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Современные рыночные условия усиливают и ожесточают внутриотраслевую конкуренцию предприятий, повышают требования к качеству продукции. Одним из важных показателей уровня качества производства является его устойчивость, т.е. невосприимчивость к внешним воздействиям. Процесс производства, его непрерывность, уровень брака, соответствие плану и т.д., как правило, зависят от огромного множества условий: своевременная поставка сырья, работоспособность оборудования и сотрудников, погодные условия и многое другое. Нарушение любого условия влечет за собой разлаженный ход производства, вплоть до полной остановки производства, что недопустимо. Свойство устойчивости производственной системы может с некоторой степенью достоверности гарантировать, что при изменениях внешних условий уровень качества производства останется на приемлемом уровне. Эта способность особенно важна в нынешних, постоянно изменяющихся условиях рынка, при общей нестабильности экономики в целом.
Так как полное и всеобъемлющее исследование устойчивости производства является громоздкой и сложной задачей, в данной работе ограничимся лишь кратким рассмотрением способов повышения устойчивости самого производства и устойчивость системы контроля качества (СКК).

Один из существующих методов, позволяющих контролировать как процесс производства, так и непосредственно его устойчивость носит название «метода Тагути». По сути это философская концепция качества и ряд методов, позволяющих его улучшить. В основе метода лежат [4]:
· принцип робастного проектирования;
· функция потерь качества; 
· цель метода – снижение влияний факторов («помех»), снижающих качество продукции, путем правильного выбора «управляемых» параметров;
· идея метода – требуется нечувствительность систем к внешним факторам, т.е. устойчивость;

Минимизация факторов, максимально влияющих на ход производства, проходит с использованием методов статистического планирования эксперимента, рассмотрение которого выходит за рамки данной работы. 
Для организации выборочного контроля следует задать систему правил, именуемых планом контроля, в котором указывается порядок отбора изделий для проверки и их количество, достаточное для принятия решения о браковке или приемке партий в целом, или о дальнейшем продолжении контроля. 
Будем рассматривать только планы однократной выборки, которые однозначно определяются тремя параметрами: 
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– объем партии, 
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– объем выборки, 
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– приёмочное число.
Основным показателем СКК является его рабочая характеристика, это некоторая функция 
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 , определяющая вероятность принятия партии, содержащей долю дефектных изделий, равную 
. Исходя из этого, идеальная СКК должна точно пропускать партии с приемлемым процентом брака, и не пропускать партии с превышенным процентом брака. График рабочей характеристики идеальной СКК представлен на рис.1, реальной СКК на рис.2.
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	Рис. 1. Рабочая характеристика идеальной СКК.
	Рис. 2. Рабочая характеристика реальной СКК.   


Будем считать СКК 
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-устойчивой если вероятность 
 бракованных деталей в выборке из 
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, не превосходит некоторого критического значения [image: image19.wmf]N



элементов с реальным процентом брака [image: image17.wmf]n



 элементов, сделанной из партии в 
, где 
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 – максимально допустимая доля брака, с точки зрения покупателя, LTPD; 
 – соответствующая [image: image29.wmf]b
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 вероятность ошибки 2-го рода.

Такая формулировка вероятностной устойчивости, по сути, является частным случаем определения, данного в работе [2], согласно которому, для вероятностного пространства 
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, если для любых значений вероятности 
 найдется такое значение вероятности  
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 , такое, что при выполнении условия 
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  найдется число , что для любого числа 
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для любого 
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 , 

то невозмущенный процесс P-устойчив. В противном случае невозмущенный процесс P-неустойчив. Аналогичный вариант 
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-устойчивости можно определить следующим образом: если при заданных 
 и [image: image61.wmf]b
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-устойчивым СКК.
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-устойчивой. На рис.3 приведен пример кривых рабочих характеристик, соответствующих 
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 , то СКК является 
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Рис. 3. Графическое представление [image: image64.wmf]b
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-устойчивых СКК.

Из графика видно, что 
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 . В данном случае, параметры [image: image68.wmf]b
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-устойчивыми являются все СКК, рабочая характеристика которых при  
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 задают аналогичные -окрестности, используемые в приведенном выше определении вероятностной устойчивости, определяющие интервалы устойчивости.

Такая формулировка вероятностной устойчивости не является устойчивостью самой операции как таковой, а есть устойчивость в смысле надежности СКК.

Задача предприятия – выбрать такие параметры плана выборочного контроля, при которых при минимальной выборке из партии будет достигаться приемлемая вероятность α- и 
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-ошибок в совокупности с устойчивостью самой системы контроля. Таким образом, может быть поставлена задача оптимизации параметров СКК, а именно, для заданных параметров СКК (LTPD и 

, общий объём партии) найти такие минимальные значение 

 при заданном 

, которые являются параметрами [image: image87.wmf])
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-устойчивого плана СКК. На рис. 4 представлены результаты моделирования зависимости 
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Рис. 4. [image: image90.wmf])

(

c

n



.
1. Гэлловэй Л. Операционный менеджмент (Принципы и практика). сер. Теория и практика менеджмента. СПб.: Питер, 2001. 320 с.

2. Гитман М.Б. Введение в стохастическую оптимизацию: Учебное пособие. Пермь: Изд. Перм. гос. техн. ун-т., 2000. 96 с.

3. ГОСТ Р 50779.70-99. Статистические методы. Процедуры выборочного контроля по альтернативному признаку.
4. Леон Р., Шумейкер А, и др. Управление качеством. Робастное проектирование. Метод Тагути. Пер. с англ. – М.: «СЕЙФИ» 2002. – 384 с.
_1361529821.unknown

_1362005242.unknown

_1362005279.unknown

_1362005650.unknown

_1362006287.unknown

_1362006296.unknown

_1362005739.unknown

_1362005358.unknown

_1362005604.unknown

_1362005340.unknown

_1362005268.unknown

_1362005271.unknown

_1361530417.unknown

_1361531506.unknown

_1361531514.unknown

_1361530849.unknown

_1361531364.unknown

_1361530460.unknown

_1361529935.unknown

_1361530211.unknown

_1361529919.unknown

_1361529705.unknown

_1361529782.unknown

_1361529785.unknown

_1361529775.unknown

_1361529415.unknown

_1361529529.unknown

_1361529694.unknown

_1361529410.unknown

_1361529388.unknown

