6.Контрольные карты как метод статического регулирования технологических процессов. Контрольные карты средних значений, дисперсий, размахов, коэффициентов вариации.
Одним из методом статистического регулирования технологических процессов является использование контрольных карт (карт Шухарта). Карта – разновидность графика, состоит из центральной линии (CL), двух контрольных пределов или границ (UCL – верхняя граница, LCL – нижняя граница) и значений характеристики (показателя качества), нанесенных на карту для представления состояния процесса. Если все точки графика входят в область, ограниченную контрольными границами, то это показывает, что процесс протекает в относительно стабильных условиях. При таком состоянии процесса продукцию, изготовленную между двумя очередными выборками, можно принять без дополнительного контроля. Выход точки за границы регулирования (или появление ее на самой границе) служит предупреждающим сигналом о разладке технологического процесса. Необходимо отметить каждую такую точку для немедленного анализа процесса и принятия корректирующих действий. По предупреждающему сигналу необходимо прекратить работу и устранить причину, вызвавшую нарушение нормального хода процесса. Совокупность продукции, изготовленной между двумя очередными выборками, должна быть подвергнута сплошному контролю силами производственного персонала.

Существуют различные виды контрольных карт:

- среднего (
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– карта),

- медиан ( 
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 – карта),

- выборочных стандартных отклонений (
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 – карта),

- размахов (
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 – карта),

- числа дефектных изделий (
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 – карта),

- доли дефектных изделий (
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 – карта),

- числа дефектов (
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 – карта),

- числа дефектов на единицу продукции (
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 – карта).

Первые четыре вида контрольных карт применяют при контроле по количественному признаку, а последние четыре – при контроле по альтернативному признаку.

Выбор контрольных карт определяется серийностью, точностью процессов и видом показателей качества продукции.
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