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Статистически контрол на процеса по признаци
   Цели:

-Да представи основните идеи, зад които стои този метод
-Да се разграничат отделните признаци 

-Да опише в детайли употребата на np-, p-, c-  и  u-диаграми

-Да проучи употребата на анализа по признаци в не-производствени ситуации.

I Основни идеи 
    Качеството на много продукти и услуги е зависимо от характеристики, които не са изменчиви. Те се наричат признаци и могат да се определят просто като наличие или липса, отговарящ или неотговарящ, дефектирал или приемлив. Не е възможно обаче, да се използват методи за измерване и контрол предназначени за изменчиви величини когато се обръщаме към проблема по признаци.
    Предимството на признаците е, че те бързо се определят и често изменчивостта може да се превърне в признак. Но както ще видим по нататък, признаците не са толкова точни колкото изменчивостта и следователно отчитането на малките промени не е много сигурно.

    Статистическото поведение на данните по признак и изменчивост са различни едни от други и това трябва да се има предвид когато се планира система за признаците. За да определим лесно с кои данни работим, трябва да разберем нещо за продукта на работа и под каква област се разглежда. Следните видове признаци водят до използването на контролни диаграми, които се базират на различни статистически разпределения:
    1.Отговарящо или неотговарящо цяло, всяко от които пък може да се раздели на понятия като дефект или изправност, наличие или липса и т.н. , примерно елемент, човек.
    2.Съответствие или несъответствие, които може да се използват, за описване на продукта на работа, броя на дефекти, грешки, откази или пък брой доставки, продажби, постигнати цели.

      И от тук можем да кажем, че понятието дефектен съдържа в себе си едно или повече значения като повреда, грешка или отказ. 

      Когато тестваме пример за признак от първия тип например 100 сачмени лагери, ние можем да кажем „колко на брой са дефектни” или „колко на брой са неотговарящи”. След това много бързо можем да определим и колко са изправни или отговарящи респективно. Така че в този случай, ако 2 лагера са причислени към дефектните, 98 се причисляват към изправните.

Това е различно при вторият тип признаци. Ако разглеждаме стъкло на автомобил и открием 4 дефекта – драскотини или въздух – ние не можем да кажем колко още не са се случили. Това е подобно на броя отбелязани голове във футболен мач. Ние казваме „отборите отбелязаха общо 2 гола” , но не можем да кажем колко „не отбелязаха”.
      Двата типа данни се описват с два вида контролни диаграми:

    1.Диаграма на дефектните единици

    2.Диаграма на причините за дефект

   Всяка от тях пък се разделя на две диаграми, една когато тестваните обекти (брой елементи, дължина, обем) са константа и една когато са променливи. И от тук следва, че групата диаграми са:

    1 (а) Диаграма на броя дефектни единици np-диаграма – за константен брой

       (б) Диаграми на съотношение  p-диаграма – за променливи величини

   2  (а) Диаграма на причините за дефекти c-диаграма – за константен брой
       (б) Диаграма на причините за дефекти на отделен елемент u-диаграма – за променлив брой

   Подробности

   Статистическия контрол на процеса може да бъде упражнен използвайки тези семпли диаграми, на които само трябва да са нанесени съотношението на елементите, или броя инциденти или брой инциденти на отделен елемент. Много важно е преди да се решим да правим това да си изясним добре какво е дефектен, неотговарящ, дефект или грешка и т.н.. Няма система за контрол, която да работи без да дефинираме точно понятията. Доказано е, че при изучаването на този метод има малка неяснота. За да осигурим добър контрол на процеса по признаци често е необходимо да представим образци, фотографии или други доказателства, които да помогнат при взимането на избор. Осигуряването на качествен продукт и неприемлив такъв ще е добър пример. Така вниманието ще се концентрира върху усъвършенственто на процеса, а не върху тежките дебати.
   Възможности на процеса и неговото усъвършенстване

Когато върху процес се осъществява статистически контрол, средните нива на събитията, грешките, дефект на даден елемент и каквото и да е друго, те представляват възприемчивостта на процеса. Както с изменчивостта, за да подобрим процеса се нуждаем от системно изследване на цялата система, не просто диагностика на забелязаните грешки. Това зависи от управляването на следните фактори:
· работа на оператора, квалификация и познания
· състояние на екипировката, надеждност и подръжка

· св-ва на материала, качество и съответствие

· методи, процедури и тяхната последователност

   Философията на непрекъснатото подобряване е необходима за по-доброто възприемане на процеса когато се използва метода по признаците. Често е трудно обаче да се постигне прогрес когато се използват относително неразбираеми признаци.
II np-диаграма за брой дефекти или неотговарящи елементи
Ако разглеждаме процес за производство на лагери, 10% от които са дефектни: p, частта на дефектите е 0.1. Ако вземем един лагер шанса или вероятността той да е дефектен е 0.1 или p. По същия начин вероятността той да не е дефектен е 0.9 или (1-р). За удобство вместо (1-р) можем да използваме буквата q като:

                                      p + q = 0.1 + 0.9 = 1

Когато сме представили всички възможности и сумата им е 1 говорим за абсолютно цяло. Това е логично в случай като този със само две възможности.

Ако вземем обаче два лагера вероятността за намирането на дефектен се увеличава:

                                   p x p = 0.1 x 0.1 – 0.01 = p2 
Това е един от първите закони на вероятностите – закон за умножението. Вероятността да се случат две събития се получава като се умножат вероятностите на всяко събитие.

   Каква е вероятността обаче при взимането на 2 лагера нито един да не е дефектен ?

                                      q x q = 0.9 x 0.9 = 0.81 = q2
 Сега нека съберем двете вероятности:
· 2 дефекта - вероятност                 0.01 (p2)
· 0 дефекта – вероятност                0.81 (q2)     

                                          Общо   0.82

И тъй като сумата от всички вероятности трябва да е 1, вероятността за 1 дефект е pq + qp = 0.09 + 0.09 = 0.18    

























































