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ВВЕДЕНИЕ 

Область профессиональной деятельности выпускников, освоивших 
программу магистратуры по направлению 27.04.04 Управление качеством, 
включает разработку, исследование, внедрение и сопровождение в органи-
зациях всех видов деятельности и всех форм собственности систем управ-
ления качеством, охватывающих все процессы организации, вовлекающих 
в деятельность по непрерывному улучшению качества всех ее сотрудников 
и направленных на достижение долговременного успеха и стабильности 
функционирования организации. 

Выпускник, освоивший программу магистратуры, в соответствии с 
видом (видами) профессиональной деятельности, на который (которые) 
ориентирована программа магистратуры, готов решать следующие 
профессиональные задачи. 

научно-исследовательская деятельность: 
– анализ, синтез и оптимизация процессов обеспечения качества испы-

таний, сертификации продукции с применением проблемно-ориентиро-
ванных методов; 

– разработка и исследование моделей систем управления качеством; 
– анализ состояния и динамика показателей развития систем управ-

ления качеством продукции и услуг; 
– анализ и разработка новых, более эффективных методов и средств 

контроля за технологическими процессами; 
– разработка и анализ эффективных методов обеспечения качества; 
– исследование и разработка моделей систем качества и обеспечение 

их эффективного функционирования; 
– исследование, анализ и разработка статистических методов контроля качества; 
– исследование методов планирования качества; 
– исследование и разработка принципов обеспечения и управления 

качеством продукции и услуг. 
В результате изучения дисциплины «Статистические методы управ-

ления качеством» магистрант должен обладать следующими компетен-
циями: 

– способностью собирать, обрабатывать и интерпретировать с исполь-
зованием современных информационных технологий данные, необхо-
димые для формирования суждений по соответствующим социальным, 
научным и этическим проблемам (ОК-5); 

– способностью участвовать в проведении корректирующих и пре-
вентивных мероприятий, направленных на улучшение качества (ОПК-8);. 

– способностью осуществлять постановку задачи исследования, 
формирование плана его реализации (ПК-6); 

– способностью выбирать существующие или разрабатывать новые 
методы исследования (ПК-7); 

– способностью разрабатывать рекомендации по практическому 
использованию полученных результатов исследований (ПК-8). 
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1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 

1.1. Цель курсового проектирования 
 

Целью курсового проектирования по дисциплине «Статистические 
методы контроля и управления качеством» является закрепление теоре-
тических знаний и приобретение навыков использования инструментов 
статистического управления качеством. 

Курсовой проект является самостоятельной студенческой работой, 
направленной на решение актуальных производственных задач: все-
стороннее изучение статистических методов; возможность выбора методов 
в зависимости от поставленных задач при управлении качеством про-
дукции (процесса); подготовка к статистическому контролю продукции 
(процесса); определение показателей качества продукции (процесса); 
анализ полученных данных и проведение последующих действий.  

Курсовые проекты выполняются студентами на основе полученных 
теоретических знаний, результатов производственных практик, резуль-
татов научно-исследовательских работ (если студенты непосредственно 
участвовали в них). 

Тема курсового проекта формулируется на основе материалов произ-
водственной практики студента. Тема, объем и содержание курсового 
проекта определяются заданием на курсовое проектирование, которое 
составляется студентом совместно с руководителем. 

 

2. ОСНОВНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ К СТРУКТУРЕ, 
ОФОРМЛЕНИЮ И СОДЕРЖАНИЮ КУРСОВОГО ПРОЕКТА 

2.1. Структура курсового проекта 

Курсовой проект должен иметь титульный лист и ведомость курсового 
проекта на бланках установленной формы. 

Титульный лист курсового проекта, ведомость курсового проекта и 
задание на курсовое проектирование должны быть сброшюрованы с 
пояснительной запиской в указанном порядке. 

Пояснительная записка выполняется на листах формата А4 (кроме 
приложений) и включает: 

– титульный лист пояснительной записки – на бланке установленной 
формы; 

– содержание – на листах с рамкой и основной надписью для текстовых 
документов; 

– введение – на листах с рамкой; 
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– основная часть – на листах с рамкой; 
– заключение – на листах с рамкой; 
– список использованных источников – на листах с рамкой; 
– приложения – на листах любого формата. 
Пояснительная записка должна иметь сквозную нумерацию листов. 

Первым листом пояснительной записки при нумерации считается титуль-
ный лист пояснительной записки. Номера листов наносятся, начиная со 
второго листа (лист «содержание»). 

Графическая часть курсового проекта должна включать иллюстратив-
ный материал на 2 – 3 листах формата А1 с рамкой и основной надписью.  

 

2.2. Содержание курсового проекта 

При составлении пояснительной записки рекомендуется придержи-
ваться следующих положений. 

Во введении необходимо дать краткие сведения о предприятии, 
номенклатуре выпускаемой продукции, рынках сбыта. Рекомендуемый 
объем введения – 1–2 листа. 

Основная часть пояснительной записки может включать следующие 
разделы: 

1)Статистические характеристики выборки. 
2)Статистическое регулирование технологического процесса. 
3)Разработка плана статистического приемочного контроля. 
4)Заключение. 
В разделе «Статистические характеристики выборки» приводятся 

сведения о показателях качества продукции. Необходимо провести данные  
всех измерений измерения показателей качества. Следует рассчитать 
статистические характеристики выборки: средняя арифметическая 
величина, размах, среднеквадратическое отклонение, коэффициент 
вариации.. Если в результате п  измерений получены значения  
х1, х2, ..., хn, то средняя арифметическая величина 

1
ix x

n
  . (1) 

Среднее квадратическое отклонение s вычисляют по формуле 

21
( )is x x

n
  . (2) 

Размах R, т.е. разность между наибольшим и наименьшим значениями 
ряда наблюдений, вычисляют по формуле 

R = хmах – хmin. (3) 
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Отношение среднего квадратического отклонения к средней ариф-
метической, выраженное в процентах, называется коэффициентом 
вариации : 

100%
s

x
   . (4) 

Для наглядности при анализе результатов строят различные графики 
статистического распределения, в частности, гистограмму. 

Для построения гистограммы частот на оси абсцисс откладывают 
частичные интервалы, а над ними проводят отрезки, параллельные оси 

абсцисс на расстоянии in

h
. 

Площадь i-гo частичного прямоугольника равна h in

h
 = ni – сумме 

частот вариант i-гo интервала; следовательно, площадь гистограммы 
частот равна сумме всех частот, т.е. объему выборки. 

Размер интервала определяют следующим образом. Результаты 
измерения располагают в порядке возрастания, т.е. составляют вариацион-
ный ряд. Первоначально определяют размах варьирования как разность 

max minR x x  , (5) 
где maxx  и minx  – соответственно максимальное и минимальное значения 

вариационного ряда.  
Размах варьирования делят на некоторое число равных интервалов. 

Число интервалов К обычно рекомендуется брать в пределах от 8 до 20. 
Для его определения часто пользуются формулой 

K < 5 lgn. (6) 
Тогда ширина интервала 

h = 
R

K
. (7) 

Границы интервала вычисляют путем последовательного прибавления 
ширины интервала в нижней границе вариационного ряда по формуле 

minx j h, (8) 
где j – номер интервала. 

Значение нижней границы первого интервала (j = 0) из формулы (8), 
равное minx , может быть скорректировано в соответствии с корректи-
ровкой ширины интервала. 

По форме распределения необходимо рассмотреть, какие меры следует 
принимать в различных случаях.  

В разделе «Статистическое регулирование технологического процесса» 
должны быть установлены показатели стабильности и воспроизводимости 
процесса.  
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Комбинацию индексов возможностей процессов выбирают в 
зависимости от результата оценки стабильности процесса.Если целевое 
значение параметра не указано, то значения Cр , Сpk , Рр и Рpk следует 
рассчитывать по формулам: 

6 6р
I I

ВГД НГД
С

 
 

 
;   (9) 

min ;
3 3pk

I I

ВГД х x НГД
С

  
     

; (10) 

6p
T

ВГД НГД
P





  (11) 

где ВГД и НГД – соответственно наибольшее и наименьшее предельные 
значения показателя качества (пределы поля допуска). 

min ;
3 3pk

T T

ВГД х x НГД
P

  
     

   (12) 

В ряде случаев может быть установлен только один предел поля 
допуска: либо наибольшее предельное значение ВГД, либо наименьшее 
предельное значение  показателя качества НГД. Тогда для оценки 
возможностей процесса применяют только индексы pkС  и pkP , которые 

рассчитывают по следующим формулам: 
– для стабильного процесса в состоянии А, если задано наибольшее 

предельное значение показателя качества ВГД , то 

3р
I

ВГД х
С





, (13) 

если задано наименьшее предельное значение показателя качества НГД, то 

3р
I

х НГД
С





; (14) 

– для нестабильного процесса в состояниях Б и В, если задано наиболь-
шее предельное значение показателя качества ВГД , то 

3p
T

ВГД х
P





, (15) 

если задано наименьшее предельное значение показателя качества НГД , то 



 8

3р
Т

х НГД
Р





  (16) 

Таблица 1 устанавливает связь индексов возможностей  и  стабильных 
процессов с ожидаемым уровнем несоответствий продукции на выходе 
технологического процесса при предположении нормального распре-
деления. 

По значению из табл.1 определяют максимально возможное значение 
ожидаемого уровня несоответствий, по значению – минимально воз-
можное. 

Т а б л и ц а  1   
Связь индексов воспроизводимости и стабильных процессов  

с ожидаемым уровнем несоответствий продукции 
 

Уровень несоответствий продукции в  
 
 

Значение  Cp или Сpk 
 

% несоответствующих 
единиц продукции 

числе несоответст-
вующих единиц 

на миллион единиц 
продукции 

0,33 32,2 322000 
0,37 26,7 267000 
0,55 9,9 99000 
0,62 6,3 63000 
0,69 3,8 38000 
0,75 2,4 24000 
0,81 1,5 15000 
0,86 0,99 9900 
0,91 0,64 6400 
0,96 0,40 4000 
1,00 0,27 2700 
1,06 0,15 1500 
1,10 0,097 970 
1,14 0,063 630 
1,18 0,040 400 
1,22 0,025 250 
1,26 0,016 160 
1,30 0,0096 96 
1,33 0,0066 66 

 
Принято воспроизводимость технологического процесса оценивать, 

исходя из следующих критериев: 
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рС >1,33 – воспроизводимый; 

рС  = 1,33-1,00 – воспроизводимый, но требует внимательного наблю-

дения; 

рС <1,00 – невоспроизводимый.  

Оценка точности технологических процессов. После того как были 
выяснены форма и широта распределения на основании сопоставления с 
допуском, исследуют, возможно ли по данному технологическому про-
цессу производить качественные изделия. С этой целью можно исполь-
зовать следующую формулу: 

6
Т

S
K

T
 , 

где       KТ – коэффициент точности технологического процесса; 
Т =ТВ –ТН  – допуск изделия; 

S =  – среднее квадратическое отклонение. 
Точность технологического процесса оценивают исходя из следующих 

критериев: 
0,76TK   – технологический процесс точный, удовлетворительный; 
0,76 0,98TK    – требует внимательного наблюдения; 
0,98TK   – неудовлетворительный. В этом случае необходимо немед-

ленно выяснить причину появления дефектных изделий и принять меры 
управляющего воздействия.  

Стабильность процессов оценивают на основе выборок с использо-
ванием контрольных карт Шухарта по ГОСТ Р  50779.4.  

Результатом оценки стабильности (в том числе после действий, направ-
ленных на устранение влияния особых причин) должно быть одно из 
следующих состояний процесса: 

– стабилен и по разбросу и по положению среднего арифметического 
(состояние А); 

– стабилен по разбросу, но нестабилен по положению;  
– нестабилен по разбросу (состояние В). 
Состояние А характеризуется отсутствием признаков особых причин 

как на MR-, R- или S-карте, так и на Х- или х  – карте соответственно. 
Состояние Б характеризуется отсутствием признаков особых причин 

соответственно на MR-, R- или S-карте, но и наличием таких признаков на 
Х- или х  -карте. 

Состояние В характеризуется наличием признаков особых причин 
соответственно на MR-, R- или S-карте. 

Оценка собственной и полной изменчивости процесса. Собствен-
ную и полную изменчивость (вариабельность) процесса следует оценивать 

(17) 
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по данным, которые были использованы для построения контрольных карт 
Шухарта. 

Собственная изменчивость процесса зависит от влияния только 
обычных (общих) причин вариаций. Собственную изменчивость процесса 
следует определять для стабильных по разбросу процессов в состояниях А 
и Б и оценивать по выборочным стандартным отклонением I , по одному 
из следующих способов в зависимости от вида контрольной карты 
Шухарта по ГОСТ Р50779.42: 

– при использовании Х- и MR-карт Шухарта 

2
I

R

d
     (18) 

где R  – среднее значение скользящих размахов; 

2d  – коэффициент, значения которого зависят от числа точек, исполь-
зованных для расчета скользящих размахов в MR-карте; 

– при использовании x  – и R-карт Шухарта 

2
I

R

d
     (19) 

где R  – среднее значение размахов отдельных выборок; 

2d  –  коэффициент, значения которого зависят от объема отдельных 
выборок в R-карте; 

– при использовании x  – и S-карт Шухарта 

4

S
I

c


   (20) 

где S  – среднее значение стандартных отклонений отдельных выборок; 

4c  – коэффициент, значения которого зависят от объема  отдельных 
выборок в S-карте. 

Значения коэффициентов 2d и 4c  приведены в табл. 2. 
 

     Т а б л и ц а  2  
Значения  коэффициентов для расчета оценок   

стандартного отклонения 
n 2d  

4c  
1 2 3 
2 1,128 0,7979 
3 1,693 0,8862 
4 2,059 0,9213 
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О к о н ч а н и е  т а б л .  2  
1 2 3 
5 2,326 0,9400 
6 2,534 0,9515 
7 2,704 0,9594 
8 2,847 0,9650 
9 2,970 0,9693 

10 3,078 0,9727 
11 3,173 0,9754 
12 3,258 0,9776 
13 3,336 0,9794 
14 3,407 0,9810 
15 3,472 0,9823 
16 3,532 0,9835 
17 3,588 0,9845 
18 3,640 0,9854 
19 3,689 0,9862 
20 3,735 0,9869 
21 3,778 0,9876 
22 3,819 0,9882 
23 3,858 0,9887 
24 3,895 0,9892 
25 3,931 0,9896 

Полная изменчивость процесса зависит от влияния как случайных 
(обычных), так и неслучайных (особых) причин вариаций. 

Полную изменчивость процесса следует определять для процессов в 
состояниях Б и В т оценивать по выборочным стандартным отклонением 
по формуле 

2

1

1
( )

1

N

T i
i

x x
N 

  
     (21) 

где N  – суммарный объем данных во всех  выборках объема каждая (в 
объединенной выборке ); 

i  – результат измерений показателей качества отдельных единиц 
продукции,  =1, ..., N ; 

х  – среднее арифметическое всех значений в объединенной 
выборке 

Раздел «Разработка плана статистического приемочного контроля» 
должен содержать примеры решения практических задач. Здесь приво-
дятся исходные данные, этапы их обработки, полученные результаты, их 
анализ и интерпретация. Выбор плана контроля осуществляется студентом. 
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Желательно применять планы контроля по количественному признаку  
(s-план), (-план) (R-план). Ниже приведены основные этапы 
разработки планов контроля. 

Контроль при одной заданной границе (верхней или нижней) 
контролируемого параметра. 

(s-план) 
По заданному объему партий N и выбранному уровню контроля, как 

правило II, из табл. 3 находят код объема выборки. По коду объема 
выборки и установленному значению AQL из табл. 4 находят объем 
выборки п и контрольный норматив k Из п значений контролируемого 
параметра выборки вычисляют среднее арифметическое значение: 

1
ix x

n
  , (22) 

где хi – значение контролируемого параметра для i-й единицы продукций 
выборки. 

и величину допуска Q 

Qв =
T x

s


, (23) 

Qн = 
x T

s


, (24) 

где s – выборочное среднее квадратическое отклонение контролируе-
мого параметра;  

Q – величина допуска. 
Т а б л и ц а  3 

Коды объема выборки и уровни контроля 
 

Код объема выборки при уровне контроля 
Специальном Общем Объем партии 
S-3 S-4 I II III 

2-8  С 
9-15 

 
В D 

16-25 В C E 
26-50 

 

C D F 
51-90 В D E G 
91-150 

 

C E F H 
151-280 В D F G I 
281-500 C E G H/I* J 
501-1200 Д F H J K 
1201-3200 E G I K L 
3201-10000 F H J L M 
10001-35000 G I K M N 
35001-150000 H J L N P 
150001-500000 I K M P 
Свыше 500001 J L N  
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Т а б л и ц а  4 
Одноступенчатые выборочные планы для нормального контроля 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,5 10,00 

K
oд

 о
бъ
ем
а 
вы

бо
рк
и 

О
бъ
ем

 в
ы
бо
рк
и 

k k k k k k k K k k k 

B 3        1,12 0,958 0,756 0,566 
С 4      1,45 1,34 1,17 1,01 0,814 0,617 
D 5     1,65 1,53 1,40 1,24 1,07 0,874 0,675 
E 7   2,00 1,88 1,75 1,62 1,50 1,33 1,15 0,955 0,755 
F 10  2,24 2,11 1,98 1,84 1,72 1,58 1,41 1,23 1,03 0,828 
G 15 2,42 2,32 2,20 2,06 1,91 1,79 1,65 1,47 1,30 1,09 0,886 
H 20 2,47 2,36 2,24 2,11 1,96 1,82 1,69 1,51 1,33 1,12 0,917 
I 25 2,50 2,40 2,26 2,14 1,98 1,85 1,72 1,53 1,35 1,14 0,936 
J 35 2,54 2,45 2,31 2,18 2,03 1,89 1,76 1,57 1,39 1,18 0,969 
K 50 2,60 2,50 2,35 2,22 2,08 1,93 1,80 1,61 1,42 1,21 1,00 
L 75 2,66 2,55 2,41 2,27 2,12 1,98 1,84 1,65 1,46 1,24 1,03 
M 100 2,69 2,58 2,43 2,29 2,14 2,00 1,86 1,67 1,48 1,26 1,05 
N 150 2,73 2,61 2,47 2,33 2,18 2,03 1,89 1,70 1,51 1,29 1,07 
P 200 2,73 2,62 2,47 2,33 2,18 2,04 1,89 1,70 1,51 1,29 1,07 

Если величина Qв > kв Qн > kн, то партию продукции принимают. Если 
величина Qв < kв или Qн < kн, или хотя бы одна из величин (Qв или Qн) 
отрицательна, то партию продукции бракуют. 

Контроль при двух заданных границах контролируемого параметра. 
Верхней и нижней заданным границам контролируемого параметра 
cоответствуют различные AQL (AQLв и AQLн). 

По заданному объему партии N и выбранному уровню контроля из 
табл. 3 находят код объема выборки. По коду объема выборки и 
установленным значениям AQLв и AQLн из табл. 4 находят объем выборки 
n и контрольные нормативы k. 

С помощью значений x  и s определяют величины Qв и Qн формулам 
(23) и (24). Если величина Qв < kв и Qн < kн или хотя бы одна из величин Qв 
или Qн отрицательна, то партию продукции бракуют. 

Выбор плана контроля, когда дисперсия контролируемого 
параметра неизвестна и оценивается по размаху (R-план) 

В стандартных планах для R-метода объемы выборок кратны пяти. 
Выборку разбивают на подгруппы по пять изделий, определяют размах в 
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каждой подгруппе и получают средний размах R. Если в выборке менее 10 
изделий, ее не разбивают по подгруппы. Для этого метода используют 
следующие показатели: 

– коэффициент масштабности c для определения  по R (табл. 2.18); 
– коэффициент F, представляющий собой отношение максимального 

среднего размаха к разности (Тв – Тн) (табл. 2.19). 
Контрольный норматив k для каждого плана контроля вычисляют так, 

что критерии приемлемости имеют вид: 
– для верхнего предела одностороннего допуска партия принимается, 

если  

Qв = вT x
k

R


 , 

– для нижнего предела одностороннего допуска партия принимается, 
если  

Qн = 
нx T

k
R


 . 

В других случаях партия не принимается. Если задан двусторонний 
допуск, критерии приемлемости таковы: партия принимается, если и  
Qв k в, и Qн k н; партия не принимается, если либо Qв  kв, либо Qн  kн. 

Т а б л и ц а  5 
Коды объема выборок и коэффициент масштаба (R-метод) 

R-метод 
Код Объем выборки Число подгрупп с 
В 3  1,910 
С 4  2,234 
D 5  2,470 
E 7  2,830 
F 10 2 2,405 
Q 15 3 2,379 
H 25 5 2,358 
I 30 6 2,353 
J 40 8 2,346 
K 60 12 2,339 
L 85 17 2,335 
M 115 23 2,333 
N 175 35 2,331 
P 230 46 2,330 

Стандартная процедура для выбора плана по R-методу такова: 
а) исходя из заданных уровня контроля (как правило, уровень контроля 

II) и объема партии, необходимо определить по табл. 3 код объема 
выборки; 
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б) используя заданный AQL, необходимо определить по табл. 5 и 7 
объем выборки n и контрольный норматив k. 

Порядок осуществления плана контроля. Отбирают в случайном 
порядке отдельные единицы выборки и измеряют в них контролируемый 
параметр. Результаты измерений записывают в том же порядке . 

Найдя сумму x  всех измеренных значений х и поделив ее на n 

(количество изделий в выборке), получают выборочное среднее: 
x

x
n

  .  

Определение значения величины R : 
а) если изделий 10 или более, разбивают данные в порядке выполнения 

измерений на подгруппы по 5 (это всегда возможно, так как по 
стандартным планам количество изделий в выборках большого объема 
кратно пяти). Путем вычитания наименьшего измерения из наибольшего 
получают размах измерений в каждой подгруппе, а затем подсчитывают 
средний размах R ;  

б) выборки менее чем из 10 изделий на подгруппы не делят, разность 
наибольшего и наименьшего значений дает размах, который затем 
используют как средний размах R . 

Если заданы односторонний или двусторонний допуски, рассчитывают 
статистику качества Q по формулам: 

Qв = вT x

R


 

и (или) 

Q н  =  нx T

R


. 

Сравнивают статистику качества [Qв и (или) Qн] c контрольным 
нормативом kв и (или) kн, взятого из табл.2.20 для нормального контроля. 
Если статистика качества больше или равна значению k, партия 
принимается, если меньше – нет. Таким образом, при заданном только 
верхнем пределе поля допуска Тв партия принимается, если Qв k ; партия 
не принимается, если Qв  k. При заданном только нижнем пределе поля 
допуска Тн, партия принимается, если Qн k ; партия не принимается, если 
Qн  k. 

При заданных и Тв, и Тн (значения k и AQL для двустороннего допуска 
различны) партия принимается, если и Qн  kн и Qв  kв; партия не 
принимается, если Qн  kн или Qв  kв 
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Т а б л и ц а  6 
Значения F для максимального среднего размаха (MAR): R-метод 

Приемлемые уровни качества (нормальный контроль) Объем 
выборки  0,01 0,15 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00  
3         0,833 0,865 0,907 0,958 1,028 
4       0,756 0,788 0,836 0,981 0,965 1,056 1,180 
5      0,730 0,764 0,801 0,857 0,923 1,011 1,118 1,263 
7    0,695 0,727 0,765 0,804 0,846 0,910 0,985 1,086 1,086 1,347 
10   0,529 0,553 0,579 0,610 0,642 0,677 0,730 0,793 0,876 0,97 1,112 
15 0,460 0,477 0,493 0,517 0,542 0,572 0,602 0,637 0,688 0,748 0,830 0,928 1,058 
20 0,432 0,447 0,463 0,486 0,509 0,537 0,567 0,600 0,649 0,707 0,785 0,879 1,004 
30 0,426 0,442 0,457 0,480 0,503 0,531 0,560 0,593 0,642 0,699 0,776 0,870 0,933 
40 0,417 0,432 0,447 0,469 0,492 0,519 0,548 0,580 0,628 0,684 0,761 0,852 0,968 
60 0,403 0,419 0,434 0,455 0,478 0,505 0,533 0,564 0,608 0,666 0,740 0,830 0,949 
85 0,398 0,412 0,427 0,448 0,470 0,479 0,525 0,555 0,602 0,656 0,729 0,818 0,934 
115 0,392 0,406 0,421 0,442 0,464 0,491 0,517 0,548 0,594 0,648 0,720 0,808 0,923 
175 0,384 0,399 0,413 0,434 0,455 0,481 0,508 0,538 0,584 0,637 0,708 0,794 0,908 
230 0,384 0,397 0,412 0,432 0,454 0,480 0,507 0,536 0,582 0,633 0,706 0,792 0,906 
 0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,0  
 Приемлемые уровни качества (усиленный контроль) 
 0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00 
Приемлемые уровни качества (ослабленный контроль) 

П р и м е ч а н и е . MAR получают путем умножения коэффициента F на разность между верхним Тв и нижним Тн 
пределами поля допуска, то есть MAR = F(Тв – Тн). MAR указывает наибольшее допустимое значение среднего 
размаха выборки при использовании R-метода для двустороннего допуска при неизвестной дисперсии. Если 
средний размах выборки меньше, чем MAR, нет гарантии, что партия будет принята. 
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Т а б л и ц а  7 
Одноступенчатые выборочные планы для нормального контроля (R-метод) 

 
Приемлемые уровни качества AQL (нормальный контроль) 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00 
Koд  

объема  
выборки 

 
0бъем 
выборки 

k k k k k k K k k k k k k 
B 3          0,587 0,502 0,401 0,296 
C 4        0,651 0,598 0,525 0,450 0,364 0,276 

D 5       0,663 0,614 0,565 0,498 0,431 0,352 0,272 
E 7   0,702 0,659 0,702 0,659 0,613 0,569 0,525 0,465 0,405 0,336 0,266 
F 10  0,916 0,863 0,916 0,863 0,811 0,755 0,703 0,650 0,579 0,507 0,424 0,341 

Q 15 0,999 0,958 0,903 0,958 0,903 0,850 0,792 0,738 0,684 0,610 0,536 0,452 0,368 
H 25 1,05 1,01 0,951 1,01 0,951 0,896 0,835 0,779 0,723 0,647 0,571 0,484 0,398 
I 30 1,06 1,02 0,959 1,02 0,959 0,904 0,843 0,787 0,730 0,654 0,577 0,490 0,403 

J 40 1,08 1,04 0,978 1,04 0,978 0,921 0,860 0,803 0,746 0,668 0,591 0,503 0,415 

K 60 1,11 1,06 1,00 1,06 1,00 0,948 0,885 0,826 0,768 0,689 0,610 0,521 0,432 

L 85 1,13 1,08 1,02 1,08 1,02 0,962 0,899 0,839 0,780 0,701 0,621 0,530 0,441 

M 115 1,14 1,09 1,03 1,09 1,03 0,975 0,911 0,851 0,791 0,711 0,631 0,539 ,0,449 

N 175 1,16 1,11 1,05 1,11 1,05 0,994 0,929 0,868 0,807 0,726 6,644 0,552 0,460 

P 230 1,16 1,12 1,06 1,12 1,06 0,996 0,931 0,870 0,809 0,728 0,646 0,553 0,462 

 
П р и м е ч а н и е . Все значения AQL выражены в процентах несоответствующих единиц продукции.  
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Выбор плана контроля, когда дисперсия контролируемого 
параметра известна (-план). Контроль при одной заданной границе 
(верхней или нижней) контролируемого параметра.  

По заданному объему партии N и выбранному уровню контроля из 
табл. 3 находят код объема выборки. По коду объема выборки и 
установленному значению AQL из табл. 8 находят объем выборки и 
контрольный норматив k. Из п значений контролируемого параметра 

выборки вычисляют его среднее арифметическое значение x , а также 
величину 

T x
Q





 

в зависимости от того, какая граница контролируемого параметра задана. Если 
Qв >kв, критерий приемки для верхнего предела имеет вид 

в вx T k    .  
Среднее квадратическое отклонение контролируемого параметра 

предполагается известным на основании обработки предшествующего 
статистического материала. Так как Тв, kв и  известны заранее, 
приемочное число в вx T k    должно быть указано до начала контроля. 
Критерий приемки для верхнего поля допуска имеет вид: партия 
принимается, если вx x . 

Аналогично для нижнего предела допуска: партия принимается, если 

нx x . 
Контроль при двух заданных границах контролируемого параметра.  
Верхней и нижней границам контролируемого параметра соответ-

ствуют различные AQL (AQLв и AQLн). 
Процедура вычисления аналогична вышеописанной. Партия при-

нимается, если вx x  и нx x . 
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Т а б л и ц а  8 
 

Одноступенчатые выборочные планы для нормального контроля (-метод) 
 

Приемлемые уровни качества (нормальный контроль) 
n k n k n k n k n k n K n k n k n k n k n k 

Код объема 
выборки 

0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,65 10,00 
B                       
C           2 1,36 2 1,25 2 1,09 2 0,936 3 0,755 3 0,573 
D         2 1,58 2 1,42 2 1,33 3 1,17 3 1,01 3 0,825 4 0,641 
E      1,94 2 1,81 3 1,69 3 1,69 3 1,44 4 1,28 4 1,11 5 0,919 5 0,728 
F   3 2,19 3 2,07 3 1,91 4 1,80 4 1,69 4 1,53 5 1,39 5 1,20 6 0,991 7 0,797 
G 4 2,39 4 2,30 4 2,14 5 2,05 5 1,88 6 1,78 6 1,62 7 1,45 8 1,28 9 1,07 11 0,877 
H 5 2,46 5 2,34 6 2,33 6 2,08 7 1,95 7 1,80 8 1,68 9 1,49 10 1,31 12 1,11 14 0,906 
I 6 2,49 6 2,37 7 2,25 8 2,13 8 1,96 9 2,83 10 1,70 11 1,51 13 1,34 15 1,13 17 0,924 
J 8 2,54 9 2,45 9 2,29 10 2,16 11 2.01 12 2,88 14 1,75 15 1,56 18 1,38 20 1,17 24 0,964 
K 11 2,59 12 2,49 13 2,35 14 2,21 16 2,07 17 1,93 19 1,79 22 1,61 25 1,42 29 1,21 33 0,995 
L 16 2,65 17 2,54 19 2,41 21 2,27 23 2,12 25 1,97 28 1,84 32 1,65 36 1,46 42 1,24 49 1,03 
M 22 2,69 23 2,57 25 2,43 27 2,29 30 2,14 33 2,00 36 1,86 42 1,67 48 1,48 55 1,26 64 1,05 
N 31 2,72 34 2,62 37 2,47 40 2,33 44 2,17 49 2,03 54 1,89 61 1,69 70 1,51 82 1,29 95 1,07 
P 42 2,73 45 2,62 49 2,48 54 2,34 59 2,18 65 2,04 71 1,89 81 1,70 93 1,51 109 1,29 127 1,07 

 
 
 
 
 
 



 20

Т а б л и ц а  9 
 

Значения коэффициента f для максимального выборочного  
стандартного отклонения: -метод 

Приемлемые уровни качества (нормальный контроль) 
 0,01 0,15 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00  
0,147 0,152 0,157 0,165 0,174 0,184 0,194 0,206 0,223 0,243 0,271 0,304 0,374 
0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,00 1,5 2,5 4,00 6,50 10,00   
Приемлемые уровни качества (усиленный контроль) 
 0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00 
 Приемлемые уровни качества (ослабленный контроль) 

П р и м е ч а н и е . MPSD получают путем умножения коэффициента f на 
разность между верхним Тв и нижним Тн пределами поля допуска, то есть MPSD 
= f(Тв – Тн). MPSD указывает наибольшее допустимое значение выборочного 
стандартного отклонения при использовании планов с двусторонним допуском в 
случае с известной дисперсией. По решению уполномоченной стороны значения 
f для усиленного контроля можно использовать при нормальном и ослабленном 
контроле, в этом случае выбор между -методом и s-методом не зависит от 
правил переключения. 

 
Т а б л и ц а  10 

-метод 
s-метод AQL 

Koд 

объем выборки 0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5 10,0
B 3            
C 4      2 2 2 2 3 3 
D 5     2 2 2 3 3 3 4 
E 7   2 2 3 3 3 4 4 5 5 
F 10  3 3 3 4 4 4 5 5 6 7 
G 15 4 4 4 5 5 6 6 7 8 9 11 
H 20 5 5 6 6 7 7 8 9 10 12 14 
I 25 6 6 7 8 8 9 10 11 13 15 17 
J 35 8 9 9 10 11 12 14 15 18 20 24 
K 50 11 12 13 14 16 17 19 22 25 29 33 
L 75 16 17 19 21 23 25 28 32 36 42 49 
M 100 22 23 25 27 30 33 36 42 48 55 64 
N 150 31 34 37 40 44 49 54 61 70 82 95 
P 200 42 45 49 54 59 65 71 81 93 109 127 

В заключении приводится краткое описание основных результатов 
курсового проектирования. Рекомендуемый объем заключения – 1 лист. 

После заключения приводится список использованных источников, 
который оформляется в соответствии с требованиями ГОСТ 7.1-2003.  
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