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Для современного производства применение 

«статистического контроля» и «статистического 
управления» параметрами технологического 
процесса является атрибутом характеризующим с 
одной стороны, культуру производства, с другой 
– технический потенциал и конкурентоспособ-
ность организации. Статистическое управление 
применяют для контроля технологического про-
цесса по упорядоченным выборкам, последова-
тельно отбираемым во времени. Результатом 
такой процедуры может быть принятие коррек-
тирующих воздействий, при определенном со-
стоянии технологического процесса. В техниче-
ской литературе такое состояние процесса опре-
деляется как управляемость процессом. Для того, 
чтобы технологический процесс был управляе-
мым, должны соблюдаться несколько условий, 
которые оговариваются в литературе и в норма-
тивной документации [1-4]. 

Методика проектирования процедур «стати-
стического контроля» и «статистического управ-
ления» предполагает построение абстрактных (не 
связанных с объектом контроля) математических 
моделей распределения случайных величин, что 
создает предпосылки для приоритета чисто ма-
тематических процедур углубляя разрыв между 
моделью и ее реальным приложением в техноло-
гии производства 

Признавая возможности эффективного ис-
пользования математического аппарата теории 
вероятностей и математической статистики, не 
следует забывать об ограничениях, которые на 
его использование накладывает технология про-
изводства. Эти ограничения могут привести к 
тому, что эффектно оформленная и представлен-
ная в традиционном виде обработка результатов 
наблюдений может способствовать принятию 
ошибочных решений. 

Следует отметить несколько принципиальных 
положений, игнорирование которых может све-
сти на нет предпринимаемые усилия по внедре-
нию статистических методов контроля и управ-
ления качеством: 

1. Процесс, по отношению к которому, 
применяется методика статистического управле-
ния должен быть статистически управляемым 
(т. е.  рассеивание параметров практически 
должно быть равно или меньше ширины поля 

допуска,). Более того, для уверенного примене-
ния простых контрольных карт Шухарта, жела-
тельно иметь индекс воспроизводимости 
Cp  ≥ 1,3, что несколько увеличивает стоимость 
их реализации.  

 Управление технологическим процессом 
осуществляется опосредованно через анализ об-
наруженных тенденций изменения положения 
центра группирования оцениваемого параметра. 
Такой алгоритм реализации процедуры позволяет 
выявлять брак, но не осуществлять его профи-
лактику, а статистическое оценивание рассеяния 
мгновенной выборки позволяет снизить риски 
случайного выхода параметра за допустимую 
границу. 

 2. Оцениваемый параметр должен одно-
значно представлять результаты технологиче-
ского процесса. На практике различают про-
цессы, параметры которых однократно воспроиз-
водятся на одном объекте (например, в случае 
контроля массы или объема), а также процессы, 
которые характеризуются бесконечным множе-
ством номинально одинаковых величин, факти-
чески отличающихся друг от друга (особенно это 
характерно для линейных и угловых размеров 
детали).  

При различиях номинально одинаковых па-
раметров сопоставимых с величинами смещения 
центров группирования параметра в соседних 
выборках, оценивание тенденций смещения этих 
центров существенно затрудняется. Это значит, 
что для правомочного применения «статистиче-
ского контроля» в подобных случаях необхо-
димо, в обязательном порядке, провести предва-
рительное исследование технологического про-
цесса, чтобы выявить контроль сечение 
(контрольную точку), которое может быть ис-
пользовано для представления параметра. Если 
такое значение параметра не имеет места, мони-
торинг и «статистические методы» к процессу 
неприменимы. 

Мониторинг процесса возможен и в том слу-
чае, если объект обработки фактически характе-
ризуется бесконечным множеством номинально 
одинаковых параметров, которые отличаются 
друг от друга на величину, пренебрежимо малую 
по сравнению с величинами смещения центров 
группирования параметра в соседних выборках. 
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Например, если погрешности формы номинально 
цилиндрической поверхности (колебания разме-
ров на одной детали) пренебрежимо малы по 
сравнению с изменениями усреднённых размеров 
в соседних выборках, мониторинг процесса 
принципиально возможен. Под «усреднённым 
размером» выборки подразумевается одно из 
значений, используемых в контрольных картах, 
например, среднее арифметическое выборки или 
её медиана. 

3. «Статистическое управление» можно эф-
фективно применять в случае, когда существует 
возможность использовать для расчета границ 
управления статистик и констант, полученных на 
базе обработки данных априорной информации 
по результатам контроля аналогичного техноло-
гического процесса, качество которого соответ-
ствует нормированному. При отсутствии апри-
орной информации, нормирование таких стати-
стик как X и R представляет собой достаточно 
сложную задачу, так как отсутствуют рекомен-

дации, связывающие указанные статистики с 
допуском контролируемого параметра.  

Несоблюдение данных положений может 
превратить «статистические методы контроля 
и/или управления» в красиво представленный, но 
малоэффективный процесс. 
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Контрольные приспособления широко ис-
пользуются на производстве и должны обеспе-
чивать объективность и производительность из-
мерительного контроля. В работе приводится 
формализованная методика расчета контроль-
ного приспособления на точность, созданная с 
помощью базы знаний, ориентированной на ре-
шение метрологических задач. Методика реали-
зуется тремя этапами: 1) выявление и анализ 
источников погрешности; 2) нормирование точ-
ности параметров, отклонения которых приводят 
к погрешности измерения; 3) комплексирование 
и корректировка норм точности в случае необхо-
димости. Методика рассмотрена на примере при-
способления для контроля торцевого биения и 
конусности (рисунок 1).  

Рассматривается измерительный узел для 
контроля торцового биения, состоящий из 
стойки 9, в которой установлены неподвижный 
центр 11, регулируемый центр 10, державка 12 с 
упором 15 и закреплённым в ней индикатором 
13. Принцип действия: державку с индикатором 
при помощи ручки 14 привести в рабочее поло-
жение до упора. Индикатор настроить на ноль, 
обеспечив натяг. Отвести державку в сторону, 
затем снова привести в рабочее положение. Из-
мерение повторять не менее 5 раз. 

 
 

Рисунок 1 – Эскиз контрольного 
приспособления 

Погрешность измерительного узла для кон-
троля торцового биения не должна превышать 
0,06 мм. 




