Лекция 4. Инструменты контроля качества

Согласно TQM все принимаемые решения должны опираться на факты. Поэтому прежде, чем принимать решение, надо сначала собрать данные (статистический материал), затем проанализи​ровать их, осмыслить полученные результаты, и только потом пред​принимать те или иные действия.

Один из разделов математики - математическая статистика - занимается методами обработки и анализа статистического мате​риала. Обычно используют две числовые характеристики рассматри​ваемого параметра (в математике говорят «случайной величины»), ко​торые показывают среднее значение, принимаемое этой случайной ве​личиной, и ее разброс (рассеивание) относительно среднего значения. В математической статистике используют различные формулы для подсчета этих значений (таблица 1)

Таблица 1. Числовые характеристики совокупности статистических данных

	средние значения
	выборочное среднее

	среднее арифметическое всех обрабатываемых дан​ных

	

	
	медиана

	значение, которое делит упорядоченный набор дан​ных на две равные по коли​честву части

	

	
	мода

	значение, которое встречает​ся среди обрабатываемых данных чаще всего

	

	разброс
	размах

	длина диапазона колебаний обрабатываемых данных

	

	
	выборочная дисперсия

	сумма квадратов отклонений отдельных значений от среднего арифметического, деленная на уменьшенное на 1 число наблюдений

	

	
	стандартное отклонение

	квадратный корень из выбо​рочной дисперсии

	

	
	коэффициент вариации

	отношение стандартного отклонения к выборочному среднему (в процентах)

	


Из математики известно, что если на случайную величину воздей​ствуют много случайных факторов, то ее распределение близко к нор​мальному закону (закону Гаусса), то есть графически представляется в виде гауссовской (нормальной) кривой (рис. 1). При этом 68,3% ее значений попадают в интервал длиной 2
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); 95,4% значе​ний попадают в интервал длиной 4
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); 99,73% значе​ний попадают в интервал длиной 6
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Рис 1 Нормальная (гауссовская) кривая

среднее значение 
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- линия симметрии, среднее квадратичное отклонение (
[image: image18.wmf]s

)- показывает ширину колокола.

Стремясь наиболее эффективно использовать статистические мето​ды управления качеством, японские специалисты разработали такие процедуры, которые достаточно просты для применения, то есть не требуют специальных знаний, но в то же время дают результаты, по​зволяющие профессионалам оперативно анализировать и совершенст​вовать производственный процесс.

Совокупность используемых методов, получивших название «семь простых методов контроля качества», включает приемы сбора инфор​мации, а также способы ее обработки и анализа. К ним относятся:

•   контрольные листки;

•   гистограмма;

•   контрольные карты;

•   диаграмма рассеивания;      ^

• расслоение (стратификация);

•   диаграмма Исикавы (причинно-следственные диаграммы);

•   диаграмма Парето.

Рассмотрим каждый из этих методов.

Контрольный листок

Анализ любого вида деятельности возможен только на основании имеющейся информации, поэтому применение каждого из методов контроля качества должно начинаться со сбора необходимых данных. От того, насколько разумно организован сбор данных, зависит полно​та, достоверность и пригодность полученных результатов, правиль​ность сделанных выводов, эффективность принятых на основе анализа фактов управленческих решений и корректирующих действий.

Прежде всего, необходимо четко сформулировать цель сбора инте​ресующих нас сведений (контроль и регулирование производственного процесса; анализ отклонений от установленных требований; контроль продукции и т.д.).

· После установки целей продумывают:

· какие типы данных нужно собрать,

· их характер, 

· частоту,

· способы измерения,

· надежность получаемых результатов и т.п.

Так как для анализа данных используются различные статистиче​ские методы, то в процессе сбора информации следует позаботиться об упорядочении получаемых результатов, чтобы облегчить их после​дующую обработку. Основным инструментом для сбора и автоматиче​ского упорядочивания данных являются контрольные листки.

Контрольный листок - это бумажный бланк для первичного сбора и упорядочивания информации.

Основные требования, предъявляемые к контрольному листку:

· простота фиксации результатов наблюдений;

· наглядность полученных результатов; 

· полнота данных.

Для достижения этих требований необходимо заранее продумать форму контрольных листков и постоянно совершенствовать эту форму с учетом замечаний и пожеланий тех, кто заполняет контрольные листки. Следует стремиться к тому, чтобы при фиксации результатов требова​лось производить минимум записей, например, просто делать отметки в нужных графах. Хорошо, когда в результате автоматически получается гистограмма  или диаграмма рассеивания. Но при этом контрольный листок должен содержать максимум исходной ин​формации (не просто диаметр валика, а станок, на котором изготавлива​лась деталь, смена, время, обрабатываемая партия и т.п.)

Так как полученная информация необходима для последующего ана​лиза причин дефектов, связанных как с несовершенством технологиче​ского процесса, так и с различными другими факторами, то следует требовать очень тщательного заполнения всех граф контрольного листка. Пренебрежение какими-либо данными, например, о номере партии или времени измерения исследуемого параметра, может потребовать после​дующего дополнительного сбора информации, что усложнит работу.

На рис. 2 показан контрольный листок для регистрации распределения измеряемого параметра в ходе производственного процесса. В данном случае фиксируются изменения в размерах детали, подвергаю​щейся механической обработке, причем в чертеже был указан размер 8,300+0,007. При заполнении контрольного листка после каждого замера в соответствующей клеточке ставился крест. В результате к концу изме​рений на контрольном листке оказалась готовая гистограмма.

Для выявления причин несоответствий бывает удобно не просто фиксировать количество и виды несоответствий, но и отслеживать ме​сто их локализации. Пример соответствующего контрольного листка приведен на рис. 3. При контроле отливок фиксируются не только наличие, но и месторасположение раковин. В результате анализа тако​го контрольного листка проще выявлять возможные причины возник​новения исследуемого дефекта.
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*Граница поля допуска (по чертежу)

Рис. 2 Контрольный листок для регистрации и распределения измеряемого параметра в ходе производственного процесса
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Рис. 3. Контрольный листок локализации дефектов
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