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Аннотация. В статье рассматривается вопросы использования контрольных 

карт как инструмента для анализа производственных процессов на ремонтных 

предприятиях. В ней рассматриваются преимущества применения этого ме-

тода для мониторинга качества продукции и выявления отклонений от задан-

ных параметров. Описаны различные типы контрольных карт, их особенности 

и способы интерпретации данных.  
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Операции контроля качества при ремонте машин всегда являются 

актуальными [1-3], так как в процессе эксплуатации происходит износ 

и деформация поверхностей. Эффективным инструментом анализа 

процессов ремонтных предприятий являются контрольные карты. 

Контрольные карты позволяют визуализировать и отслеживать вариа-

ции в процессах, обеспечивая возможность своевременно выявлять от-
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клонения от нормы. Система контрольных карт способствует глубо-

кому анализу производственных данных, что в свою очередь ведет к 

более обоснованным решениям в процессе ремонта.  

Существуют следующие виды контрольных карт [4-6]: средних 

арифметических значений; медиан; средних квадратичных отклоне-

ний; размахов; числа дефектных изделий; доли дефектных изделий; 

числа дефектов; числа дефектов на единицу продукции. 

Контрольные карты являются важным инструментом в управле-

нии качеством продукции. Они помогают отслеживать и контролиро-

вать процессы производства, позволяя оперативно реагировать на от-

клонения и принимать меры для улучшения продукции [7]. 

Контрольные карты – это инструмент статистического контроля 

качества, который позволяет отслеживать изменения в процессе и 

предсказывать его результаты. Они помогают выявить причины де-

фектов и отклонений, а также предотвратить их повторное появление. 

Один из видов контрольных карт – это карта средних арифмети-

ческих значений [8]. Она используется для мониторинга среднего зна-

чения некоторой характеристики продукции. На графике карты сред-

них значений отображается среднее значение характеристики по каж-

дой выборке. Если среднее значение отклоняется от установленного 

стандарта, это может указывать на проблемы в процессе производства. 

Еще один вид контрольной карты – карта медиан. Она использу-

ется для отслеживания медианного значения характеристики продук-

ции. Медиана является центральным значением выборки и может быть 

полезной для определения стабильности процесса производства. 

Карта средних квадратичных отклонений [9] позволяет контроли-

ровать изменчивость характеристики продукции. Она отображает 

стандартное отклонение по каждой выборке. Если стандартное откло-

нение слишком большое, это может указывать на нестабильность про-

цесса производства. 

Карта размахов используется для контроля размаха значений ха-

рактеристики продукции [10]. Размах – это разница между максималь-

ным и минимальным значением в выборке. Если размах значений 

слишком большой, это может указывать на несоответствие стандартам 

качества. 

Карты числа дефектных изделий и доли дефектных изделий [11] 

используются для контроля доли дефектных продуктов в выборке. Эти 

карты помогают выявить проблемы в процессе производства, связан-

ные с долей дефектной продукции. 
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Карта числа дефектов используется для контроля числа дефектов 

в выборке. Она отображает количество дефектов по каждой выборке. 

Если количество дефектов превышает установленные стандарты, это 

может указывать на проблемы в процессе производства. Эта карта по-

лезна для оценки эффективности процесса производства и выявления 

проблемных участков. 

Все эти контрольные карты являются инструментами статистиче-

ского контроля качества и позволяют компаниям более точно контро-

лировать и улучшать свою продукцию. Они помогают выявлять откло-

нения от стандартов и принимать меры для устранения проблем в про-

цессе производства. Первые четыре вида карт используются для кон-

троля по количественному признаку, в то время как последние четыре 

– для контроля по альтернативному признаку. 

Выбор конкретной контрольной карты зависит от нескольких 

факторов, таких как серийность процессов, точность измерений и вид 

показателей качества продукции. Контрольные карты применяются 

для измерения различных регулируемых показателей. Они также реко-

мендуются для использования при регулировании процессов произ-

водства, особенно в серийном и массовом производстве, а также на 

технологических процессах с высокой точностью измерений [12-14]. 

Использование контрольных карт помогает специалистам не 

только определить источники проблем, но и оптимизировать ресурсы, 

минимизируя затраты и время, необходимые для выполнения ремонт-

ных работ. Кроме того, регулярный анализ данных на контрольных 

картах может привести к улучшению общей производительности пред-

приятия и повышению его конкурентоспособности на рынке.  

Применение контрольных карт в ремонтном производстве может 

повысить эффективность работы предприятия за счёт снижения коли-

чества брака и уменьшения времени на устранение неполадок. Кроме 

того, контрольные карты позволяют оптимизировать процессы ре-

монта и технического обслуживания оборудования, что приводит к 

снижению затрат на производство. 

В результате, контрольные карты становятся не просто инстру-

ментом контроля, но и мощным инструментом управления, способ-

ствующим развитию культуры качества и постоянного совершенство-

вания на ремонтных предприятиях. Таким образом, использование 

контрольных карт является важным инструментом для обеспечения 

качества продукции и услуг в ремонтном производстве. 
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