
16-я Международная научно-техническая конференция молодых ученых и студентов 

314 

погрешностей из-за несогласованности систем координат, в которых измеряются различные 

геометрические параметры деталей, и, как следствие, к увеличению числа неправильно при-

нятых и неправильно забракованных деталей. Поэтому общим недостатком традиционных 

методов координатного контроля геометрических параметров деталей является отсутствие 

оптимизации всех контролируемых точек реальной детали относительно ее номинальной си-

стемы координат, а также соответствующих полей допусков контролируемых параметров. 
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Анализ состояния менеджмента качества на промышленных предприятиях Республики Бе-
ларусь показал, что наибольший круг первоочередных проблем связан с качеством именно 
производственных процессов и, в частности, с их планированием, обеспечением, управлением 
и улучшением. Подавляющее большинство процессов можно по степени определенности от-
нести к категории «черные ящики». Соответственно на рынке услуг в области управления 
появилось множество техник, технологий, методов, направленных на статистическое модели-
рование процессов. Имеет место множество мнений по поводу того, какие методы в совре-
менных условиях лучше. Этот вопрос все чаще возникает в рамках дискуссий по поводу ис-
пользования статистических методов менеджмента качества. В докладе обосновано, что такая 
постановка вопроса некорректна. Отталкиваться следует от целей и задач управления каче-
ством производственных процессов. 

Сформулирован универсальный прагматичный подход к обеспечению качества процессов 
любой природы: действительные значения параметра качества процесса в условиях воспро-
изводимости должны укладываться в установленные границы, определяющие понятие «уро-
вень качества». 

В докладе сделан анализ типовых задач управления качеством производственных процес-
сов с позиций возможных ситуаций, возникающих на выходе процесса по результатам про-
верки соответствия: 

1) значения показателя качества процесса в условиях воспроизводимости распределены по 
закону Гаусса. При этом возможны два случая: 

– процесс находится в статистически неуправляемом состоянии, индекс воспроизводимо-
сти CP ≤ 1,33, из чего следует, что необходимо кардинальное перепроектирование процесса; 

– процесс находится в статистически управляемом состоянии, индекс воспроизводимости 

CP > 1,33, из чего следует, что вмешиваться в управление процессом не следует, следует про-
должать мониторинг процесса; 

2) значения показателя качества процесса в условиях воспроизводимости распределены по 
закону, отличному от закона Гаусса, из чего следует, что, один или несколько факторов 
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процесса вносят доминирующий вклад в значения наблюдаемой переменной. 
Наиболее часто встречается именно второй класс типовых задач, когда процесс может 

быть скорректирован на основании статистического исследования. Для этого класса задач ха-
рактерно то, что управление качеством процесса сводится к обеспечению условий,  
при которых действительные значения параметра качества укладываются в границы поле до-
пуска. Сформулированы два вида частных подзадач, относящихся к категории задач регули-
рования: 

– управление смещением математического ожидания относительно заданного целевого 
значения параметра качества; 

– управление рассеянием заключающаяся в снижении диапазона действительного рассея-
ния значений показателя качества до уровня меньшего, чем допуск. 

Дана формализация приведенных видов задач как последовательность задач статистиче-
ского анализа: критериальная проверка нормальности закона распределения значений пока-
зателя качества производственного процесса; критериальная проверка гипотезы о равенстве 
выборочных средних значений; критериальная проверка гипотезы о равенстве выборочных 
дисперсий. 

В докладе приведены примеры критериального анализа состояния производственных про-

цессов и эффективных управляющих решений по результатам анализа.  
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В докладе рассмотрен подход совершенствования процесса, связанный с воздействием  

не на причины, вызывающие несоответствия, а непосредственно на результат процесса. Такая 

задача относится к задачам управления робастностью производственного процесса. Процесс 

считается робастным если его результат (вариация) не зависит от вариации входных факторов 

(причин). Наиболее известной для решения данной задачи является техника Г. Тагути. 

Техника Г. Тагучи, как техника робастного перепроектирования продукции и процессов, 

ориентирована на массовое использование в рамках организации.  

В докладе дан анализ основным положениям робастного проектирования процессов  

по Г. Тагути [1]: 

1. Качество процесса определяется комплексом параметров продукции на выходе, показа-

телями рабочей среды процесса, его инфраструктуры. Указанные параметры задаются  

в виде интервалов допустимых значений (полей допусков). 

2. Удовлетворительное качество характеризуется положением действительных значений 

показателей качества процесса в пределах поля допуска. Высокий уровень качества характе-

ризуется положением действительных значений близко к целевому значению с минимальной 

дисперсией. 

3. Каждый процесс является несовершенным от точки зрения текущего выбора номиналь-

ных значений факторов. 

4. Можно, как правило, найти комбинацию номинальных значений факторов, снижающих 

неопределенность целевой функции (функции потерь качества). 

5. Сверхнасыщенное ортогональное планирование экспериментов является эффективным 

методом организации сбора данных для робастного проектирования процессов. 

6. Отношение «сигнал/шум» (S/N), используемое при обработке и анализе данных позволяет, 

оценить влияние факторов на неопределенность целевой функции. 

 


