання, то технологічний процес протікає стабільно. 
При проведенні всіх видів контролю якості продукції широко використовуються статистичні методи, зокрема, технологія вибіркового спостереження та методи обчислення довірчих інтервалів при різних способах відбору одиниць у вибіркову сукупність, обчислення середніх і граничних помилок вибірки і т.п.
Приклад. Наведено фрагмент таблиці, що визначає методичні принципи статистичного контролю за альтернативною ознакою (на прикладі посиленого одноступінчастого статистичного контролю). На основі даних будуються стандарти правил приймання конкретної продукції.

	Об’єм партії
	Об’єм вибірк и
	Приймальні (С1) і браковані (С2) числа при
приймальному рівні дефектності, %

	
	
	2,5
	4,0
	6,5

	
	
	С1
	С2
	С1
	С2
	С1
	С2

	Від 16 до 25
	5
	0
	1
	0
	1
	1
	2

	Від 26 до 50
	8
	0
	1
	1
	2
	1
	2

	Від 51 до 90
	13
	1
	2
	1
	2
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	Від 91 до 150
	20
	1
	2
	1
	2
	2
	3


Розглянемо приклад приймання партії трикотажних виробів.
Відомо, що на контроль надійшла партія трикотажних виробів об'ємом 100 шт.; в стандарті правил приймання на дану групу продукції закладений рівень дефектності 2,5% і передбачений одноступінчатий контроль; виробник представленої партії в минулому неодноразово постачав недоброякісну продукцію. Звідси випливає, що приймання за якістю повинно будуватися за режимом посиленого контролю і за наступними планом: обсяг вибірки - 20 шт., приймальне число - 1, бракувальне число - 2. Якщо при перевірці 20 шт. виявилося дві (і більше) забракованих одиниці, то партію 100 шт. не приймають.
Контрольні питання
1. Дайте визначення поняттю «контроль якості» та «інструменти контролю якості».
2. Поясність, у чому полягають переваги саме статистичних методів управління якістю.
3. Які статистичні методи застосовують для збору даних.
4. Назвіть сім статистичних інструментів контролю якості.
5. Як здійснюють контроль якості на підприємствах масового (багатосерійного) виробництва?
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