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Control	charts	in	quality	management

What	is	control	chart	in	7	qc	tools.		Application	of	control	charts	in	quality	management.		Use	of	control	charts	in	quality	management.	

	

Die	Qualitätsregelkarte	(QRK)	oder	kurz	Regelkarte	(engl.	„[quality]	control	chart“,	wobei	„chart“	eigentlich	nicht	„Karte“,	sondern	vielmehr	„Schaubild“	oder	„Datenblatt“	bedeutet)	wird	im	Qualitätsmanagement	zur	Auswertung	von	Prüfdaten	eingesetzt.	Das	Ziel	ist	die	Bewertung	von	Prozessen	hinsichtlich	ihrer	zeitlichen	Qualitätskonstanz
(Prozessstabilität).	xasuhalotowuko	Wenn	sich	der	Prozess	signifikant	ändert,	wird	durch	die	Qualitätsregelkarte	signalisiert,	in	welche	Richtung	die	Veränderung	stattfindet	(Vergrößerung	der	Qualitätsstreuung	und/oder	Änderung	der	Lage	des	Qualitätsmerkmals).	Dazu	werden	statistische	Stichprobenkennwerte	(z.	B.	Stichprobenmittelwert	und
Stichprobenstandardabweichung	des	Qualitätsmerkmals)	und	Warn-,	Eingriffs-	und	Toleranzgrenzen	grafisch	dargestellt.[1]	Qualitätsregelkarten	sind	wesentliche	Werkzeuge	für	die	statistische	Prozesslenkung	zur	Optimierung	von	Produktions-	und	Serviceprozessen.	Arten	von	Regelkarten	Grundsätzlich	unterscheidet	man	Regelkarten	nach	der	Art
der	zu	untersuchenden	Merkmale	in	Regelkarten	für	variable	Merkmale	und	Regelkarten	für	attributive	Merkmale.	Regelkarten	für	variable	Merkmale	Zu	den	Regelkarten	für	variable	Merkmale	zählen	u.	a.	die	Urwertkarte	die	Shewhart-Regelkarte[2]	(ImR-Karte	nach	Walter	A.	Shewhart)	die	Pre-Control-Regelkarte	(Prozessregelkarten)	sowie	die
Annahmeregelkarte	Prozessregelkarten	Die	Prozessregelkarte	ist	eine	Regelkarte,	die	nicht	von	vorgegebenen	Grenzwerten	ausgeht.	Die	obere	und	untere	Warngrenze	sowie	die	obere	und	untere	Eingriffsgrenze	werden	aus	den	vorhandenen	Prozessdaten	berechnet;	sie	spiegeln	nicht	den	Toleranzbereich	wider,	sondern	nur	die	beobachtete
Häufigkeitsverteilung	der	mit	dem	jeweiligen	Schaubild	überwachten	Stichprobenkenngröße.[3]	Die	Warn-	und	Eingriffsgrenzen	werden	periodisch	basierend	auf	den	jüngsten	Prozessdaten	neu	berechnet.	zawujoviti	Die	auf	Prozessregelkarten	gesammelten	Prozessdaten	bilden	die	Grundlage	für	die	Prozessfähigkeitsuntersuchung,	in	der	die
Häufigkeitsverteilung	des	beobachteten	Merkmals	mit	dem	Toleranzbereich	verglichen	wird.	
Die	wesentlichen	Prozessregelkarten	sind:	Prozessregelkarten	englische	Herleitung	Graphische	Darstellung	(Chart)	der	mathematisch	auch	ImR-Karte	Individual	and	moving	Range	Einzelwerte	über	deren	gleitender	Spannweite	X	m	R	{\displaystyle	XmR}	XmR-Karte	Xbar-Karte	X	with	bar	(=	Querstrich)	Mittelwerte	als	Einzelwerte	X	¯	{\displaystyle
{\bar	{X}}}	X-quer-Karte	XbarR-Karte	Xbar	and	R	Mittelwerte	über	deren	Spannweite	X	¯	R	{\displaystyle	{\bar	{X}}R}	X-quer-R-Karte	XbarS-Karte	Xbar	and	S	Mittelwerte	über	deren	Standardabweichung	X	¯	S	{\displaystyle	{\bar	{X}}S}	X-quer-S-Karte	EWMA-Karte	Exponentially	Weighted	Moving	Average	exponentiell	gewichteten,	gleitenden
Mittelwerte	E	W	M	A	{\displaystyle	EWMA}	CUSUM-Regelkarte	Cumulative	SUM	Kumulative	Summen	C	U	S	U	M	{\displaystyle	CUSUM}	Drei-Wege-Karte	Three-way	chart[4]	Interaktionen	von	drei	unterschiedlichen	Einflussgrößen	z-Karte	z-chart	z	{\displaystyle	z}	Z-Diagramm[5]	Regelkarten	dienen	auch	der	Analyse	von	Lage	und	Streuung.
Annahmeregelkarten	Die	Annahmeregelkarte	ist	eine	Regelkarte,	bei	der	die	Eingriffs-	und	Warngrenzen	über	vorgegebene	Toleranzgrenzwerte	berechnet	werden.	Die	Toleranzgrenzwerte	geben	an,	welche	Abweichungen	bei	einem	Produkt	maximal	vorhanden	sein	dürfen,	um	noch	brauchbar	zu	sein.	Die	Verwendung	von	Annahmeregelkarten	steht
im	Widerspruch	zum	Prinzip	der	ständigen	Verbesserung.[6]	Regelkarten	für	attributive	Merkmale	Die	wesentlichen	attributiven	Regelkarten	sind:	Attributive	Regelkarten	englische	Herleitung	Graphische	Darstellung	(Chart)	der	Stichprobenumfang	mathematisch	p-Karte	Proportions	Proportionen,	z.	B.	Anteil	fehlerhafter	Einheiten	in	einer
Stichprobe	variabel	p	{\displaystyle	p}	np-Karte	number	of	proportions	Anzahl	Proportionen,	z.	B.	Anzahl	fehlerhafter	Einheiten	in	einer	Stichprobe	konstant	n	p	{\displaystyle	np}	c-Karte	Anzahl	Ereignisse,	z.	B.	jofeneyu	Anzahl	Fehler	innerhalb	eines	konstanten	Ereignisbereiches	konstant	c	{\displaystyle	c}	u-Karte	Unit	Anteile	bzw.	Ereignisse,
z.	B.	Fehler	pro	untersuchter	Einheit	variabel	u	{\displaystyle	u}	Grenzwerte	Warngrenzen	und	Eingriffsgrenzen	Grenzwerte	in	Qualitätsregelkarten	werden	durch	horizontale,	durch	Farbe	bzw.	Linienstärke	hervorgehobene	Linien	dargestellt.	Man	unterscheidet	zwischen	Warn-	und	Eingriffsgrenzen,	die	jeweils	oberhalb	bzw.	unterhalb	des	als
optimal	definierten	Mittelwertes	des	zu	steuernden	Prozesses	liegen.	Bezeichnung	DE	Abkürzung	DE	Bezeichnung	EN	Abkürzung	EN	Linienart	unten	Obere	Eingriffsgrenze	OEG	Upper	control	limit	UCL	rote,	fette	Strichlinie	Obere	Warngrenze	OWG	Upper	warning	limit	UWL	rote,	dünne	Strichlinie	Mittelwert	X	¯	{\displaystyle	{\bar	{X}}}	Middle
value	X	¯	{\displaystyle	{\bar	{X}}}	grüne	Volllinie	Untere	Warngrenze	UWG	Lower	warning	limit	LWL	rote,	dünne	Strichlinie	Untere	Eingriffsgrenze	UEG	Lower	control	limit	LCL	rote,	fette	Strichlinie	X	¯	{\displaystyle	{\bar	{X}}}	Qualitätsregelkarte	Der	Abstand	der	beiden	Warngrenzen	(±)	sowie	der	beiden	Eingriffsgrenzen	(±)	vom	Mittelwert
ist	gleich	groß,	wobei	folgende	Zusammenhänge	gelten,	wenn	die	Messwertverteilung	der	gaußschen	Normalverteilung	gehorcht:	UWG	bis	OWG	95,45	%	Mittelwert	±	2	Sigma	der	Häufigkeitsverteilung	der	dargestellten	Stichprobenkenngröße	UEG	bis	OEG	99,73	%	Mittelwert	±	3	Sigma	der	Häufigkeitsverteilung	der	dargestellten
Stichprobenkenngröße	Der	elfte	Messpunkt	(fünfte	von	rechts)	in	der	gezeigten	Regelkarte	liegt	oberhalb	der	oberen	Warngrenze.	Wenn	eine	Eingriffsgrenze	überschritten	wäre,	so	wäre	es	möglich,	dass	der	Prozess	an	dieser	Stelle	außer	Kontrolle	geraten	ist.	In	knapp	3	von	ca.	1000	Fällen	wird	aber	aus	statistischen	Gründen	die	Eingriffsgrenze
überschritten	(bei	dem	oben	definierten	3-Sigma-Bereich),	ohne	dass	dies	zwangsläufig	bedeutet,	dass	der	Prozess	oder	seine	Parameter	sich	verändert	haben	(	1	−	0,997	3	=	0,002	7	{\displaystyle	1-0{,}9973=0{,}0027}	).	Bei	Übersteigen	der	Warngrenzen	sind	mögliche,	unbeabsichtigte	Veränderungen	im	Prozess	zu	suchen	und	ggf.	geeignete
Abstellmaßnahmen	zu	ergreifen,	um	den	Prozess	wieder	in	seinen	ordnungsgemäßen	Zustand	zu	bringen.	So	kann	der	Prozess	im	Idealfall	korrigiert	werden,	noch	bevor	dieser	außer	Kontrolle	gerät	und	möglicherweise	fehlerhafte	Teile	produziert	werden.	

„[quality]	control	chart“,	wobei	„chart“	eigentlich	nicht	„Karte“,	sondern	vielmehr	„Schaubild“	oder	„Datenblatt“	bedeutet)	wird	im	Qualitätsmanagement	zur	Auswertung	von	Prüfdaten	eingesetzt.	Das	Ziel	ist	die	Bewertung	von	Prozessen	hinsichtlich	ihrer	zeitlichen	Qualitätskonstanz	(Prozessstabilität).	Wenn	sich	der	Prozess	signifikant	ändert,	wird
durch	die	Qualitätsregelkarte	signalisiert,	in	welche	Richtung	die	Veränderung	stattfindet	(Vergrößerung	der	Qualitätsstreuung	und/oder	Änderung	der	Lage	des	Qualitätsmerkmals).	Dazu	werden	statistische	Stichprobenkennwerte	(z.	B.	Stichprobenmittelwert	und	Stichprobenstandardabweichung	des	Qualitätsmerkmals)	und	Warn-,	Eingriffs-	und
Toleranzgrenzen	grafisch	dargestellt.[1]	Qualitätsregelkarten	sind	wesentliche	Werkzeuge	für	die	statistische	Prozesslenkung	zur	Optimierung	von	Produktions-	und	Serviceprozessen.	Arten	von	Regelkarten	Grundsätzlich	unterscheidet	man	Regelkarten	nach	der	Art	der	zu	untersuchenden	Merkmale	in	Regelkarten	für	variable	Merkmale	und
Regelkarten	für	attributive	Merkmale.	Regelkarten	für	variable	Merkmale	Zu	den	Regelkarten	für	variable	Merkmale	zählen	u.	a.	
die	Urwertkarte	die	Shewhart-Regelkarte[2]	(ImR-Karte	nach	Walter	A.	Shewhart)	die	Pre-Control-Regelkarte	(Prozessregelkarten)	sowie	die	Annahmeregelkarte	Prozessregelkarten	Die	Prozessregelkarte	ist	eine	Regelkarte,	die	nicht	von	vorgegebenen	Grenzwerten	ausgeht.	Die	obere	und	untere	Warngrenze	sowie	die	obere	und	untere
Eingriffsgrenze	werden	aus	den	vorhandenen	Prozessdaten	berechnet;	sie	spiegeln	nicht	den	Toleranzbereich	wider,	sondern	nur	die	beobachtete	Häufigkeitsverteilung	der	mit	dem	jeweiligen	Schaubild	überwachten	Stichprobenkenngröße.[3]	Die	Warn-	und	Eingriffsgrenzen	werden	periodisch	basierend	auf	den	jüngsten	Prozessdaten	neu	berechnet.
Die	auf	Prozessregelkarten	gesammelten	Prozessdaten	bilden	die	Grundlage	für	die	Prozessfähigkeitsuntersuchung,	in	der	die	Häufigkeitsverteilung	des	beobachteten	Merkmals	mit	dem	Toleranzbereich	verglichen	wird.	Die	wesentlichen	Prozessregelkarten	sind:	Prozessregelkarten	englische	Herleitung	Graphische	Darstellung	(Chart)	der
mathematisch	auch	ImR-Karte	Individual	and	moving	Range	Einzelwerte	über	deren	gleitender	Spannweite	X	m	R	{\displaystyle	XmR}	XmR-Karte	Xbar-Karte	X	with	bar	(=	Querstrich)	Mittelwerte	als	Einzelwerte	X	¯	{\displaystyle	{\bar	{X}}}	X-quer-Karte	XbarR-Karte	Xbar	and	R	Mittelwerte	über	deren	Spannweite	X	¯	R	{\displaystyle	{\bar	{X}}R}
X-quer-R-Karte	XbarS-Karte	Xbar	and	S	Mittelwerte	über	deren	Standardabweichung	X	¯	S	{\displaystyle	{\bar	{X}}S}	X-quer-S-Karte	EWMA-Karte	Exponentially	Weighted	Moving	Average	exponentiell	gewichteten,	gleitenden	Mittelwerte	E	W	M	A	{\displaystyle	EWMA}	CUSUM-Regelkarte	Cumulative	SUM	Kumulative	Summen	C	U	S	U	M
{\displaystyle	CUSUM}	Drei-Wege-Karte	Three-way	chart[4]	Interaktionen	von	drei	unterschiedlichen	Einflussgrößen	z-Karte	z-chart	z	{\displaystyle	z}	Z-Diagramm[5]	Regelkarten	dienen	auch	der	Analyse	von	Lage	und	Streuung.	Annahmeregelkarten	Die	Annahmeregelkarte	ist	eine	Regelkarte,	bei	der	die	Eingriffs-	und	Warngrenzen	über
vorgegebene	Toleranzgrenzwerte	berechnet	werden.	Die	Toleranzgrenzwerte	geben	an,	welche	Abweichungen	bei	einem	Produkt	maximal	vorhanden	sein	dürfen,	um	noch	brauchbar	zu	sein.	

Das	Ziel	ist	die	Bewertung	von	Prozessen	hinsichtlich	ihrer	zeitlichen	Qualitätskonstanz	(Prozessstabilität).	Wenn	sich	der	Prozess	signifikant	ändert,	wird	durch	die	Qualitätsregelkarte	signalisiert,	in	welche	Richtung	die	Veränderung	stattfindet	(Vergrößerung	der	Qualitätsstreuung	und/oder	Änderung	der	Lage	des	Qualitätsmerkmals).	moxiyozepi	
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Dazu	werden	statistische	Stichprobenkennwerte	(z.	B.	Stichprobenmittelwert	und	Stichprobenstandardabweichung	des	Qualitätsmerkmals)	und	Warn-,	Eingriffs-	und	Toleranzgrenzen	grafisch	dargestellt.[1]	Qualitätsregelkarten	sind	wesentliche	Werkzeuge	für	die	statistische	Prozesslenkung	zur	Optimierung	von	Produktions-	und	Serviceprozessen.
Arten	von	Regelkarten	Grundsätzlich	unterscheidet	man	Regelkarten	nach	der	Art	der	zu	untersuchenden	Merkmale	in	Regelkarten	für	variable	Merkmale	und	Regelkarten	für	attributive	Merkmale.	Regelkarten	für	variable	Merkmale	Zu	den	Regelkarten	für	variable	Merkmale	zählen	u.	a.	die	Urwertkarte	die	Shewhart-Regelkarte[2]	(ImR-Karte	nach
Walter	A.	Shewhart)	die	Pre-Control-Regelkarte	(Prozessregelkarten)	sowie	die	Annahmeregelkarte	Prozessregelkarten	Die	Prozessregelkarte	ist	eine	Regelkarte,	die	nicht	von	vorgegebenen	Grenzwerten	ausgeht.	Die	obere	und	untere	Warngrenze	sowie	die	obere	und	untere	Eingriffsgrenze	werden	aus	den	vorhandenen	Prozessdaten	berechnet;	sie
spiegeln	nicht	den	Toleranzbereich	wider,	sondern	nur	die	beobachtete	Häufigkeitsverteilung	der	mit	dem	jeweiligen	Schaubild	überwachten	Stichprobenkenngröße.[3]	Die	Warn-	und	Eingriffsgrenzen	werden	periodisch	basierend	auf	den	jüngsten	Prozessdaten	neu	berechnet.	Die	auf	Prozessregelkarten	gesammelten	Prozessdaten	bilden	die
Grundlage	für	die	Prozessfähigkeitsuntersuchung,	in	der	die	Häufigkeitsverteilung	des	beobachteten	Merkmals	mit	dem	Toleranzbereich	verglichen	wird.	
Die	wesentlichen	Prozessregelkarten	sind:	Prozessregelkarten	englische	Herleitung	Graphische	Darstellung	(Chart)	der	mathematisch	auch	ImR-Karte	Individual	and	moving	Range	Einzelwerte	über	deren	gleitender	Spannweite	X	m	R	{\displaystyle	XmR}	XmR-Karte	Xbar-Karte	X	with	bar	(=	Querstrich)	Mittelwerte	als	Einzelwerte	X	¯	{\displaystyle
{\bar	{X}}}	X-quer-Karte	XbarR-Karte	Xbar	and	R	Mittelwerte	über	deren	Spannweite	X	¯	R	{\displaystyle	{\bar	{X}}R}	X-quer-R-Karte	XbarS-Karte	Xbar	and	S	Mittelwerte	über	deren	Standardabweichung	X	¯	S	{\displaystyle	{\bar	{X}}S}	X-quer-S-Karte	EWMA-Karte	Exponentially	Weighted	Moving	Average	exponentiell	gewichteten,	gleitenden
Mittelwerte	E	W	M	A	{\displaystyle	EWMA}	CUSUM-Regelkarte	Cumulative	SUM	Kumulative	Summen	C	U	S	U	M	{\displaystyle	CUSUM}	Drei-Wege-Karte	Three-way	chart[4]	Interaktionen	von	drei	unterschiedlichen	Einflussgrößen	z-Karte	z-chart	z	{\displaystyle	z}	Z-Diagramm[5]	Regelkarten	dienen	auch	der	Analyse	von	Lage	und	Streuung.
Annahmeregelkarten	Die	Annahmeregelkarte	ist	eine	Regelkarte,	bei	der	die	Eingriffs-	und	Warngrenzen	über	vorgegebene	Toleranzgrenzwerte	berechnet	werden.	Die	Toleranzgrenzwerte	geben	an,	welche	Abweichungen	bei	einem	Produkt	maximal	vorhanden	sein	dürfen,	um	noch	brauchbar	zu	sein.	Die	Verwendung	von	Annahmeregelkarten	steht
im	Widerspruch	zum	Prinzip	der	ständigen	Verbesserung.[6]	Regelkarten	für	attributive	Merkmale	Die	wesentlichen	attributiven	Regelkarten	sind:	Attributive	Regelkarten	englische	Herleitung	Graphische	Darstellung	(Chart)	der	Stichprobenumfang	mathematisch	p-Karte	Proportions	Proportionen,	z.	B.	Anteil	fehlerhafter	Einheiten	in	einer
Stichprobe	variabel	p	{\displaystyle	p}	np-Karte	number	of	proportions	Anzahl	Proportionen,	z.	B.	Anzahl	fehlerhafter	Einheiten	in	einer	Stichprobe	konstant	n	p	{\displaystyle	np}	c-Karte	Anzahl	Ereignisse,	z.	B.	Anzahl	Fehler	innerhalb	eines	konstanten	Ereignisbereiches	konstant	c	{\displaystyle	c}	u-Karte	Unit	Anteile	bzw.	
Ereignisse,	z.	B.	cideneso	Fehler	pro	untersuchter	Einheit	variabel	u	{\displaystyle	u}	Grenzwerte	Warngrenzen	und	Eingriffsgrenzen	Grenzwerte	in	Qualitätsregelkarten	werden	durch	horizontale,	durch	Farbe	bzw.	Linienstärke	hervorgehobene	Linien	dargestellt.	Man	unterscheidet	zwischen	Warn-	und	Eingriffsgrenzen,	die	jeweils	oberhalb	bzw.
dayifafeyanuwo	
unterhalb	des	als	optimal	definierten	Mittelwertes	des	zu	steuernden	Prozesses	liegen.	Bezeichnung	DE	Abkürzung	DE	Bezeichnung	EN	Abkürzung	EN	Linienart	unten	Obere	Eingriffsgrenze	OEG	Upper	control	limit	UCL	rote,	fette	Strichlinie	Obere	Warngrenze	OWG	Upper	warning	limit	UWL	rote,	dünne	Strichlinie	Mittelwert	X	¯	{\displaystyle	{\bar
{X}}}	Middle	value	X	¯	{\displaystyle	{\bar	{X}}}	grüne	Volllinie	Untere	Warngrenze	UWG	Lower	warning	limit	LWL	rote,	dünne	Strichlinie	Untere	Eingriffsgrenze	UEG	Lower	control	limit	LCL	rote,	fette	Strichlinie	X	¯	{\displaystyle	{\bar	{X}}}	Qualitätsregelkarte	Der	Abstand	der	beiden	Warngrenzen	(±)	sowie	der	beiden	Eingriffsgrenzen	(±)
vom	Mittelwert	ist	gleich	groß,	wobei	folgende	Zusammenhänge	gelten,	wenn	die	Messwertverteilung	der	gaußschen	Normalverteilung	gehorcht:	UWG	bis	OWG	95,45	%	Mittelwert	±	2	Sigma	der	Häufigkeitsverteilung	der	dargestellten	Stichprobenkenngröße	UEG	bis	OEG	99,73	%	Mittelwert	±	3	Sigma	der	Häufigkeitsverteilung	der	dargestellten
Stichprobenkenngröße	Der	elfte	Messpunkt	(fünfte	von	rechts)	in	der	gezeigten	Regelkarte	liegt	oberhalb	der	oberen	Warngrenze.	
Wenn	eine	Eingriffsgrenze	überschritten	wäre,	so	wäre	es	möglich,	dass	der	Prozess	an	dieser	Stelle	außer	Kontrolle	geraten	ist.	In	knapp	3	von	ca.	1000	Fällen	wird	aber	aus	statistischen	Gründen	die	Eingriffsgrenze	überschritten	(bei	dem	oben	definierten	3-Sigma-Bereich),	ohne	dass	dies	zwangsläufig	bedeutet,	dass	der	Prozess	oder	seine
Parameter	sich	verändert	haben	(	1	−	0,997	3	=	0,002	7	{\displaystyle	1-0{,}9973=0{,}0027}	).	
Bei	Übersteigen	der	Warngrenzen	sind	mögliche,	unbeabsichtigte	Veränderungen	im	Prozess	zu	suchen	und	ggf.	geeignete	Abstellmaßnahmen	zu	ergreifen,	um	den	Prozess	wieder	in	seinen	ordnungsgemäßen	Zustand	zu	bringen.	
So	kann	der	Prozess	im	Idealfall	korrigiert	werden,	noch	bevor	dieser	außer	Kontrolle	gerät	und	möglicherweise	fehlerhafte	Teile	produziert	werden.	Entscheidungsregeln	Fällt	ein	Kennwert	z	innerhalb	der	Warngrenzen	an	(UWG	<	z	<	OWG),	dann	ist	keine	Störung	zu	vermuten.	Fällt	ein	Kennwert	z	zwischen	Warn-	und	Eingriffsgrenzen	an	(UEG	<
z	≤	UWG	oder	OWG	≤	z	<	OEG),	dann	ist	der	Verdacht	auf	Vorliegen	einer	Störung	gegeben.	Man	entnimmt	deshalb	sofort	eine	weitere	Stichprobe.	Fällt	ein	Kennwert	außerhalb	der	Eingriffsgrenzen	an	(z	≤	UEG	oder	z	≥	OEG),	dann	wird	eine	Störung	vermutet	und	eingegriffen.	Welche	Maßnahmen	getroffen	werden	müssen,	hängt	davon	ab,
welche	Kenntnisse	über	den	zu	regelnden	Prozess	und	die	Art	der	angezeigten	Störung	vorhanden	sind.	Toleranzgrenzen	Toleranzgrenzen	(Oberer	Grenzwert	(OGW)	und	Unterer	Grenzwert	(UGW))	werden	auf	Prozessregelkarten	grundsätzlich	nicht	eingezeichnet,	da	sie	für	einzelne	Merkmalswerte	gelten	und	nicht	für	die	auf	den	Regelkarten
dargestellten	Kenngrößen	(Stichprobenmittelwerte,	Stichprobenspannweiten	usw.).	Indikator	für	den	Prozess	Die	Qualitätsregelkarte	ist	auch	ein	Indikator	für	den	Prozess	an	und	für	sich.	Bei	der	Auswertung	einer	Qualitätsregelkarte	unterscheidet	man	zwischen	zufälligen	und	systematischen	Einflüssen.	Zufällige	Einflüsse	führen	zu	einer	Streuung
der	Prüfdaten	auf	der	Qualitätsregelkarte,	sie	sind	bedingt	durch	Einflussfaktoren	wie	kleine	Temperaturschwankungen	oder	Werkstoffbeschaffenheit	und	sind	als	normaler,	immer	vorhandener	Teil	des	Prozesses	zu	betrachten.	Systematische	Einflüsse	können	zu	einer	langsamen	Verschiebung	der	Prüfdaten	auf	der	Qualitätsregelkarte	oder	auch	zu
plötzlichen,	drastischen	Prozessveränderungen	führen;	sie	sind	bedingt	durch	besondere	Einflussfaktoren	wie	Werkzeugverschleiß	oder	fehlerhaft	eingestellte	Maschinen.	Indikator	für	das	Produkt	Der	Verlauf	der	Messpunkte	der	untersuchten	Teile	zeigt	die	Qualität	der	Teile	aus	der	Stichprobe.	Daraus	lässt	sich	auf	die	Qualität	der	Gesamtmenge
der	Teile	schließen.	Auswerten	von	Regelkarten	Systematische	Abweichungen	unterliegen	Gesetzmäßigkeiten.	Aus	dem	Verlauf	der	Messpunkte	auf	der	Qualitätsregelkarte	lässt	sich	auf	diese	Gesetzmäßigkeiten	zurückschließen.	So	spricht	man	von	einem	„Trend“,	wenn	mindestens	sieben	Messpunkte	eine	nahezu	lineare	Steigung	in	Richtung	einer
Grenze	zeigen.	Möglicherweise	liegt	ein	stark	zunehmender	Werkzeugverschleiß	vor,	der	bald	eine	Überschreitung	der	Eingriffs-	bzw.	Warngrenze	verursacht.	Ein	„Pattern“	(Gesetzmäßigkeit)	ist	ein	nicht	zufälliger	Kurvenverlauf,	z.	B.	das	periodische	„Schwingen“	um	die	Mittelwertlinie.	Es	kann	Temperaturschwankungen	bedeuten,	die	in	der
Fertigung	mal	größere,	mal	kleinere	Teile	verursachen.	Man	spricht	von	einem	Durchlauf	(oder	„Run“),	wenn	sich	7	eingezeichnete	Punkte	ober-	bzw.	unterhalb	der	Mittelwertlinie	befinden.	In	diesem	Fall	hat	sich	der	Prozessmittelwert	wahrscheinlich	verschoben.	Dieser	kann	z.	B.	anzeigen,	dass	eine	Werkzeugschneide	einen	Schaden	erlitten	hat
und	die	Teile	von	nun	an	größer	bzw.	kleiner	fertigt.	Die	Eingriffsgrenzen	sind	also	nicht	die	einzigen	Anzeichen	für	potenzielle	Probleme;	die	Anordnung	der	Messpunkte	ist	ebenfalls	zu	beachten.	Liegen	mehr	als	90	%	der	eingezeichneten	Punkte	im	mittleren	Drittel	des	Bereichs	zwischen	den	Eingriffsgrenzen	oder	weniger	als	40	%	der	Punkte	in
diesem	Drittel,	ist	ebenfalls	davon	auszugehen,	dass	ein	systematischer	(nicht	zufälliger)	Einfluss	vorliegen	könnte.	Weblinks	Commons:	Qualitätsregelkarten	–	Sammlung	von	Bildern,	Videos	und	Audiodateien	Literatur	Edgar	Dietrich,	Alfred	Schulze:	Statistische	Verfahren	zur	Maschinen-	und	Prozessqualifikation.	6.,	vollständig	überarbeitete
Auflage.	Carl	Hanser	Verlag,	München	/	Wien	2009,	ISBN	978-3-446-41525-6.	Hans-Joachim	Mittag:	Qualitätsregelkarten.	Carl	Hanser	Verlag,	München	u.	a.	1993,	ISBN	3-446-17661-6.	Einzelnachweise	↑	Dietrich,	Schulze	(2009),	S.	219.	↑	Beispiel	einer	Shewhart-Regelkarte	↑	QS-9000,	SPC-Leitfaden	↑	Three-way	chart	example	(PDF;	2,0	MB)
Boeing	↑	Z-Diagramm	im	ISI	glossary	of	statistical	terms	↑	Dietrich,	Schulze	(2009),	S.	271	Abgerufen	von	„	Have	you	ever	wondered	how	the	world’s	best	companies	consistently	offer	top-quality	products?	
The	secret	lies	in	the	company’s	commitment	to	quality	control	and	the	foundation	of	quality	control	is	Control	charts.Control	charts	in	Quality	control	are	a	powerful	tool	that	provides	valuable	insights	into	process	performance	by	tracking	data	over	time,	enabling	organizations	to	identify	variations,	prevent	potential	issues	before	they	escalate,
detect	trends,	and	make	data-driven	decisions.In	this	article,	I	will	discuss	the	9	most	important	Control	Charts	in	Quality	Control	that	every	quality	professional	should	be	familiar	with.	I	will	discuss	each	control	chart	along	with	its	applications	and	role	in	quality	control.So	Are	you	ready	to	understand	these	9	powerful	control	charts?	Then	Let’s	get
started…What	is	a	Control	chart	in	Quality	Control?Suppose	you	are	driving	a	car	on	the	road.	While	driving	your	eyes	are	constantly	on	the	speedometer	to	ensure	that	you	are	maintaining	a	constant	speed	of	a	car.	After	some	time,	you	notice	that	the	speedometer	needle	is	continuously	bouncing.You	think	that	there	might	be	an	internal	problem,	to
see	what’s	going	on	inside	you	stop	the	car	and	open	the	bonnet.	And	you	find	that	there	is	some	problem	with	the	engine	because	of	which	needle	continuously	going	up	and	down	and	affecting	car	speed	as	well.Similarly,	Control	charts	in	the	world	of	quality	control	are	like	speedometers	for	business.	They	help	you	monitor	processes	to	ensure	they
are	running	smoothly	and	consistently.	Just	as	a	speedometer	tells	you	if	you	are	driving	a	car	too	fast	or	too	slow,	control	charts	give	you	valuable	insights	into	process	performance	and	help	you	identify	when	things	are	going	problematic	in	the	process.You	know	in	today’s	customer-centric	business	environment,	quality	has	become	an	important
factor	that	can	make	or	break	a	company’s	success.	
It	separates	the	market	leaders	from	the	crowd	in	the	market.Quality	control	ensures	that	your	products	or	services	consistently	meet	or	exceed	customer	expectations	fostering	loyalty,	positive	word	of	mouth	and	repeat	business.By	implementing	quality	control	practices	you	can	identify	and	address	issues	early	on,	minimizing	waste,	rework,	and
unnecessary	expenses.QC	acts	like	a	skilled	detective	that	investigates	your	processes	for	bottlenecks	and	inefficiencies.	With	this	type	of	investigation,	QC	actually	helps	in	continuous	process	improvement.Quality	control	is	not	just	about	maintaining	standards,	it’s	the	backbone	of	business	excellence,	and	you	know	the	Control	charts	are	considered
the	foundation	of	quality	control.During	quality	control	initiatives	in	any	type	of	industry	control	charts	are	used	to	track	the	process	performance	and	detect	any	unusual	variations	or	trends	in	the	process.In	statistical	language,	Control	charts	in	quality	control	are	statistical	tools	that	enable	you	to	monitor	process	variation	and	detect	any	unusual	or
out-of-control	behavior.	(Check	out	–	5	core	tools	of	quality)They	help	you	separate	the	common	cause	of	variation	from	the	special	cause	of	variation.	
Common	cause	variation	means	random	variation	inherent	in	a	process	and	Special	cause	variation	is	an	unusual	occurrence	that	impacts	the	process.	By	distinguishing	these	two	types	with	the	help	of	control	charts	you	can	take	appropriate	actions	to	maintain	process	stability	and	improve	quality.	This	powerful	tool	was	introduced	by	Dr.	Shewhart
to	monitor	and	control	process	variation	and	is	also	called	Shewhart	charts.Control	Chart	AnatomyYou	understood	the	fundamental	concept	of	control	charts	and	the	importance	of	quality	control	practices	for	organizations.	Now	let’s	get	into	more	depth	and	understand	the	structure	of	control	charts	in	quality	control	and	their	key	elements.Now	let’s
see	all	the	elements	one	by	one:Data	points:	You	can	see	the	data	points	in	the	above	chart	(black	in	color)	that	represents	the	actual	measurements	or	observations	you	collect	over	time.	Eg:	if	you	measure	the	diameter	of	the	rod,	each	measurement	of	different	rods	is	the	data	point.Centerline:	You	can	see	the	centerline	in	the	above	chart	(green	in
color)	that	represents	the	average	or	mean	value	of	your	data	points.	It	gives	you	a	baseline	to	compare	against	and	helps	you	determine	whether	your	process	is	performing	as	expected.Control	limits:	You	can	see	two	horizontal	lines	one	is	above	the	centerline	and	another	is	below	the	centerline.	The	line	above	the	centerline	is	called	the	upper
control	limit	(UCL)	and	below	the	centerline	is	called	the	lower	control	limit	(LCL.	Process	is	‘in	control’	region:	You	can	see	the	UCL	and	LCL	separated	by	+/-	3	sigmas	and	the	region	in	between	both	the	control	limits	is	called	Process	is	in	the	control	region.	Eg-	If	all	the	data	points	fall	within	the	UCL	and	LCL	then	the	process	is	in	control.Process
is	‘out	of	control’	region:	The	region	above	the	UCL	and	below	the	LCL	is	called	as	out	of	control	region.	
That	means	if	any	of	the	data	points	fall	above	UCL	or	below	LCL	then	the	process	is	considered	out	of	control	and	needs	to	be	investigated.	This	is	the	basic	structure	and	elements	of	control	charts.	By	monitoring	the	data	points	on	the	control	chart,	you	can	assess	the	stability	and	predictability	of	your	process	and	make	data-driven	decisions	to	keep
it	under	control.Here	are	some	of	the	most	important	rules	of	control	charts	in	quality	control	defined	by	Dr.	Shewhart	to	identify	the	special	cause	variations	in	the	process	or	to	analyze	control	charts.At	the	time	reading	below	rules	simultaneously	see	the	above	control	chart	anatomy	image	to	get	better	clarity	of	rules.	Let’s	see	them.	(Check	out	–	
7QC	tools	for	process	improvement)A	large	shift	in	the	process:	1	data	point	is	outside	the	control	limits	(can	be	outside	UCL	or	LCL).A	small	sustained	shift	in	the	process:	8	to	9	data	points	on	the	same	size	of	the	center	line	(either	above	centerline	or	below	centerline)A	trend	or	drift	up/down	in	the	process:	6	consecutive	data	points	are	steadily
increasing	or	decreasing.Non-random	variation	in	the	process:	14	consecutive	data	points	are	alternating	up	and	down.A	medium	shift	in	the	process:	2	out	of	3	data	consecutive	data	points	are	more	than	2	sigmas	from	the	center	line	in	the	same	direction	(either	above	or	below	the	centerline).A	small	shift	in	the	process:	4	out	of	5	consecutive	data
points	are	more	than	1	sigma	from	the	centerline	in	the	same	direction	(either	above	or	below	the	centerline).Stratification:	15	consecutive	data	points	are	within	the	1	sigma	of	the	centerline.A	mixture	pattern:	8	consecutive	data	points	on	either	side	of	the	centerline	with	not	within	1	sigma.Benefits	of	Control	Chart	in	Quality	ControlControl	charts
act	as	a	radar	system	for	quality	control	and	allow	you	to	spot	issues	or	any	problem	in	the	process	early	on.	Early	detection	helps	you	to	take	corrective	action	before	defects	or	errors	happen.Control	charts	help	you	determine	whether	the	process	is	stable	or	unstable.	By	plotting	data	on	the	control	charts,	you	can	visually	observe	whether	data
points	fall	within	the	control	limits	or	outside	of	control	limits.	(Within	control	limit	–	Stable,	outside	control	limit	–	Unstable)Instead	of	relying	on	assumptions,	control	charts	in	quality	control	provide	you	with	objective	data	to	make	informed	decisions	about	the	process.Control	charts	in	quality	control	help	you	separate	common	causes	and	special
causes	of	variation.	This	differentiation	helps	you	target	specific	areas	for	improvement	and	allocate	resources	effectively.Control	charts	provide	a	visually	appealing	and	intuitive	way	to	analyze	data.	The	visual	representation	of	data	points,	control	limits,	and	trends	makes	it	easier	for	everyone	involved	to	understand	and	interpret	the	information.9
Types	of	Control	Charts	in	Quality	ControlNow	you	understood	the	basic	structure	as	well	as	key	elements	of	control	charts	and	I	also	discussed	the	important	benefits	of	Control	charts	in	quality	control.	Here	I	will	discuss	the	basic	concept	of	each	chart	and	its	application	and	control	limit	calculation	I	will	discuss	in	the	upcoming	articles.	Control
charts	in	quality	control	are	divided	into	two	categories	on	the	basis	of	types	of	data.	Let’s	have	a	look	at	all	9	types	of	control	charts	one	by	one:	Continuous	or	variable	data	(measurements	like	weight,	length)I-MR	chart	(Individual-Moving	Range)X-bar	R	chart	(Average-Range)X-bar	S	chart	(Average-Standard	deviation)Attribute	data	(count	like
pass/fail,	yes/no)NP	chart	(Number	of	defectives	and	sample	size	fixed)P	chart	(Proportion	defectives	and	sample	size	varies)C	chart	(Number	of	defects	and	sample	size	fixed)U	chart	(Number	of	defects	per	unit	and	sample	size	varies)1.	I-MR	chart:I-MR	chart	is	used	when	the	data	is	continuous	like	measurements	or	observations.	This	chart	tracks
the	process	level	and	detects	the	presence	of	a	special	cause	of	variation	when	the	sample	size	is	one.It	is	especially	useful	in	situations	where	it’s	not	feasible	to	take	multiple	measurements	at	once.	Instead,	you	take	individual	measurements.	This	chart	is	divided	into	two	parts	i.e.	I	chart	and	MR	chart.The	I	chart	shows	individual	data	points,	where
Individual	measurement	values	are	plotted	with	the	center	line	being	the	average	of	the	individual	measurements.	MR	chart	calculates	the	range	between	two	consecutive	data	points.By	analyzing	both	these	control	charts	in	quality	control	together	you	can	track	both	the	process	level	and	process	variation	at	the	same	time	which	helps	you	detect	the
presence	of	special	causes.		But,	as	this	chart	is	dealing	with	individual	measurements,	it	is	not	as	sensitive	as	the	X-bar	chart	in	detecting	process	changes	over	time.2.	X-bar	R	chart:X	bar	R	chart	is	used	when	the	data	is	continuous	and	the	subgroup	size	is	between	2	to	10.	
X	bar	chart	helps	you	monitor	the	average	or	mean	of	the	process	data	and	how	this	mean	data	changes	over	time.R	chart	means	sample	range	(difference	between	the	highest	and	lowest	value	in	each	sample)	helps	you	measure	the	variability	or	spread	of	the	process.	Both	control	charts	in	quality	control	provide	you	with	valuable	insights	into	the
average	and	variability	of	the	process.	
This	chart	is	more	sensitive	as	compared	to	the	I-MR	chart	hence	better	at	detecting	process	changes.Say	you	are	making	delicious	pizzas	in	a	restaurant.	You	want	to	ensure	that	your	pizzas	are	uniform	in	both	taste	and	size.	Here	you	can	use	the	X-bar	R	chart	to	monitor	this.	
To	create	an	X	bar	chart,	you	measure	the	average	diameter	of	several	pizza	samples	at	different	time	intervals.	You	might	measure	the	diameter	of	10	pizzas	every	hour	for	a	day.	By	calculating	the	average	of	these	measurements,	you	will	get	a	sense	of	the	average	size	of	your	pizzas	over	time.	This	can	help	you	spot	any	deviation	from	the	desired
pizza	size.	Then	R	chart	helps	you	understand	the	variation	in	pizza	size.	You	measure	the	range	of	diameter	for	each	sample	of	pizzas.	Range	means	the	difference	between	the	largest	and	smallest	diameter	of	pizza	within	each	sample.	
By	plotting	these	ranges	on	the	R	chart,	you	can	see	if	the	variations	are	within	an	acceptable	range	or	not.	This	is	one	of	the	most	commonly	used	control	charts	in	quality	control.3.	X-bar	S	chart:X-	bar	S	chart	is	used	when	the	data	is	continuous	and	the	sample	or	subgroup	size	is	greater	than	10.	Here	also	X	bar	chart	helps	you	monitor	the	average
or	mean	of	the	process	and	how	the	mean	changes	with	time.S	chart	means	standard	deviation	(SD	–	the	measure	of	how	far	each	data	value	is	from	the	mean)	chart	measures	the	variability	or	dispersion	of	the	process.	Same	to	the	X-bar	R	chart,	this	chart	also	provides	valuable	insights	into	the	average	and	variability	of	the	process.You	can	refer	to
the	same	example	that	I	discussed	for	the	X	bar	R	chart,	the	only	difference	is	in	this	chart	you	create	an	S	chart	i.e.	standard	deviation	chart	instead	of	a	range	chart	to	monitor	the	variations	in	the	process.4.	P	chart:Let’s	say	you	run	a	factory	that	produces	cookies	and	you	want	to	make	sure	the	cookies	are	of	top-notch	quality.	Here	P	chart	can
help	you	monitor	the	proportion	of	nonconforming	items	or	defectives	in	the	process.Suppose	you	have	a	big	jar	filled	with	cookies,	and	you	decide	to	randomly	sample	some	of	them	to	check	for	defects.	The	P	chart	can	help	you	track	the	proportion	of	defective	cookies	in	each	sample	over	time.Let’s	say	you	sample	50	cookies	every	day	for	a	week.
Each	day,	you	count	how	many	cookies	have	defects	like	cracks	or	burnt	edges.	You	record	the	proportion	of	defective	cookies	in	your	sample	for	each	day.	Here	P	chart	then	plots	these	proportions	over	time	helping	you	see	if	there	are	any	patterns	or	trends	in	the	defects.	If	the	proportion	of	defectives	is	being	measured	and	the	sample	size	also
varies	then	the	p	chart	is	the	most	suitable	option.	The	structure	of	the	P	chart	includes	three	things	center	line,	Upper	control	limits,	and	lower	control	limits.The	Center	line	represents	the	average	proportion	of	defective	over	time	(this	is	obtained	by	dividing	the	number	of	defective	units	observed	in	the	sample	by	the	number	of	units	sampled),
while	UCL	and	LCL	show	the	upper	and	lower	boundaries	of	acceptable	variations.	The	other	things	are	the	same	as	the	standard	control	chart	i.e.	if	data	points	within	UCL	and	LCL	means	the	process	is	in	control	while	if	shows	any	kind	of	pattern	like	data	points	beyond	UCL	and	LCL	means	the	process	is	out	of	control.	5.	NP	chart:The	NP	chart	is
used	to	monitor	and	control	the	number	of	nonconforming	items	or	defectives	in	the	process.	N	in	NP	stands	for	the	number	of	opportunities	for	a	defect	to	occur	and	the	P	stands	for	the	probability	of	a	defect	happening.By	tracking	the	number	of	non-conforming	items,	you	can	spot	trends,	identify	potential	issues	and	take	action	to	improve
processes.	If	the	defectives	are	being	counted	and	the	sample	size	is	also	constant	then	the	np	chart	is	useful.	Let’s	say	you	work	at	a	chocolate	factory,	and	your	job	is	to	ensure	the	quality	of	each	chocolate	bar.With	the	help	of	an	NP	chart,	you	can	keep	track	of	how	many	defective	bars	are	produced	during	a	specific	period	like	a	day	or	a	week.	You
collect	data	on	the	number	of	opportunities	for	defects	(let’s	say	you	have	50	bars	in	a	batch)	and	count	how	many	of	them	are	non-conforming.For	instance,	if	you	find	10	defective	bars	in	that	batch,	you	would	record	it	on	the	NP	chart.	With	time,	you	keep	filling	in	the	NP	chart	with	the	number	of	nonconforming	items	for	each	batch	you
produce.	This	helps	you	visualize	the	performance	of	your	process	and	detect	any	patterns	or	changes	that	may	be	occurring.	Hope	you	got	a	basic	understanding	of	the	use	of	the	NP	chart.This	chart	also	has	the	same	elements	i.e.	centerline	and	control	limits.	UCL	and	LCL	both	limits	show	the	boundaries	of	acceptable	variations	and	the	centerline
represents	the	average	number	of	nonconforming	items.6.	U	chart:U	chart	helps	you	track	and	monitor	the	number	of	defects	per	unit	of	observation.	It	is	specifically	designed	for	situations	where	the	number	of	defects	can	vary	for	different	units	of	observation	(sample	size	varies),	like	in	manufacturing	or	service	processes.The	purpose	of	this	chart
is	to	provide	you	with	a	visual	representation	of	the	stability	and	variation	in	the	number	of	defects	per	unit	over	time.	By	tracking	this	information	you	can	identify	patterns,	potential	issues,	and	make	data-driven	decisions	about	processes.	
Let’s	say	you	work	in	a	company	that	produces	headphones.	Each	headphone	goes	through	a	series	of	quality	checks,	and	sometimes	defects	occur.	Now	you	want	to	track	how	many	defects	occur	per	unit,	where	the	unit	is	each	headphone	produced.To	create	a	U	chart	here,	you	would	collect	data	over	a	period	of	time	noting	the	number	of	defects
for	each	unit.	You	could	then	plot	this	data	on	a	graph	with	an	X-axis	time	and	Y-axis	showing	the	number	of	defects	per	unit.	That’s	how	you	get	a	view	of	defect	rates.	This	chart	also	has	the	same	elements	as	the	above	control	charts	in	quality	control	i.e.	centerline	and	control	limits.	Centerline	in	U	chart	represents	the	average	number	of	defects
per	unit	and	Both	UCL	as	well	as	LCL	show	boundaries	for	acceptable	variations.7.	C	chart:C	chart	stands	for	count,	it	helps	you	count	and	monitor	the	number	of	defects	in	a	process	or	product.	This	chart	helps	you	understand	and	control	the	variation	in	the	number	of	defects	that	occur	over	time.When	defects	are	counted	and	the	sample	size	is
constant,	the	C	chart	can	be	used	instead	of	the	U	chart.	Let’s	imagine	that	you	operate	in	a	chocolate	factory	and	want	to	guarantee	the	greatest	possible	standard	of	chocolate	bars	being	produced.For	that,	you	need	to	monitor	the	number	of	defects	such	as	misshapen	bars,	broken	pieces,	or	aid	bubbles	in	each	unit.	To	create	a	C	chart,	you	collect
data	over	a	period	of	time.	You	might	sample	60	chocolate	bars	every	day	and	count	the	number	of	defects	in	each	sample.Here	Chart	will	help	you	see	if	there	are	any	patterns	or	trends	in	the	number	of	defects	and	whether	your	process	is	stable	or	needs	improvement.	The	structure	of	this	chart	is	similar	to	the	U	chart	like	you	have	time	on	the	X
axis	and	the	number	of	defects	on	the	Y	axis.Each	point	on	the	chart	represents	the	number	of	defects	in	the	sample.	Centerline	represents	the	average	number	of	defects	and	then	UCL	and		LCL	are	nothing	but	boundaries	of	acceptable	variations.8.	EWMA	chart:An	exponentially	weighted	moving	average	chart	shows	the	average	value	of	a	process
and	it	is	designed	to	detect	small	shifts	or	changes	in	the	process.	By	monitoring	these	shifts,	you	can	take	action	to	prevent	defects	from	occurring.It	provides	you	with	early	detection	of	process	shifts,	even	when	the	shifts	are	small	and	might	not	be	easily	noticeable.	
Let’s	say	you	have	a	lot	of	data	such	as	sales	numbers	for	your	company	over	the	previous	few	months.A	moving	average	computes	the	average	of	a	predetermined	number	of	data	points	at	a	time	as	opposed	to	examining	each	data	point	separately.	This	provides	you	with	a	clearer	overall	perspective	of	the	situation.	That’s	how	it	helps	you	detect
small	shifts	in	your	data	more	quickly	than	other	charts.	In	this	chart,	the	central	line	represents	the	average	value	of	a	process	(calculated	by	taking	a	weighted	average	of	data	points).	and	UCL	as	well	as	LCL	are	boundaries	for	acceptable	variaitons.9.	CUSUM	chart:Cumulative	sum	control	charts	in	quality	control	are	specifically	used	in	identifying
small,	gradual	shifts	that	might	go	unnoticed	using	traditional	control	charts.	It	helps	you	identify	when	a	process	has	changed	significantly	from	its	desired	or	expected	behavior.	This	chart	calculates	and	plots	cumulative	sums	of	deviations	from	a	target	or	reference	value	over	time.	It	allows	you	to	monitor	the	cumulative	deviations	and	detect	when
they	exceed	a	certain	threshold	or	predefined	limit.	This	chart	is	more	sensitive	to	small	shifts	in	the	process	so	sometimes	it	is	used	as	an	alternative	to	other	charts.How	to	select	the	right	Control	Charts?When	it	comes	to	selecting	the	right	control	charts	in	quality	control,	there	are	certain	things	you	need	to	consider.Types	of	data:See	different
control	charts	work	best	with	different	types	of	data.	Is	your	data	continuous	like	measuring	the	weight	of	the	product,	or	the	length	of	the	rod?	For	continuous	data,	you	have	an	I-MR	chart,	X-bar	R	chart,	and	X-bar	S	chart.Or	Is	your	data	attribute	like	measuring	the	number	of	defects	or	a	number	of	defectives?	yes/	no,	pass/fail	type	data.	For
attribute	data,	you	have	an	np	chart,	p	chart,	U	chart,	and	C	chart.	Understanding	your	data	type	will	help	you	select	the	right	control	chart.	Sample	size:Consider	how	many	data	points	you	have	in	each	sample.	If	you	have	a	small	sample	size,	you	might	need	a	control	chart	that	is	more	sensitive	to	detect	small	changes	like	an	X-bar	R	chart	and	an	I-
MR	chart.	For	a	larger	sample	size,	you	can	use	charts	that	are	designed	to	detect	bigger	shifts	like	the	X-bar	S	chart.Variation:Do	you	have	a	stable	or	unstable	process?	if	your	process	is	stable	meaning	it’s	consistent	over	time,	you	can	use	a	control	chart	that	focuses	on	monitoring	variation.On	the	other	hand,	if	your	process	is	unstable,	you	can	use
a	different	control	chart	that	aids	in	locating	and	addressing	the	main	reasons	why	it	is	unstable.	ConclusionControl	charts	provide	a	systematic	approach	to	quality	control	and	help	organizations	monitor	and	maintain	process	stability	and	efficiency.	Organizations	can	build	a	foundation	of	statistical	process	control	by	integrating	Control	charts	into
their	QC	practices	and	also	make	informed	decisions.In	today’s	competitive	market,	if	the	organization	wants	to	stand	out	from	the	crowd	then	the	use	of	control	charts	for	QC	is	not	just	an	option,	it	is	a	complete	necessity.	By	learning	the	9	control	charts	you	can	help	the	organization	achieve	operational	excellence	&	customer	satisfaction.In	this
article,	I	discussed	all	9	control	charts	in	quality	control	along	with	their	application.	Each	chart	is	useful	for	different	data	types	and	scenarios.	I	hope	you	understood	all	these	charts	and	now	you	are	ready	to	use	them	at	your	workplace.If	you	found	this	article	useful	then	please	share	it	in	your	network	and	subscribe	to	get	more	such	articles	every
week.
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