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ӨНІМ САПАСЫН СТАТИСТИКАЛЫҚ РЕТТЕУ ӘДІСІ
Статистикалық әдістер сапа туралы тиімді құралдар жиынтығы мен ақпараттарды талдау болып табылады.

Бұл әдістерді қолдану көп шығынды қажет етпейді және сапа жүйесіндегі зерттелетін құбылыстардың (объектілердің, процестердің) жағдайы туралы дәл және нақты мәліметтер алуға мүмкіндік береді, сонымен қатар өнімнің өмірлік циклының барлық кезеңдерінде мәселелерді қадағалау мен болжауға және осы негізде қолайлы басқару шешімдерін әзірлеуге мүмкіндік береді.

Өнім сапасын басқарудағы статистикалық әдістер астарында математикалық статистика мен ықтималдық теориясын қолдануға негізделген таңдамалы әдістер түсіндіріледі [1].

Статистикалық әдістер нақты уақыт мезетінде процесс жағдайын жазып алуға мүмкіндік береді. Оларға қарағанда бақылау карталары процестің жағдайын уақытылы бақылап отыруға, сондай-ақ процесс бақылаудан шықпас бұрын да әрекет ете алады. 

Бақылау карталары – процестің өту жолын бақылайтын және оған әрекет ететін (сәйкес кері байланыс көмегімен), процесс талаптарына ұсынатын оның ауытқуларынан ескертуге мүмкіндік беретін  құрал. 

Бақылау карталарын қолдану келесі мақсаттарды көздейді:

· белгілі сипаттамалардың мәнін бақылауда ұстау;

· процестің тұрақтылығын тексеру;

· тез арада түзету шараларын жүргізу;

· қабылданған шаралардың тиімділігін тексеру.

Алайда, жоғарыда айтылып кеткен мақсаттар әрекет етіп отырған процесс үшін ерекше болып табылады. Процесті іске қосу периодында бақылау картасы процесс мүмкіндігін тексеру, яғни оның бекітілген шектерде тұрақты төзу мүмкіндігін үшін қолданады [2].

Процесті реттеудің екі түрі бар: сандық (өлшеуге келетін) сипаты бойынша және альтернативті (сапалық) сипаты бойынша.

Сандық сипаты бойынша реттеу (немесе бақылау) өнімнің жеке өкілдерінің (таңдама) бақыланатын параметрдің дұрыс мәнінің қажетті дәлділігін  анықтауда жасалады. 
Альтернативті сипаты бойынша реттеу (немесе бақылау) бекітілген талаптарға өнім бірлігі немесе бақыланатын параметрлердің сәйкестігін анықтауда болады. 
Аталып кеткен реттеу (бақылау) тәсілдерінің әр қайсысы өзіндік кемшіліктер мен артықшылықтарға ие. Сандық сипаты бойынша реттеудің (бақылау) артықшылығы оның ақпараттылығында және сондықтан да ол сынама көлемін аз қажет етеді. Бірақ мұндай бақылау өте қымбат, себебі ол үшін бақыланатын параметрдің нақты дұрыс мәнін жеткілікті көлемде алуға мүмкіндік беретін техникалық құрал-жабдықтар қажет. Сонымен қатар, сандық белгі бойынша бақылау кезінде статистикалық реттеу үшін статистикалық сипаттамаларды анықтаумен байланысты (кейде күрделі) есептер қажет. 

Альтернативті сипаты бойынша бақылаудың артықшылығы оның қарапайымдылығы мен салыстырмалы арзандығында. Себебі көзбен шолып бақылау немесе тіптен бақылаудың қарапайым құралдарын қолдануға болады. Мұндай бақылаудың кемшілігіне тең бастапқы деректер кезінде үлкен таңдама көлемінқажет етеін ақпараттылықтың аздығы жатады. 

Қазіргі уақытта технологиялық процестерді статистикалық реттеу бірнеше әдістері бар. Солардың ішінен тиімді және ең көп тараған түрі – бақылау карталарын қолдану әдістері (Шухарт картасы). Бұл карталарда статистикалық деректер негізінде есептелген шектік мәндер аясын шектейтін реттеу шектері белгіленеді. Реттеу шекарасынан шыққан нүкте (немесе сол шекарада пайда болған нүкте) технологиялық процестегі жанжал туралы сигнал болып табылады. Бақылау карталары процеске қалыпты жүруден қандай да бір ауытқуды анықтап қана қоймай, сондай-ақ оның ауытқу себептерін айтарлықтай анықтауға мүмкіндік береді. 

Бақылау карталарының келесі түрлері бар: орташа арифметикалық шама ([image: image2.png]


 - карта); медиана ([image: image4.png]


 - карта); орташа квадраттық ауытқу (S-карта); құлаш (R - картасы); ақаулы бұйымдар саны (
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- карта); ақаулы бұйым үлесі (Р-карта); ақаулар саны (С-карта); өнім бірлігінжегі ақаулар саны ( U - карта).

Бақылау каталарының алғашқы төрт түрі сандық сипаты бойынша бақылау кезінде колданылады, ал соңғы төрт түрі – альтернативті сипаты бойынша бақылау кезінде қолданылады [3]. 

Бақылау карталарын таңдау процестің дәлділігі, сериялығы және өнім сапа көрсеткіштерінің түрлерімен анықталады.

[image: image7.png]


 - R – бақылау картасы пайда, беріктілік шегі, уақыт, масса, ұзындық және т.б. сияқты реттеуші көрсеткіштерді өлшеу кезінде қолданылады. Сондай-ақ оны Максвелл немесе Гаусс заңы бойынша таралатын сапа көрсеткіштері кезінде, технологиялық процестердің дәлдік қорымен, сериялық және массалық өндірісте өнімді дайындау процесін реттеу кезінде қолдануға болады. Р бақылау картасы бақылау кезінде және анықталған ақаулар санының тексерілген ақаулар санына бөліндісімен алынған бұйымның ақау үлесін қолдану негізінде технологиялық процесті реттеуде қолданылады. Бұл картаны сондай-ақ, жұмысқа қатыспағандығының пайызы, өнімді шығару интенсивтілігін анықтау және т.б. үшін қолдануға болады. 


[image: image8.wmf]pn

 бақылау картасы 
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 тұрақты таңдама көлемі кезінде ақаулы бұйым саны бақыланатын параметр болған жағдайда бақылау үшін қолданылады. 

Сандық сипаттама бойынша бақылау кезінде процестегі ауытқулар туралы бақыланатын параметрдің орташа шамасы бойынша да, және осы орташаға қатысты бақыланатын параметр шамасының шашырауы бойынша да талдау жасауға болады. Орташа шаманың алаң шегінің ортасына қатысты кез келген жаққа ығысуы мен шашырау алаңының кеңеюі ақаулы өнім үлесін арттыруға алып келеді. 

Статистикалық реттеу кезінде орташа шама сапа ретінде орташа арифметикалық шама [image: image12.png]



 немесе медиана [image: image14.png]


 қолданып, сәйкесінше [image: image16.png]


 QUOTE 
 - карта немесе [image: image19.png]


 - картаны құрастырады.  Осы екі бақылау карталарынының біреуін таңдау кезінде орташа арифметикалық шамаға қарағанда медиана анықтамасы жеңілірек, бірақ соңғысы матемалтикалық күтімнің µ-дің нақты бағалау болып табылатынын ескерген жөн. 

Статистикалық реттеу кезінде шашырау сипаттамасы ретінде S орташа квадраттық ауытқуды немесе R құлашты қолданып, сәйкесінше S - карта немесе R-карта құрастырады. Картаны таңдау кезінде орташа квадраттық ауытқуға қарағанда құлашты есептеу әлдеқайда жеңіл, бірақ R - қарағанда, S –әлдеқайда нақты бағалау екенін ескеру керек. 

Тәжірибеде қосарлы бақылау карталарын жиі қолданады. Бірінде орташа шаманы белгілесе, екіншісінде шашырау сипаттамасы белгіленеді. Мысалы, X-R картасы. 

Кез келген бақылау картасын тұрғызу үшін алдымен реттеу шекараларын анықтап алу керек: [image: image21.png]


 - картасы және  QUOTE 
- картасы үшін (реттеудің екі шекарасын: жоғарғы және төменгі); R - карта немесе S – картасы үшін реттеу шекарасының біреуін есептейді – жоғарғы (себебі тек шашыраудың артуын ғана бақылап отырса жеткілікті) [4]. 

Егер де барлық нүктелер таңаманы зерттеу нәтижесі бойынша алынған бақыланатын параметрдің таңдамалы орташа шамасына және оның өзгергіштігіне сәйкес болса, онда олар бақылау шегінде болады. Егер де керісінше, олар бақылау шектерінен тыс немесе қандай да бір басқаша орналасу формасын қабылдаса, онда процесс бақылаудан шығып кеткен болып саналады. 

Егер оның қателігінің систематикалық құраушысы үнемі анықталып, жойылып отырса, онда процесс бақыланатын деп есептеледі. Сондай-ақ қалыпты таралу заңына сәйкес таралатын қателіктің кездейсоқ құраушылары ғана қалады. 

Бақылау карталарын құрып болған соң, қарастырылатын технологиялық процестің статистикалық реттеуіне көшуге болады. Ең алдымен негізгі белгілер бойынша процестің жағдайын анықтап алу қажет: бақылау шектерінен шығып тұрған нүктелердің бар болуын; трендтердің немесе сериялардың бар болуын; бақылау шектеріне нүктелердің жақындау немесе периодтылықтың болуын; бақылау шектерін рұқсат етілген шекарамен салыстыру.

Бақылау шегінен шығып кету – параметр шамасының нүктелерінің бақылау шекарасынан тыс жатқан кездегі процестің жай-күйі.

Сериялар – нүктелер орталық сызықтан бір бет бойынша өзгерусіз қалатын процестің жай-күйі.

Тренд – егер нүктелер (жеті қатардан кем емес) бір үзіліссіз жоғарылаған немесе төмендеген қисықты құрайтын болғандағы процестің жай-күйі.

Бақылау шектеріне нүктелердің жақындауы – нүктелер бақылау шекарасы аясында кем дегенде бір сигма қашықтықта болатын процестің жай-күйі. 
Өнім сапасын әсер ететін факторлар анықтап және ақаудың туындауының негізгі себептерін анықтап алып алған соң, өнім сапасына негативті әсер ететін себептерді жойып, енгізілген өзгерістерден кейін процесті бақылау қажет. 

Тәжірибеде бақылау карталарын табысты енгізу үшін оның құрастыру техникасы мен жүргізуін менгеруі ғана маңызды емес, сонымен қатар картаны дұрыс «оқу» аса маңызды болып саналады. 

Осылайша, бақылау карталары тұтынушы талаптарына процестің сәйкессіздігін анықтап алу ғана емес, сондай-ақ оның болашақта пайда болу мүмкіндігін көруге жәрдем береді . 
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