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ВВЕДЕНИЕ
Статистические методы управления качеством являются обязательным элементом современных систем менеджмента качества, внедряемых на российских предприятиях, конкурентоспособность которых во многом зависит от умения персонала предприятия на практике применять эти методы.
Целью выполнения контрольной работы по статистическим методам регулирования и контроля качества продукции является приобретение комплекса специальных знаний и умений, необходимых для проектирования и организации надежных и стабильных производственных процессов, обеспечивающих изготовление высококачественной продукции.
Основными задачами выполнения контрольной работы являются: 
· овладение умением оценивать влияние различных производственных факторов на качество выпускаемой продукции и находить пути его повышения;
· усвоение методик проведения статистического приемочного контроля по альтернативному и количественному признакам; 
· усвоение методик регулирования технологических процессов, обеспечивающего гарантированный выпуск высококачественной продукции.
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Задание 1. Разработка плана статистического приемочного контроля качества по альтернативному признаку детали Втулка МС 31.02   Ø15f9


1.1 Для разработки плана СПК установлены следующие исходные данные, представленные в табл 1.1 и 1.2.
                                                                                                                          Таблица 1.1

                         Исходные данные для контроля поставщика

	Пара-метр качества детали


	Характеристика несоответствия
	Степень доверия T или нормативное значение риска  потребителя
	Объем партии N, шт
	Тип плана или схемы контроля
	Оценка ожидаемого входного уровня несоответствий 
	Вид группового показателя качества

	
	Критическое
	Значительное
	Малозначительное
	
	
	
	
	

	
	Нормативное значение уровня несоответствий NQL
	
	
	
	
	

	

    Ø15f9
	

      0
	

      4
	   

  6,5
	

   T4
	                                       

    100
	

одноступенчатый
	

 0,5
	Процент несоответствующих единиц продукции










                                                                                                                      Таблица 1.2

       Исходные данные для потребителя
	
Параметр качества детали
	Характеристика несоответствия
	
Объем выборки, шт
	
Объем партии  N, шт
	
Вид группового показателя качества

	
	Критиче- ское
	Значительное
	Малозначительное
	
	
	

	
	Нормативное значение уровня несоответствий NQL
	
	
	

	

      Ø15f9
	

       0
	

       4
	

      6,5
	

      15
	

     100
	Процент несоответствующих единиц продукции
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1.2 Разработка допустимого плана поставщика
   1) определяем номер таблицы допустимого плана контроля с учетом степени доверия потребителя, вида плана объема партии и вида группового показателя качества партии продукции = А18
    2) находим столбец, соответствующий установленному значению NQL, в котором приведены параметры допустимых планов или схем контроля поставщика. Выбираем из 3-х допустимых одноступенчатых планов план интервала уровней несоответствий 0,40-0,65 % 0-17, где0- приемочное число, 17- объем выборки.
     Результаты контроля качества партии продукции поставщиком представлены в табл 1.3


                                                                                                                         Таблица 1.3
        Результаты контроля качества партии продукции поставщиком 
	
Параметр качества детали
	Характеристика несоответствия
	
Приемочное число
	
Объем выборки,
шт
	
Число несоответствующих единиц продукции

	
	Критическое
	Значительное
	Малозначительное
	
	
	

	
	Нормативное значение уровня несоответствий NQL
	
	
	

	         Ø15f9
	      0
	        4
	         6,5
	        0
	       17
	       1

	Заключение о соответствии партии продукции требованиям к ее качеству
	Не соответствует требованиям к ее качеству




Заключение: так как число несоответствующих единиц продукции больше приемочного числа, то партия продукции не соответствует требованиям к ее качеству.







1.4  Разработка допустимого плана потребителя

1) определяем номер таблицы допустимого плана с учетом объема партии, объема выборки и вида группового показателя качества партии продукции= А149
2) определяем браковочное число для соответствующих объемов выборок n=2 шт
      Результаты контроля качества партии продукции потребителя представлены в табл 1.4
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                                                                                                                              Таблица 1.4
 Результаты контроля качества партии продукции потребителем

	
Параметр качества детали
	Характеристика несоответствия
	
Браковочное число



	
Число несоответствующих единиц продукции

	
	Критическое
	Значительное
	Малозначительное
	
	

	
	Нормативное значение уровня несоответствий NQL
	
	

	     Ø15f9
	       0
	        4
	          6,5
	          2
	               1

	Заключение о соответствии партии продукции  требованиям к ее качеству
	Соответствует требованиям к ее качеству




Заключение: так ка число несоответствующих единиц продукции меньше браковочного числа, то партия продукции соответствует требованиям к ее качеству
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Задание 2. Разработать план статистического приемочного контроля качества по количественному признаку детали Втулка МС 31.02   Ø15f9


2.1 Исходные данные для разработки допустимых планов статистического приемочного контроля по количественному признаку поставщика и потребителя приведены в табл. 2.1 и 2.2 соответственно


                                                                                                                         Таблица 2.1
 
              Исходные данные для разработки плана контроля поставщика
	Предельные значения параметра качества
	Нормативный уровень несоответствий 
NQL,  %
	Стандартное отклонение, мм
	Степень доверия T или нормативное значение риска   потребителя
	Объем выборки

	Наибольшее b, мм
	Наименьшее a, мм
	
	
	
	

	14,984
	14,941
	      4
	   0,003
	      T4
	           15






            Исходные данные для разработки плана контроля потребителя
	Предельные значения параметра качества
	Нормативный уровень несоответствий 
NQL,  %
	Стандартное отклонение, мм
	
Объем выборки

	Наибольшее b, мм
	Наименьшее a , мм
	
	
	

	14,984
	14,941
	        4
	     0,003
	       15




2.2 Выполним оценку точности технологического процесса




Соотношение по табл 3.1 (1) выполняется 14,3 > 4,5, следовательно нормативный уровень несоответствий NQL=4%  принят верно

2.3 Рассчитываем приемочные границы при контроле поставщика
В соответствии с приложением 4 (1) К1=1,75
Нижняя приемочная граница (НПГ):
мм
7
Верхняя приемочная граница (ВПГ):
мм

Результаты контроля поставщика приведены в таблице 2.3


                                                                                                                             Таблица 2.3
          Результаты контроля поставщика
	Приемочные границы
	                           Результаты измерений, мм
	Среднее арифметическое значение контролируемого параметра  

	Верхняя (ВПГ), мм
	Нижняя НПГ), мм
	
	

	
	
	y1
	y2
	y3
	y4
	y5
	y6
	y7
	y8
	y9
	y10
	y11
	y12
	y13
	y14
	y15
	

	14,978
	14,946
	14,946
	14,930
	14,978
	14,940
	14,970
	14,945
	14,939
	14,940
	14,942
	14,955
	14,953
	14,934
	14,941
	14,946
	14,942
	   14,992



Заключение: так как y  ≤ НПГ, то партия отклоняется в соответствии правилами принятия решения о соответствии партии продукции требованиям к ее качеству

2.5 Для обеспечения вероятности приемки партии при контроле поставщика проводим проверку правильности установления объема выборки при известной оценки среднего арифметического значения показателя качества

          По зависимостям, приведенным в табл 3.4 (1), определяем расчетное значение запаса качества q1


q0 ≤ qр

Заключение: объем выборки n=15 шт. установлен правильно, так как согласно катологу 6(1) n=2


2.4 Рассчитываем приемочные границы при контроле потребителя
в соответствии с приложением 5 (1) К2=1,33
      Нижняя приемочная граница (НПГ)
НПГ=14,941+1,33*0,003=14,944 мм
     Верхняя приемочная граница (ВПГ)
ВПГ=14,984 — 1,33*0,003=14,980 мм


                        Результаты контроля потребителя
	Приемочные границы
	                           Результаты измерений, мм
	Среднее арифметическое значение контролируемого параметра  

	Верхняя (ВПГ), мм
	Нижняя НПГ), мм
	
	

	
	
	y1
	y2
	y3
	y4
	y5
	y6
	y7
	y8
	y9
	y10
	y11
	y12
	y13
	y14
	y15
	

	14,978
	14,946
	38,019
	38,0137
	38,0135
	38,0077
	38,0079
	38,0067
	38,0125
	38,0135
	38,018
	38,0072
	38,0068
	38,001
	38,007
	38,0158
	38,0164
	
38,0111




[bookmark: _GoBack]Заключение: так как НПГ ≤ y ≤ ВПГ, то партия принимается соответствии с правилами принятия решения о соответствии партии продукции требованиям к ее качеству





























9

Задание 3. Построение контрольной карты на основе количественных данных по результатам проведения анализа технологического процесса изготовления детали Втулка   МС 31.02   Ø15f9

1.1 Партию в 100 деталей Втулка разобьем на 20 выборок, объемом деталей каждая.
1.2 Измерим действительное значение контролируемого показателя качества каждой детали в выборке ( контролируемый показатель качества   15f9). Результаты измерений приведены в табл 3.1

                                                                                                                        Таблица 3.1
	№
Выборки
	Значение в выборке
	Среднее,
Х
	Размах,
R

	
	1
	2
	3
	4
	5
	
	

	1
	14,980
	14,956
	14,973
	14,958
	14,960
	14,965
	0,024

	2
	14,955
	14,970
	14,955
	14,964
	14,972
	14,963
	0,017

	3
	14,960
	14,959
	14,960
	14,959
	14,957
	14,959
	0,003

	4
	14,970
	14,961
	14,972
	14,971
	14,959
	14,966
	0,011

	5
	14,965
	14,972
	14.963
	14,967
	14,971
	14,967
	0,006

	6
	14,955
	14,958
	14,961
	14,958
	14.963
	14,959
	0,008

	7
	14,956
	14,971
	14,956
	14,967
	14,970
	14,964
	0,015

	8
	14,970
	14,967
	14,969
	14,971
	14,969
	14,969
	0,004

	9
	14,963
	14,970
	14,958
	14.963
	14,956
	14,962
	0,014

	10
	14,959
	14,961
	14,958
	14,965
	14,961
	14,960
	0,007

	11
	14,967
	14,956
	14,971
	14,962
	14,965
	14,964
	0,015

	12
	14,964
	14,959
	14,962
	14.979
	14,970
	14,968
	0,020

	13
	14,968
	14,959
	14,970
	14,956
	14,958
	14,960
	0,011

	14
	14,971
	14,969
	14,961
	14.979
	14,965
	14,971
	0,018

	15
	14,960
	14,965
	14,956
	14,967
	14,970
	14,963
	0,014

	16
	14.973
	14,962
	14,980
	14,973
	14,969
	14,971
	0,018

	17
	14,965
	14,967
	14,969
	14.963
	14,956
	14,964
	0,013

	18
	14,961
	14,979
	14,973
	14,969
	14,958
	14,968
	0,015

	19
	14,969
	14,967
	14.963
	14,967
	14.963
	14,965
	0,006

	20
	14.963
	14,968
	14,967
	14,958
	14,968
	14,964
	0,010



1.3 Вычислим среднее арифметическое значение контролируемого показателя Х для всей совокупности данных:

[image: ]
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Х=1/20( 14,965+ 14,963+ 14,959….)= 14,964 мм


3.4 Подсчитаем среднее значение размаха для всей совокупности данных

[image: ]





3.5 Вычислим значение контрольных границ CL, UCL, LCL для Х- карты и R- карты по формулам из табл 3.1 (2)

В соответствии с табл 3.2 (2) А2=0,577; D3=0; D4=2,114.

Для Х- карты границы

CL= 14,964 мм

LCL= [image: ]=14,964-(0,577⋅0,010)=14,958 мм

UCL=[image: ]=14,964+(0,577⋅0,010)=14,969 мм

Для R- карты границы:
 
CL= 2,114 мм

LCL=[image: ]=0⋅0,010=0 мм

UCL=[image: ]=2,114⋅0,010=0,021 мм

Заключение: необычной структуры точек и их выхода за границы контрольных карт не наблюдается, следовательно, процесс является статистически управляемым.
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3.6  Выполним количественную оценку воспроизводимости с учетом настроенности на центр поля и без него

                       [image: ]

USL=14,984; LSL=14,941; =2,326; =0,010. Следовательно, [image: ]=0,004
[image: ]




Так как Cp  < 1, возможности процесса неприемлемы.
Необходимо принять управленческое решение усовершенствовать процесс, остановить изготовление продукции, работать с тем, что есть, установив сплошной контроль или изменить требования.
[image: ]





3.7  Выполним количественную оценку возможностей стабильного процесса с использованием индексов на центр поля допуска и без него.
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[image: ]

   =14,984-14,941/6⋅0,002=3,58. Процесс является  пригодным.
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Задание 4. Построение контрольной карты на основе альтернативных данных по результатам проведения анализа технологического процесса изготовления детали Втулка Ø15f9
4.1.Партию деталей Втулка разобьём на 25 выборок, объемом 50 деталей каждая.
4.2.Определим число несоответствующих единиц продукции в каждой выборке np.
4.3.По результатам контроля для каждой выборки вычислить долю несоответствующих единиц продукции в выборке p по формуле:
[image: ]
Результаты приведены в табл. 4.1.
4.4.Средняя доля несоответствующих единиц продукции по формуле:
[image: ]
шт
4.5.Среднее число несоответствующих единиц продукции по формуле:
[image: ]
шт
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Таблица 4.1
Результаты определения числа несоответствующих единиц продукции
	Номер выборки
	Число несоответствующих единиц продукции в выборке np, шт.
	Доля несоответствующих единиц продукции в выборке p
	Примечание

	1
	1
	0,02
	

	2
	3
	0,06
	

	3
	5
	0,1
	

	4
	1
	0,02
	

	5
	2
	0,04
	

	6
	4
	0,08
	

	7
	5
	0,1
	

	8
	2
	0,04
	

	9
	1
	0,02
	

	10
	2
	0,04
	

	11
	1
	0,02
	

	12
	3
	0,06
	

	13
	5
	0,1
	

	14
	1
	0,02
	

	15
	3
	0,06
	

	16
	2
	0,04
	

	17
	3
	0,06
	

	18
	4
	0,08
	

	19
	2
	0,04
	

	20
	1
	0,02
	

	21
	4
	0,08
	

	22
	2
	0,04
	

	23
	3
	0,06
	

	24
	5
	0,1
	

	25
	1
	0,02
	


4.6.Вычислим значения контрольных границ CL, UCL, LCL по формулам из табл. 4.1 [2].
мм


мм

Так как LCL<0,то нижнюю контрольную границу на карту не наносим. 


4.7.Контрольная карта на основе альтернативных данных (np–карта) приведена на рис. 4.1.
приведена на рис. 4.1.
16
	Производство/ Цех
	Вид карты: np-карта
	Номер и (или) наименование детали: втулка

	Кто проводил 
Козачков А.Н.
	Номер и (или) наименование операции: окончательный контроль
	Частота выборок –  1 в смену
Объем выборок – 50 шт.

	CL=2,64 UCL=7,38 LCL=-2,1
	Дата 12.10.2018
	Расчет произвел 
Козачков А.Н.


[image: ]
Рис. 4.1 Контрольная карта на основе альтернативных данных (np–карта)



Заключение: необычной структуры точек и их выхода за границу UCL контрольной np–карты не наблюдается, следовательно, процесс является статистически управляемым.
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