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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на армейскую обувь 
и устанавливает правила и порядок проведения статистического 
регулирования технологических процессов

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Цель статистического регулирования технологических про
цессов состоит в своевременном установлении нарушений техно
логического процесса по ограниченному числу наблюдений и в 
принятии мер для обеспечения требуемого качества изготовляе
мой продукции.

1.2. Проверка правильности выполнения технологических нор
мативов по контролируемым параметрам должна производиться 
по технологии производства армейской обуви.

1.3. Контроль деталей кроя или полуфабрикатов обуви осу
ществляется по альтернативному признаку измерительными сред
ствами, а также внешним осмотром

1.4. Операции и параметры технологического процесса изготов
ления обуви выбирают исходя из конкретных условии производ
ства в соответствии с требованиями документации по анализу 
точности и стабильности технологических процессов, утвержден
ной в установленном порядке

1 5 При статистическом регулировании технологических про
цессов показателем состояния уровня качества процесса является
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количество пар деталей кроя или полуфабрикатов обуви, не соот
ветствующих требованиям стандарта на обувь первого сорта.

1.6. Для осуществления статистического регулирования выби
рают план контроля, которым устанавливают:

приемочный уровень дефектности;
браковочный уровень дефектности;
объем выборки;
браковочное число.
1.7. За приемочный уровень дефектности принимают средний 

фактический уровень дефектности.
Средний фактический уровень дефектности устанавливают 

в соответствии с требованиями документации по статистическому 
регулированию технологических процессов, утвержденной в уста
новленном порядке.

Средний фактический уровень дефектности (Р ) в процентах 
вычисляют по формуле

Р =  —  • 100,
N

где п — количество пар деталей кроя или полуфабрикатов обу
ви, не соответствующих требованиям стандарта на обувь 
первого сорта;

N — количество проверенных пар деталей кроя или полуфаб
рикатов обуви,

1.8. За браковочный уровень дефектности принимают лимит 
сортности (обувь, не соответствующая требованиям стандарта на 
обувь первого сорта).

1.9. Выборки отбирают через установленные интервалы време
ни в смену. Период взятия выборок устанавливают в соответствии 
с требованиями документации по статистическому регулированию 
технологических процессов, утвержденной в установленном по
рядке.

1.10. Объем выборки — 30—40 пар при производительности 
процесса более 50 пар деталей кроя или полуфабрикатов обуви 
в 1 ч.

1.11. Браковочное число определяет то минимальное число пар 
деталей кроя или полуфабрикатов обуви, не соответствующих тре
бованиям стандарта на обувь первого сорта в выборке, при до
стижении которого процесс признается нарушенным.

2. ПРАВИЛА СТАТИСТИЧЕСКОГО РЕГУЛИРОВАНИЯ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ

2.1. Статистическое регулирование технологических процессов 
осуществляют с помощью контрольных карт, на которых отмеча
ют результаты контроля очередных выборок.
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2.2. При статистическом регулировании технологических про
цессов применяют контрольную карту числа пар деталей кроя или 
полуфабрикатов обуви, не соответствующих требованиям стандар
та на обувь первого сорта.

2.3. Контрольную карту строят следующим образом:
проводят оси координат и границу регулирования;
по оси абсцисс отмечают порядковые номера выборок, после

довательно отбираемых на контроль через установленный период 
времени;

по оси ординат отмечают число деталей кроя или полуфабри
катов обуви, не соответствующих требованиям стандарта на обувь 
первого сорта;

положение границы регулирования на контрольной карте оп
ределяется значением браковочного числа d.

Ниже оси координат располагают таблицу, в которой приводят 
перечень пороков операции, номер исполнителя (см. обязатель
ное приложение).

П р и м е ч а н и е .  Одна пара деталей кроя или полуфабрикатов обуви мо
жет иметь не один, а несколько пороков.

2.4. Контрольную карту применяют для выборок одинакового- 
объема и составляют по каждой операции контрольного пункта.

3. ВЫБОР ПЛАНА КОНТРОЛЯ ДЛЯ СТАТИСТИЧЕСКОГО 
РЕГУЛИРОВАНИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ

3.1. При установленных значениях приемочного и браковочного 
уровней дефектности, объема выборки выбор плана контроля 
сводится к определению браковочного числа.

3.2. План контроля выбирают по таблице. В таблице даны 
значения Р0, Р\. Выбор плана контроля осуществляется следую
щим образом: задаются значением п (объем выборки) и для ус
тановления значений Р0 и Pi определяют d (браковочное число) „ 
необходимое для построения границы регулирования.

Значения браковочного числа й (в парах)

Йй
е.о

Значения приемочного уровня дефектности при браковочном уровне 
дефектности,  %

S
СО

0 ,2 -0 ,4 9 Яо = 0,5—0,99 Я0 = 1,0—1,49 3» II L ю Яо = 2 ,0 -3 ,4 9 Я0 = 3,5ш при при л при при при прита
О

Р »=0,3 -1 ,0 Я ,=  1,0 - 5 ,0 Р 1==2,0 -6 ,0 Я1 = 2 ,0 -6 ,0 у И •С
ь 0 1 QO о Р а = 5,0-10

3 0 2 2 3 3 4 5
4 0 2 3 3 4 4 6

3.3. Статистическое регулирование технологических процессов 
осуществляется следующим образом:
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через установленные интервалы времени отбирают выборку 
объемом п деталей кроя или полуфабрикатов обуви, изготовлен
ных за период между выборками;

отбор пар деталей кроя или полуфабрикатов обуви произво
дят методом случайного отбора по ГОСТ 18321—73;

отобранные пары деталей кроя или полуфабрикатов обуви 
контролируют по альтернативному признаку, который заключает
ся в том, что подсчитывают число пар деталей кроя или полу
фабрикатов обуви, не соответствующих требованиям стандарта на 
обувь первого сорта, и число пороков по каждому контролируе
мому параметру операции;

количество пар деталей кроя или полуфабрикатов обуви, не со
ответствующих требованиям стандарта на обувь первого сорта, 
отмечают на карте точкой.

3.4. Технологический процесс считается налаженным до тех 
пор, пока точки, т. е. количество пар деталей кроя или полуфаб
рикатов обуви, не соответствующих требованиям стандарта на 
обувь первого сорта, отмеченные на контрольной карте, распола
гаются от оси абсцисс до границы регулирования. Граница регу
лирования определяется браковочным числом.

Если точка попадает на границу регулирования либо за ее пре
делы, технологический процесс считается нарушенным. В этом слу
чае принимаются меры для устранения нарушений.



ПРИЛОЖЕНИЕ
Обязательное

КОНТРОЛЬНАЯ КАРТА ЧИСЛА ПАР ДЕТАЛЕН КРОЯ ИЛИ ПОЛУФАБРИКАТОВ 
ОБУВИ, НЕ СООТВЕТСТВУЮЩИХ ТРЕБОВАНИЯМ СТАНДАРТА НА ОБУВЬ

ПЕРВОГО СОРТА

Предпри яТне Цех Смена Поток Ассортимент Модель
Контрольный 

п\ нкт
Контролируе
мая операция

Объем
выборки

Браковочное
число

Число пар хеталей кроя или полуфабри
катов об\вч, не соответствующих 
требованиям стандарта на обувь 

первого сорта

Дата, время взятия выборок. номер выборок

Дата Дата Дата

Время выборок | Время выборок | Время выборок

Номер выборок 1 Номер выборок | Номер выборок

5
4
3

Граница регулирования (браковочное число)

2
1
О

Табельный номер исполнигеля 

Пороки ------------ ------------------
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