Лекция 1.6  Классификация видов технического контроля

Цели лекции – изучение и систематизация различных подходов к классификации видов технического контроля и определении его ключевой роли как неотъемлемой части системы управления качеством и производственным процессом.

Задачи лекции:
- определить понятия "технический контроль" и "контроль качества";
 - рассмотреть основные классификационные признаки технического контроля (по объекту, методу, стадии создания продукции, полноте охвата, применяемым средствам и т.д.);
- изучить виды контроля по способу его осуществления (органолептический и измерительный) и объяснить их отличия;
- детально описать виды контроля по стадиям производственного процесса (входной, операционный и приемочный контроль), раскрыть их цели и объекты;
- проанализировать классификацию контроля по влиянию на возможность последующего использования продукции (неразрушающий и разрушающий контроль).
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Технический контроль – это проверка соответствия объекта контроля установленным техническим требованиям, нормам, правилам и стандартам. Он является неотъемлемой частью управления качеством и производственным процессом, направленной на предотвращение брака и обеспечение высокого уровня надежности продукции или услуги. Многообразие производственных условий, целей и объектов контроля обусловило появление сложной системы его классификации.
Контроль качества – это деятельность, включающая проведение измерений, экспертиз, испытаний или оценки одной или нескольких характеристик объекта контроля и сравнение полученных результатов с установленными требованиями для того, чтобы определить, достигнуто ли соответствие по каждой из этих характеристик.
Контроль качества позволяет решать следующие основные задачи:
- исключить брак при производстве продукции;
- создать механизм подтверждения качества продукции в процессе ее изготовления, как для производителя, так и для потребителя.
Определенной разновидностью контроля качества является технический контроль, под которым понимается проверка соответствия объекта установленным техническим требованиям.
Существуют различные подходы к классификации видов технического контроля. Наиболее употребляемая классификация предполагает дифференциацию видов технического контроля по следующим классификационным признакам: объект контроля, метод контроля, стадия создания продукции, этап процесса производства, полнота охвата контролем, связь с объектом контроля во времени, применяемые средства контроля, степень автоматизации, место размещения средств контроля, обязательность проведения, тип контролируемых признаков.
Существенным, при проектировании контрольных операций, является выбор метода контроля по способу его осуществления. Различают органолептический и измерительный контроль.
Органолептический контроль – это контроль продукции, выполняемый с помощью органов чувств человека без применения специальных технических средств. Данный вид контроля пригоден для решения узкого круга задач.
Его, как правило, осуществляют методом экспертного оценивания. Оценки, по определению, носят субъективный характер и, в значительной степени, определяются квалификацией контролера и его психофизиологическими возможностями.
Измерительный контроль – это контроль, осуществляемый с применением средств измерений (СИ). Развитие новых методов измерений позволяет в настоящее время осуществлять измерительный контроль практически всех параметров, которые ранее подвергались только органолептическому контролю (например, контроль качества лакокрасочного покрытия, контроль параметров шероховатости и т.д.).
Измерительный контроль обычно осуществляется в два этапа. На первом этапе получают первичную информацию о фактическом состоянии продукции, т.е. действительных значениях контролируемых параметров. На втором этапе полученная первичная измерительная информация сопоставляется с заранее установленными требованиями (нормами, критериями). При этом выявляется соответствие или несоответствие фактических параметров продукции требованиям технических нормативных правовых актов и иной технической документации. Информация об их расхождении используется для выработки решений о годности или негодности продукции.
Иногда понятие «измерительный контроль» расширяют, вводя термин «допусковый измерительный контроль», под которым понимают определение, путем измерений или испытаний, значения контролируемого параметра изделия Х и последующее отнесение результата измерения к одному из двух подмножеств Х1 (результат соответствует годному) либо Х2 (результат не соответствует годному). Если при этом выполняется условие Х Х1, то принимается решение о годности изделия по контролируемому параметру, если Х Х2 – о его негодности. Примером допускового контроля является измерение линейного размера детали, в процессе которого проверяется нахождение размера в допускаемых пределах. По расположению «зоны пригодности» контролируемого параметра различают следующие виды допускового контроля (графическая интерпретация схем контроля приведена на рис. 1.1):
  односторонний контроль, при котором контролируемый параметр Х должен быть меньше (рис. 1.1 схема а) либо больше (рис. 1.1 схема б) нормируемого (допускаемого) значения Хн; 
 двухсторонний контроль, при котором контролируемый параметр должен находиться между верхним и нижним допускаемыми значениями ХннХХнв (рис. 1.1 схема в).
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Рис. 1.1. Односторонний и двусторонний виды контроля 

Качество выпускаемых изделий характеризуется множеством параметров. В зависимости от числа контролируемых параметров контроль подразделяется на однопараметрический, при котором контролируется один параметр изделия, и многопараметрический, при котором контролируется несколько параметров каждого изделия (контролируемые параметры могут иметь различную или единую физическую природу). В зависимости от места в процессе производства различают входной, операционный и приемочный контроль.
Входной контроль качества – это контроль комплектующих изделий, полуфабрикатов и материалов с целью установления соответствия их качества требованиям, нормируемым в стандартах, технических условиях, договорах о поставке на эти изделия, полуфабрикаты или материалы. Входной контроль позволяет собрать объективную информацию о закупаемой продукции с целью выбора наиболее походящего поставщика, при необходимости введения дополнительных требований к показателям качества данной продукции.
Операционный контроль – это контроль качества продукции (или технологического процесса), выполняемый во время или после завершения определенной технологической операции. Операционный контроль проводят с целью своевременного предотвращения отступлений от требований конструкторской или иной технической документации при изготовлении деталей, сборочных единиц и т.д. Этот вид контроля применяется также для выявления характера и причин отклонений параметров технологических процессов от их нормативных значений и разработки мероприятий, направленных на обеспечение стабильности качества выпускаемой продукции.
Цель: своевременно выявить и устранить отклонения в технологическом процессе, предотвратить дальнейшую обработку некачественной заготовки/детали, снизить потери от брака.
Объекты: параметры технологического процесса (температура, давление, скорость, режимы работы оборудования), размеры и качество обработки деталей после отдельных операций.
Методы: измерительный контроль, технический осмотр, использование датчиков и сенсоров, визуальный контроль.
Очевидная цель операционного контроля: получение информации для принятия решений при управлении технологическим процессом. Иногда, перед операционным контролем ставят специфическую цель, связанную с исследованием точности технологического процесса или технологического оборудования.
Цель: своевременно выявить и устранить отклонения в технологическом процессе, предотвратить дальнейшую обработку некачественной заготовки/детали, снизить потери от брака.
Объекты: параметры технологического процесса (температура, давление, скорость, режимы работы оборудования), размеры и качество обработки деталей после отдельных операций.
Методы: измерительный контроль, технический осмотр, использование датчиков и сенсоров, визуальный контроль.
Операционный контроль осуществляется, как правило, на всех стадиях производства. При организации операционного контроля необходимо обеспечить непрерывность контроля, то есть охват контролем всех технологических операций, определяющих качество изделия. Приемочный контроль – это контроль качества продукции с целью подтверждения соответствия готовой продукции требованиям технической документации. По полноте охвата контроль делится на сплошной и выборочный. 
Сплошной контроль – это технический контроль каждой единицы выпускаемой продукции. Безусловным преимуществом такого вида контроля является полная и объективная оценка качества продукции. Однако трудность проведения сплошного контроля качества продукции в условиях массового и крупносерийного производства из-за больших экономических затрат все настоятельнее заставляет переходить на выборочные статистические методы контроля.
Выборочный статистический контроль – это контроль некоторой, статистически обоснованной, части выпускаемой партии продукции (выборки), проводимый по определенным правилам и процедурам, позволяющий сформулировать обоснованное заключение о соответствии или несоответствии установленным требованиям всей совокупности продукции (с учетом небольших, заранее оговоренных рисков).
Приемочный контроль
Контроль готовой продукции, выполняемый после завершения всех стадий ее производства.
Цель: Принятие документированного решения о пригодности объекта к эксплуатации, поставке потребителю или выполнению последующих работ.
Объекты: Готовая продукция, собранные изделия, строительные объекты.
Методы: Комплексная проверка всех характеристик, испытания (функциональные, на надежность), настройка и регулировка.
Классификация по применяемым методам и средствам
Эта классификация основывается на принципе воздействия на объект контроля и способе получения информации о его состоянии.
По влиянию на возможность последующего использования продукции
Неразрушающий контроль (НК): Контроль, при проведении которого не нарушается пригодность объекта к использованию. Это наиболее распространенный вид контроля.
Примеры: Визуальный, ультразвуковой, рентгеновский, магнитопорошковый, капиллярный, вихретоковый контроль.
Разрушающий контроль (РК): Контроль, при котором для оценки качества образцы продукции подвергаются разрушению или необратимым изменениям.
Примеры: Испытания на растяжение, сжатие, ударную вязкость, твердость, определение химического состава путем пробоотбора.
2. По способу получения информации
Визуальный контроль: Оценка качества с помощью органов зрения (невооруженным глазом или с использованием простейших оптических средств).
Органолептический контроль: Оценка свойств продукции с помощью органов чувств (вкус, запах, цвет, консистенция). Применяется преимущественно в пищевой и легкой промышленности.
Инструментальный контроль: Контроль, при котором используются контрольно-измерительные приборы и инструменты.
По характеру измерений:
Геометрический: Измерение размеров, формы, взаимного расположения поверхностей.
Физико-химический: Определение химического состава, физических свойств (плотность, вязкость и т.д.).
Экспериментальный (Испытания): Проверка эксплуатационных свойств в заданных условиях.
3. По степени механизации и автоматизации
Ручной контроль: Осуществляется контролером без использования сложных механизмов (например, ручным измерительным инструментом).
Механизированный контроль: Контроль с использованием механизированных устройств (например, стенды для испытаний, полуавтоматические измерительные машины).
Автоматизированный/Автоматический контроль: Контроль, осуществляемый автоматическими системами или программно-аппаратными комплексами без непосредственного участия человека в процессе измерения и принятия решения. (АСУ Качеством).
Классификация по объему и непрерывности
Эта классификация определяет, какое количество продукции или как часто она подвергается контролю.
1. По объему контроля
Сплошной контроль (100%): контроль, при котором проверке подвергается каждая единица контролируемой продукции в партии. Применяется для особо ответственных изделий или при высокой вероятности брака.
Выборочный (Статистический) контроль: контроль, при котором решение о качестве всей партии принимается по результатам проверки только части (выборки) продукции. Применяется, когда сплошной контроль нецелесообразен, слишком дорог или невозможен (например, при разрушающем контроле).
2. По непрерывности контроля
Непрерывный контроль: контроль, проводимый постоянно в потоке или на конвейере. Позволяет оперативно выявлять и корректировать отклонения.
Периодический контроль: контроль, проводимый через определенные промежутки времени или по графику, установленный соответствующей документацией.
Единовременный контроль: проводится один раз, как правило, для приемочного или инспекционного контроля партии.

Контрольные вопросы по лекции 1.6

1.  Что такое технический контроль и какова его роль как неотъемлемой части управления качеством и производственным процессом? 
2.  Перечислите основные классификационные признаки (подходы), по которым дифференцируются виды технического контроля. 
3.  В чем заключается принципиальное отличие между органолептическим контролем и измерительным контролем? Укажите, какой из них обладает субъективным характером оценки. 
4. Назовите три основных вида контроля по месту (стадии) в процессе производства и дайте краткое определение входного контроля. 
5.  Какова основная цель проведения операционного контроля и на каких стадиях производства он обычно осуществляется? 
6.  Какие виды контроля различают по влиянию на возможность последующего использования продукции, и приведите примеры каждого из них. 
7.  Дайте определение сплошного контроля и объясните, почему в условиях массового производства предприятия вынуждены переходить на выборочный статистический контроль. 
8.  Объясните суть двухстороннего допускового измерительного контроля и сформулируйте условие принятия решения о годности изделия при этом виде контроля. 
9.  Как подразделяется контроль по способу получения информации, и что такое инструментальный контроль по характеру измерений (назовите три его разновидности)? 
10.  Какие виды контроля различают по степени механизации и автоматизации?
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