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Аннотация
В данной работе рассмотрен статистический приемочный контроль по количественному

признаку (s-метод). Контроль качества по количественному признаку позволяет получить более
точную информацию о качестве продукции и раньше обнаружить его снижение.
Статистические методы контроля продукции основаны на применении теории вероятности и
методов математической статистики. Результаты исследования показывают эффективность
применения метода и объективность принятия решения о приемке или браковке партии.
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В настоящее время основным компонентом системы качества, получившим широкое
применение в управлении качеством продукции, стали статистические методы. Одним из
компонентов управления качеством является контроль. Наиболее эффективными и
приносящими высокие экономические показатели являются статистические методы контроля
продукции, основанные на применение теории вероятности и методов математической
статистики [1, 2].

Контроль, в зависимости от объема контролируемых единиц различают выборочный и
сплошной. При сплошном контроле проверяются все единицы продукции, а при выборочном
контроле о партии судят по показателям качества случайно отобранной выборки.

Наиболее распространенным выборочным контролем является статистический
приемочный контроль (СПК), после проведения которого принимают решение о приемке или
браковке партии [3].

Однако необходимо принять решение какой план контроля, по количественному или
альтернативному признаку, следует использовать.

Статистический приемочный контроль по количественному признаку позволяет
получить более точную информацию о качестве продукции и обеспечивает более раннее
обнаружение снижения ее качества, но обладает более сложным процессом контроля, требует
больше затрат и отнимает больше времени по сравнению с СПК по альтернативному признаку.
В случае разрушающего контроля экономически выгодными будут планы контроля по
количественному признаку [4].

Однако статистическому приемочному контролю по количественному признаку
свойственны следующие недостатки:

– присутствие дополнительных ограничений, уменьшающих область применения;
– разработка планов требует больших затрат труда;
– для контроля часто требуется более сложное оборудование.
Для выбора плана выборочного контроля необходимо установить:
– объем партии продукции;
– жесткость контроля (уровень контроля);
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– предел приемлемого качества AQL. Применяемый AQL должен быть указан в
стандарте (технических условиях) на продукцию, договоре или установлен уполномоченной
стороной. Важно учитывать, что установление предела приемлемого качества не дает права
поставщику специально поставлять продукцию несоответствующего качества;

– вид контроля;
– среднее квадратическое отклонение;
– способ контроля.
Для принятия решения о приемке или браковке партии оберточной бумаги предлагается

применить статистический приемочный контроль по количественному признаку для
показателей качества, не проходящих сплошной контроль. При использовании контроля по
количественному признаку необходимо определить, какой метод – «s» или « σ » следует
применять с учетом того, что « σ » метод является самым экономичным по объему выборки,
но до его применения должно быть установлено значение « ». Поэтому первоначально
необходимо начать с s – метода.

Статистический приемочный контроль по количественному признаку рассмотрим на
показателе качества – влажность.

Оберточную бумагу изготавливают партиями по 500 шт. Разработку плана
статистического приемочного контроля необходимо начать с s – метода , уровня контроля II,
нормальный контроль и пределом приемлемого качества AQL – 2,5 %. Максимальная
влажность оберточной бумаги согласно техническим требованиям не должна превышать 10%.
В соответствии с объемом партии и жесткостью контроля код объема выборки – H, объем
выборки равен 25. Значение контрольного норматива k для s – метода при одностороннем
пределе поля допуска равен 1,457 [5].

Получены следующие результаты испытаний по влажности оберточной бумаги: 6, 5, 6,
8, 8, 8, 7, 7, 5, 6, 7, 8, 8, 7, 6, 5, 6, 7, 7, 8, 5, 6, 6, 8, 5 %.

Если выборочное среднее лежит вне границ поля допуска, партия может быть
признана несоответствующей требованиям даже без вычисления выборочного стандартного
отклонения . Однако на практике значение считают в любом случае, так как необходимо
составить отчет.

Выборочное среднее определяется по формуле:
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Рассчитываем верхнюю статистику качества по формуле:
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где – верхняя граница поля допуска.

04.3
12.1

6.610 =−=UQ



ISSN 2305-9397. Ғылым және білім. 2018. №1 (50)___________________

196

Затем сравниваем верхнюю статистику качества с контрольным нормативом . Если
статистика качества больше контрольного норматива или равна ему, партию принимают. В
противном случае партию отклоняют.

Таким образом, если задан только верхний предел поля допуска , партию принимают,
если UQ k≥ , и отклоняют, если UQ k< .

Так как kQU ≥ , принимаем решение о приемке партии по показателю влажность.
Для единственного предела поля допуска подтвердить решение о приемке партии

можно с помощью графического метода [4].
При использовании графического метода строят прямую ksUx −= (для верхнего

предела), ksLx += (для нижнего предела), соответственно с x в качестве вертикальной оси и
s в качестве горизонтальной оси. При контроле с верхним пределом поля допуска зоной
приемки является область ниже линии. На график наносят точку (s, x ). Если эта точка
находится в зоне приемки, партию принимают; в противном случае партию отклоняют.

sx 457.110 −= (4)

Прямая проходит через точки )71.2,5(),10,0( ==== xsxs .
Статистический приемочный контроль графическим методом представлен на рисунке 1.

0

2

4

6

8

10

12

0 1 2 3 4 5 6s

( , ; , ) ̅ = 10 − 1,457

I – зона приемки; II – зона отклонения

Рисунок 1 – Приемочная карта для единственного предела поля допуска

Точка ),( xs в соответствии с рисунком находится в зоне приемки, поэтому партию
принимаем. Графический метод подтвердил сделанные ранее расчеты о приемке партии по
показателю влажность. Статистический приемочный контроль позволяет более объективно
подойти к оценке качества продукции.
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ТҮЙІН
Өнімді бақылаудың статистикалық әдістері ең тиімді болып табылады және жоғары

экономикалық көрсеткіштерді береді. Олар ықтималдықтар теориясы мен математикалық
статистика әдістерін қолдануға негізделген. Сандық сипаттамалар бойынша статистикалық
қабылдауды бақылау өнімдердің сапасы туралы неғұрлым нақты ақпарат алуға мүмкіндік
береді және оның сапасының төмендеуін ерте анықтауды қамтамасыз етеді, бірақ күрделі
бақылау рәсіміне ие.

RESUME
Statistical methods of product control are the most effective and bring high economic

indicators. They are based on the application of probability theory and methods of mathematical
statistics. Statistical acceptance control by quantitative characteristics allows obtaining more accurate
information about the quality of products and ensures early detection of a decrease in its quality, but
has a more complicated control procedure.

УДК 614.8.027 (574)

Рамазанова А.Б., магистрант
Ширванов Р.Б., кандидат технических наук, доцент
Западно-Казахстанский аграрно-технический университет имени Жангир хана, г. Уральск, РК

ОО ССООССТТООЯЯННИИИИ УУРРООВВННЯЯ ППРРООММЫЫШШЛЛЕЕННННООЙЙ ББЕЕЗЗООППААССННООССТТИИ ННАА
ММААГГИИССТТРРААЛЛЬЬННЫЫХХ ГГААЗЗООППРРООВВООДДААХХ ИИ ППУУТТЯЯХХ ЕЕГГОО ППООВВЫЫШШЕЕННИИЯЯ

Аннотация
В настоящей статье на основе статистических данных по чрезвычайным ситуациям

техногенного характера анализируются причины возникновения аварий и инцидентов на
магистральных газопроводах, определяется степень опасности этих производственных
объектов, а также намечаются пути повышения уровня промышленной безопасности в
процессе их эксплуатации.
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