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Введение

Выборочные планы на основе AQL, определяющего среднее качество процесса, предназначены в 
основном для контроля непрерывной серии партий продукции. Это позволяет пользоваться правилами 
переключения, которые не только обеспечивают защиту потребителя (за счет переключения па уси­
ленный контроль, там где это необходимо), но также позволяют производителю (за счет переключе­
ния на ослабленный контроль) сокращать затраты на испытания и контроль (если достигается систе­
матически хорошее качество). Практически на сегодняшний день правила переключения не применяют 
по ряду причин во многих ситуациях:

a) используют только отдельные планы ГОСТ Р 50779.71, хотя не реализована защита с помо­
щью концепции AQL; также имеют место другие формулировки AQL, позволяющие соответствовать 
требованиям к так называемой «уникальной продукции»;

b) продукция отрасли специфична, поэтому планы ГОСТ Р 50779.71 не применимы;
c) производство с остановками (не непрерывное);
d) выпускают партии варьируемого объема из нескольких разных источников, т. е. «партии 

изделий»;
e) отсутствует информация об источниках, так как закупки осуществляются через частные 

компании;
0  «малые» партии (требуют гипергеометрического распределения);
g) «отдельные» партии;
h) повторное предъявление партий.
Вследствие этого для некоторых случаев защита потребителя может быть достигнута другими 

методами. В настоящем стандарте мерой защиты потребителя является предельное качество. Следует 
заметить, что априорная информация о системе качества поставщика и ее эффективности может 
сыграть определяющую роль при принятии решения о приемке или отклонении одиночной партии.

При разработке данного стандарта учтены следующие принципы:
a) новые LQ-планы можно легко объединить с имеющимися в ГОСТ Р 50779.71 AQL-планами;
b) применение LQ предполагает ряд предпочтительных значений, которые не совпадают с рядом 

предпочтительных значений AQL;
c) водной и той же таблице установлены по мере возможности пять основных чисел, связанных 

с одноступенчатым выборочным планом, а именно объем партии, объем выборки, приемочное число, 
AQL (или качество, имеющее 95 %-ую вероятность приемки) и LQ.

Применение выборочного приемочного контроля предполагает четкое определение критериев 
качества, используемых для единиц штучной продукции, составляющих партию, уровня качества 
продукции, планируемого для процесса изготовления, пересмотр планов и последующих процедур, 
если партия отклонена. Кроме того, требуется построить схему выборочного контроля таким образом, 
чтобы ее можно оговорить в контракте на закупку. Настоящий стандарт максимально учитывает дей­
ствующие планы ГОСТ Р 50779.71, применим на практике и предлагает рациональную серию планов, 
построенных на основе предельного качества LQ.
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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

Статистические методы

ПРОЦЕДУРЫ ВЫ БОРОЧНОГО КОНТРОЛЯ ПО АЛЬТЕРНАТИВНОМУ ПРИЗНАКУ
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Планы выборочного контроля отдельных партий на основе предельного качества LQ

Statistical methods. Sampling procedures lor inspection by attributes.
Part 2. Sampling plans indexed by limiting quality (LQ) for isolated lot inspection

Дата введения 2000—07—01

1 Область применения

1.1 Область деятельности
Настоящий стандарт устанавливает выборочные планы и процедуры на основе LQ для контроля 

по альтернативному признаку, которые можно использовать там. где не действуют правила переклю­
чения ГОСТ Р 50779.71, например для отдельных партий.

Планы настоящего стандарта основаны на предпочтительных значениях предельного качества LQ 
с риском потребителя, как правило, ниже 10 % и всегда ниже 13 %. Этот метод позволяет использовать 
специальную процедуру", описанную в ГОСТ Р 50779.71 (12.6) и применяемую в качестве стандарт­
ной.

П р и м е ч а н и е — Планы ГОСТ Р 50779.71 основаны на предпочтительных значениях AQL и уровнях 
контроля. При контроле непрерывной серии партий правила переключения позволяют удержать среднее каче­
ство процесса в этой серии партий на уровне ниже AQL. Предельное качество нс имеет прямой связи со 
средним качеством процесса (3.5.1).

1.2 Сфера применения
Настоящий стандарт содержит процедуры, предназначенные для часто встречающихся на практи­

ке:
а) процедура А — применима в случаях, когда изготовитель (поставщик) и потребитель рассмат­

ривают партию как отдельную. Таблицы основаны на случайном взятии выборок для ограниченных 
партий с учетом рисков изготовителя и потребителя. Процедуру применяют, если нет особых указаний 
пользоваться процедурой В;

" В подпункте 12.6.2 ГОСТ Р 50779.71 оговаривается: «Для отдельных паргий можно рекомендовать огра­
ничить крут выбираемых планов теми, которые учигывают заданное значение AQL. обеспечивающее по крайней 
мере защиту с установленным предельным качеством. Для этого выборочные планы выбирают с учетом пре­
дельного качества LQ и соответствующего ему риска потребителя. В таблицах 6 и 7 содержатся уровни процес­
са, для которых вероятность приемки с различными выборочными планами равна, соответственно. 10% и 
5%«. Настоящий стандарт использует предпочтительные значения LQ и позволяет варьировать риск потреби­
теля в соответствии с установленными правилами.

Издание официальное
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b) процедура В — применима п случаях, когда изготовитель рассматривает партию как часть 
непрерывной серии партий, а потребитель как отдельную. Таблицы основаны на случайном взятии 
выборок из отдельной партии для риска потребителя, обеспечивающего предельное качество, а для 
риска изготовителя — на случайном взятии выборок из процесса производства и табличных значениях 
оперативных характеристик (ОХ). Планы выбирают из имеющихся в стандарте ГОСТ Р 50779.71, 
которые позволяют изготовителю поддерживать согласованные процедуры для потребителей независи­
мо от того, поступают к ним индивидуальные партии или непрерывная серия партий. Эта процедура 
подходит для включения ее в стандарты на продукцию или в технические условия, оговаривающие 
применение выборочного контроля. Для изготовителя имеют значение все аспекты производства, а для 
отдельного потребителя — исключительно поступившая к нему партия.

1.а Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы ссылки наследующие стандарты:
ГОСТ Р 50779.30—95 Статистические методы. Приемочный ко!гтроль качества. Общие требования
ГОСТ Р 50779.52—95 Статистические методы. Приемочный контроль качества по альтернативно­

му признаку
ГОСТ Р 50779.71—99 (ИСО 2859-1—89) Выборочные процедуры контроля по дтьтернативному 

признаку. Часть 1. Планы выборочного контроля последовательных партий на основе приемлемого 
уровня качества AQL

2 Определения

В настоящем стандарте применяют термины с соответствующими определениями по ГОСТ Р 
50779.71.

3 Выбор плана выборочного контроля

3.1 Назначение плана выборочного контроля
При ссылках на настоящий стандарт в контракте или технических условиях необходимо точно 

определить процедуру контроля (Л или В). При отсутствии такой ссылки следует применять 
процедуру А.

3.2 Выбор процедуры выборочного контроля
Процедура А основана на предположении о гнпергеометрическом распределении результатов вы­

борочного контроля, но оно хорошо аппроксимируется с помощью биномиального распределения для 
планов с ненулевыми приемочными числами процедуры Л. Поэтому значения ОХ для этих планов 
аппроксимируются через табличное представление некоторых планов процедуры В. Тем не менее про­
цедура А использует планы с нулевым приемочным числом и объемами выборки, основанными на 
гнпергеометрическом распределении выборочных результатов, в то время как процедура В исключает 
планы с приемочным числом ноль и использует сплошной контроль.

Выбор процедуры определяется возможностью применения планов с нулевым приемочным чис­
лом.

Процедура Л использует планы с нулевым приемочным числом, рассчитанным по гипергеомет- 
рическому распределению. Начиная с некоторых диапазонов объема партий, требованиям концепции 
LQ удовлетворяют планы ГОСТ Р 50779.71, которые и используют в процедуре А. Свойства процеду­
ры А близки к уровням контроля II для LQ менее 8 % и контроля 1 для LQ более 8 %.

Процедура В отличается большей гибкостью выбора уровней контроля. Табличные значения ОХ 
основаны на предположении о равной вероятности производства несоответствующих единиц продук­
ции. поэтому значения ОХ достаточно точны для малых выборочных долей (отношение объема выбор­
ки к объему партий), но по мере увеличения выборочной доли точность снижается. Для достаточно 
малых объемов партий процедура В требует сплошного контроля.

Обе процедуры рассматривают предельное качество LQ как действительный процент несоответ­
ствующих единиц продукции в поставляемых партиях. Вероятность приемки при этом предельном 
качестве можно получить из таблицы D1 для процедуры Л и таблиц BI — В К) — для процедуры В. 
Процедура В рекомендуется при производстве непрерывной серии партий независимо от того, будут ли 
они направлены одному и тому же потребителю. Процедура А необходима для единичной партии и
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должна применяться, если планы с нулевым приемочным числом включены в схему выборочного 
контроля.

3.3 Процедура А (таблица А)
Планы выбирают по объему партии и предельному качеству LQ.
Для установленного объема партии и предельного качества в таблице Л даны значения приемоч­

ного числа (Ас) и объема выборки (п).
Хотя основной параметр этих таблиц — предельное качество LQ, изготовителю необходимо знать 

значения оперативной характеристики для высокой вероятности приемки. Данные по точке риска 
изготовителя содержатся в таблице D1, по вероятности приемки партий для планов с нулевыми 
приемочными числами — в таблице D2.

3.4 Процедура В (таблицы В)
Планы выбирают по предельному качеству LQ и установленному уровню контроля (если не 

оговорено иное, должен быть назначен уровень контроля II).
Для выбора нужной таблицы из таблиц ВI — В 10 используют заданное значение предельного 

качества. В каждой таблице объем партии и уровень контроля указывают на соответствующий объем 
выборки (п) и приемочное число (Ас). Несмотря на то. что основной параметр таблицы — предельное 
качество LQ. изготовителю необходимо знать значения оперативной характеристики для высокой 
вероятности приемки. Каждая таблица содержит информацию об эквивалентных AQL и ОХ. Оператив­
ные характеристики обозначают кодами, используемыми в ГОСТ Р 50779.71. и приемочным числом.

Оперативные характеристики, приведенные на графиках под таблицами BI— В10, строятся на 
основе пауссоновского или биномиального распределения. При больших значениях (более 0.90) расчет­
ной оперативной характеристики фактическая вероятность приемки будет выше, а при малых значени­
ях (меньше 0.10) фактическая вероятность меньше, чем расчетная.

3.5 Выбор параметров для выборочных процедур
3.5.1 Предельное качество LQ
В отличие от AQL. который является руководством при выборе уровня качества, необходимого 

для выполнения критериев приемки в большинстве случаев, предельное качество не является для 
потребителя надежной гарантией реального качества принятых партий. Поэтому рекомендуется пре­
дельное качество устанавливать в три и более раз выше требуемого качества.

Это позволяет изготовителю (поставщику) обеспечивать партии требуемого качества и иметь 
достаточную вероятность приемки партий для приемочных чисел 3, 5, 10 и 18. Для планов с приемоч­
ным числом 1, качеством партий лучше LQ10 и приемочным числом 0 партии должны быть высокого 
качества прежде чем вероятность приемки возрастет до 0.95 и выше. Количество предельных чисел 
ограничено множеством предпочтительных значений и предполагаемыми штанами дтя этих чисел. Если 
вводятся планы с уже заданным нестандартным предельным качеством (L). в планы заносится каче­
ство LQ. соответствующее интервалу с нестандартным значением из четвертой графы таблицы С. В 
графах 2 и 3 таблицы С  содержатся значения качества риска потребителя (CRQ), полученные в табли­
цах В1—В 10 для рисков потребителя 10 и 5 %.

Пример — Значение предельного качества было задано 3.5 %, которое не является предпочти­
тельным, и для выбора плана надо использовать предпочтительное значение предельного качества 
LQ = 3.15 %, поскольку 3,5 % не выходит за пределы 2,5 % <. LQ<4 %.

3.5.2 Уровень контроля
В соответствии с процедурами ГОСТ Р 50779.71 увеличение объема выборки ведет к большей 

защищенности потребителя. В настоящем стандарте зашита потреб шел я поддерживается на почти посто­
янном уровне, за счет увеличения объема выборки достигается большая ш и рота действий в допусти­
мых средних уровнях процесса. Если защита, обеспечивающая отклонение случайной плохой партии с 
помощью номинального предельного качества, не соответствует требованиям потребителя, для постав­
щика определяющее значение имеет уровень контроля, тем более когда он несет затраты на выбороч­
ный контроль. При среднем уровне процесса выше предельного качества может использоваться выбор­
ка меньшего объема. Если потребителю важно фактическое, а не предельное качество или он несет 
затраты на контроль, большие уровни контроля не всегда экономичны. Поэтому уровень контроля 111, 
рекомендуемый в ГОСТ Р 50779.71, не включен в настоящий стандарт для LQ более 5 %. Если 
требуются выборки малого объема, а другие факторы считаются второстепенными, установление уров-
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ня S—2 создает эффект обеспечения фиксированного объема выборки для всех объемов партий, с 
объемом выборки, зависящим исключительно от предельного качества.

4 Правила приемки и отклонения

4.1 Выборочный контроль
После выбора плана контроля в соответствии с разделом 3 случайным образом отбирают единицы 

продукции из партии и все единицы в выборке должны быть проконтролированы.
4.2 Приемка партий
Если число несоответствующих единиц продукции, выявленных в выборке, не превышает при­

емочное число Ас. заданное в плане, партия должна быть принята.
4.3 Несоответствующие единицы продукции
Независимо от того, была ли партия принята, все выявленные при контроле несоответствующие 

единицы продукции, как входящие так и не входящие в выборку, должны быть отклонены.
4.4 Отклонение и повторное предъявление партий на контроль
Если число несоответствующих единиц продукции, обнаруженных в выборке, превышает при­

емочное число Ас. партию отклоняют.
Отклоненная партия не может быть представлена на контроль прежде чем:
a) будет получено одобрение от уполномоченной стороны, и
b) все единицы в партии пройдут повторную проверку и испытания, а все несоответствующие 

единицы будут изъяты и заменены на годные, или будут исправлены все несоответствия.
Если уполномоченная сторона одобряет повторный контроль отклоненной партии, она должна 

определить метод приемочного контроля (а именно, LQ и (или) у ровень контроля), полноту контроля 
(по всем группам и видам несоответствий должен быть проведен контроль, или только по тем из них, 
которые привели к отклонению партии при первом предъявлении).

5 Двух- и многоступенчатые планы выборочного контроля

В таблицах D3 и D4 приведены объемы выборки и параметры двух- и многоступенчатых планов 
выборочного контроля из ГОСТ Р 50779.71, которые эквивалентны одноступенчатым выборочным 
планам таблиц BI — В10. Код объема выборки таблицы D3 соответствует коду в ГОСТ Р 50779.71, а 
код приемочного числа таблицы D4 совпадает со значениями приемочных чисел одноступенчатых 
планов. Так как планы с нулевым приемочным числом для процедур Л и В имеют аналогичные ОХ, 
двух- и многоступенчатые планы могут использоваться вместо соответствующих односту пенчатых. Под­
робнее о работе с двух- и многоступенчатыми планами контроля — в 11.1.2 и 11.1.3 ГОСТ Р 50779.71.

6 Примеры применения настоящего стандарта

6.1 Потребителю нужно закупить винты в расфасованных упаковках по 10 штук для сборки 
комплектов книжных шкафов, планируемых для продажи. Хотя он хотел бы получать упаковки по 10 
винтов в каждой, допускается 1 % упаковок с меньшим числом винтов. При этом потребитель не хочет 
рисковать и допускать приемку при гораздо большем пропейте дефектных упаковок. Он планирует 
закупать 5000 комплектов партиями по 1250 штук.

Поставщик соглашается использовать процедуру Л с номинальным предельным качеством 3.15 %. 
Для партий с объемом 1250 выбирается план с п  = 125, Ас = 1.

Поставщик предлагает обеспечить поставку всех 5000 комплектов как единую партию. Тогда 
выбирается новый план контроля с п  =  200, Ас = 3.

Одиночная партия требует пропорционально меньшего числа контролируемых изделий. При этом 
план выборочного контроля по-прежнему обеспечивает необходимую высокую вероятность отклоне­
ния для такого плохого качества как 3,15 % при одновременном повышении вероятности приемки с 
0,64 до 0,86 дтя партий с приемлемым качеством I %.

6.2 Тот же потребитель хочет закупить деревянные компоненты дтя своего комплекта разборного 
шкафа стандартных размеров с пластиковой отделкой панелей передней стенки шкафа. Поставщик
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производит их в обычном порядке и рассматривает 7500 панелей, требуемых для каждой партии из 
1250 комплектов, как одиночные партии в общем потоке поставок в магазины. В соответствии с 
контрольными проверками качества рубцы пластиковой обшивки случаются с вероятностью 0.025. 
Некоторое количество зарубцованных стенок допускается потребителем, поскольку их можно выявить 
и отложить в сторону во время обработки для изготовления комплекта шкафа, но он решает, что если 
5 % стенок будут с рубцами, то это приведет к трудностям при обработке.

Поставщик и потребитель решают, что необходима процедура В с номинальным предельным 
качеством 5,0 % и уровнем контроля S-4. Параметры выборочного плана для объема партии 7500 
включают п = 80 и Ас = 1. При таком плане вероятность приемки с текущим средним качеством 
процесса составит менее 0.5. Неприемлемая партия должна пройти перед использованием сплошной 
контроль, и эта высокая вероятность отклонения требует больших, чем рекомендуемые, затрат на 
контроль.

Уровень контроля III может гарантировать выборочный план с п = 315 и Ас = 10. Для партии 
текущего среднего качества процесса вероятность приемки выше 0.80. Поставщик с лучшим средним 
качеством процесса, например 1 %, может получить аналогичную вероятность приемки с уровнем 
контроля S-4. Это демонстрирует возможности более хороших поставщиков по работе с меньшими 
объемами выборки, в го же время все еще отвечая тому же критерию предельного качества.

7 Согласованность настоящего стандарта с ГОСТ Р 50779.71

7.1 Общая часть
В пределах вероятностных ограничений, свойственных отбору выборок по качественному призна­

ку. стандартизованные планы на основе LQ в таблицах А и В обеспечивают рациональный выбор из 
действующих планов на основе AQL в ГОСТ Р 50779.71. Аналогичные правила приемки и отклонения 
и границы объемов партий ГОСТ Р 50779.71 были сохранены для согласованности. В 7.2 и 7.3 описаны 
особые случаи.

7.2 Процедура А (таблица А)
Для особых партий с относительно большим объемом выборки по отношению к объему партии 

требуется использовать гнпергеометрическое распределение. Имеются дополнительные 39 планов в 
таблице А (Ас =  0). для которых приводятся данные по кривой ОХ в таблице D2. Остальная часть из 
80 планов в таблице А взята из ГОСТ Р 50779.71.

7.3 Процедура В (таблицы В)
Все планы в таблицах В взяты из ГОСТ Р 50779.71 с помощью скользящей шкалы для риска 

потребителя (как правило ниже 10 %) с установленным предельным качеством LQ. Уровни контроля 
ГОСТ Р 50779.71 также включены (3.5.2). но планы с Ас = 0 не были включены п таблицы В, так 
как можно пользоваться таблицей А. если планы с Ас =  0 рассматриваются как особо важные.

з* 5
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Таблица А — Одноступенчатые планы выборочного контроля на основе предельного качества LQ (проце­
дура А)

Объем парши
Объем flapaMeipu одноступенчатых планов выборочного контроля при 1.0. %

выборки п и
приемоммае 0.5 0.8 1.25 2.0 3.15 5,0 8.0 12.5 20 32число Ас

16-25 П 25" 17" 13 9 6
Ас -3 -3 -3 -3 -3 0 0 0 0 0

26-50
п 50" 50" 28- 22 15 10 6

Ас -3 -3 -3 0 0 0 0 0 0 0

51-90 п 90" 50 44 34 24 16 К) 8
Ас -3 -3 0 0 0 0 0 0 6 0

91-150 п 150“ 90 80 55 38 26 18 13 13
Ас —> 0 0 0 0 0 0 0 0 1

151-280 п 200" 170*' 130 95 65 42 28 20 20 13
Ас 0 0 0 0 0 0 0 0 I 1

281-500 п 280 220 155 105 80 50 32 32 20 20
Ас 0 0 0 0 0 0 0 1 1 3

501-1200 п 380 255 170 125 125 80 50 32 32 32
Ас 0 0 0 0 1 1 I 1 3 5

1201-3200 п
Ас

430
0

280
0

200
0

200
1

125
1

125
3

80
3

50
3

50
5

50
10

3201-10000 п 450 315 315 200 200 200 125 80 80 80
Ас 0 0 1 1 3 5 5 5 10 18

10001-35000 п 500 500 315 315 315 315 200 125 125 80
Ас 0 1 1 3 5 10 10 10 18 18

35001-150000 п 800 500 500 500 500 500 315 200 125 80
Ас I 1 3 5 10 18 18 18 18 18

150001-500000 п 800 800 800 800 800 500 315 200 125 80
Ас 1 3 5 10 18 18 18 18 18 18

Св. 500000 п 1250 1250 1250 1250 800 500 315 200 125 80
Ас 3 5 10 18 18 18 18 IS 18 18

и Когда п превышает объем партии, используйте сплошной контроль с Ас. равным 0.
-з Предельное качество предполагает отсутствие несоответствующих изделий в партии. Используйте 

первый возможный план с большим LQ для данного объема партии.

6
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Таблица С — Взаимосвязь между предельным качеством LQ и уровнем качества для риска потребителя CRQ

Р е к о м е н д у е м ы е  
з н а ч е н и я  L Q .  %

И н т е р в и л  з н а ч е н и й  CRQ и 
т а б л и ц а х  151 — В 10 

(риск п о т р е б и т е л я  1 0  % )

Интервал з н а ч е н и й  C R O  в  

т и б л н и а х  B l  — B IO  
( р и с к  п о т р е б и т е л я  5 % )

И н т е р в а л "  д л я  н е с т а н д а р т *  
и о т о  з н а ч е н и я  п р е д е л ь н о г о  

к а ч е с т в а  L

0,5 0.46<CRQ<0.54 0.52<CRQ<0.62 0,4 s  L<0.65

0.8 0,74<CRQ<0.84 0,84<CRQ<0,97 0,65 SL< 1,0

1.25 1,I6<CRQ<I,34 1,31<CRQ<1.55 1.0 s  L<l,6

2,0 1.86<CRQ<2,12 2.10<CRQ<1.46 1,6 s  L<2,5

3.15 2.94<CRQ<3,34 3,34<CRQ<3,88 2.5 s  L<4,0

5.0 4.64<CRQ<5.35 5,26<CRQ<6,20 4.0 s  L<6,5

8,0 7.43<CRQ<8.16 8,41<CRQ<9.39 6.5s L< 10,0

12.5 11,3<CRQ< 12.9 I2.7<CRQ<I4.8 10,0 sL <  15.0

20.0 17.8<CRQ<I9.7 19,9<CRQ<22.5 15. 0sL<25,5

32.0 26.8<CRQ<30.4 30.1<CRQ<34.4 25.0S L<40.0

11 Планируется, что эти планы применяют с рекомендуемой серией значений предельного качества. 
Там, где уже задано нестандартное значение предельного качества (L). можно ввести в планы рекоменду­
емое значение (LQ), соответствующее интервалу, содержащему нестандартное значение.
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Таблица D.3 — Объемы выборок для эквивалентных одно-, двух- и многоступенчатых планов выборочного 
контроля

Т и п  fl.tUHU 
контроля

Н о м е р
в ы б о р -

К о я  о б ъ е м а  в ы б о р к и  и  с у м м а р н ы е  о б ъ е м ы  в ы б о р к и "  п cooibcictbhm 
с  Г О С Т  Р  5 0 7 7 9 .7 1

к И
Е F G II J к L М N Р 0 R

Одноступен­
чатый

1 13 20 32 50 80 125 200 315 500 800 1250 2000

Двухступен- 1 S 13 20 32 50 80 125 200 315 500 800 1250
чатый 2 16 26 40 64 ИХ) 160 250 400 630 1000 1600 2500
Много- 1 3 5 8 13 20 32 50 80 125 200 315 500
ступенчатый 2 6 10 16 26 40 64 100 160 250 400 630 1000

3 9 15 24 39 60 % 150 240 375 600 945 1500
4 12 20 32 52 80 128 200 320 500 800 1260 2000
5 15 25 40 65 100 160 250 400 625 1000 1575 2500
6 18 30 48 78 120 192 300 480 750 1200 1890 3000
7 21 35 56 91 140 224 350 560 875 1400 2205 3500

1 Для двух- и многоступенчатых планов выборочного контроля табличные значения соответствуют 
суммарным объемам выборки. В каждом случае последовательные этапы выборочною контроля предпо­
лагают взятие новой выборки, равной выборке первого этапа. Выборка объединяется с выборками с пре­
дыдущих этапов и суммарные данные ноете этого проверяют по критерию таблицы D.4

Таблица D.4 — Приемочные числа для эквивалентных одно-, двух- и многоступенчатых планов выборочною 
контроля

Т и п

в ы б о р о ч н о ю

п л а н а

О т н о с и т е л ь ­
н ы е  о б ъ е м ы  
в ы б о р о к  н а  

к а ж д о м  

э т а п е "

К о л  п р и е м о ч н о ю  ч и с л а

Ас
1

R e Ас
3

Re Ас
S

R e
10

A c  R e Ас
IS-

R e

Одноступен- 1 I 2 3 4 5 6 10 11 18 1 9

чатый
Двухступен- 0 . 6 3 0 2 1 4 2 5 5 9 9 14

чагый 0 . 6 3 1 2 4 5 6 7 12 13 2 3 2 4

Многоступен- 0 . 2 5 » 2 ’ • 3 1) 4 0 5 1 8

чатый 0 . 2 5 п 2 0 3 1 5 3 8 6 1 2

0 , 2 5 0 2 1 4 2 6 6 10 11 1 7

0 , 2 5 0 3 2 5 3 7 8 13 16 2 2

0 . 2 5 1 3 3 6 5 8 11 15 2 2 2 5

0 , 2 5 1 3 4 6 7 9 14 17 2 7 2 9

0 , 2 5 2 3 6 7 9 1 0 18 19 3 2 3 3

Отношение уровней каче­
ства. соответствующее Pit/P t. 
(процедура В)

1 0 ,9 4 , 8 9 3 . 5 5 2 ,5 0 и

Вероятность приемки с AQL 
(процедура В)

0 .9 1 0 . 9 6 0 . 9 8 0 . 9 8 3)

" Эти относительные обьсмы выборки по отношению к одноступенчатому плану приблизительны. 
Точные значения даны в таблице D.3 для каждого кода объема выборки.

!| Приемочное число используется только для процедуры А.
11 Приемка парши нс разрешается с таким объемом выборки.
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Таблица D.5 — Соответствие между объемами партии, значениями AQL в ГОСТ Р 50779.71 и значениями LQ 
(уровни контроля I и II, процедура В)

Объем гартом Исиоли>«гге 
подобьем» 
выбор км4

Объем
выборки

Значения AQL в ГОСТ Р  50779.71 д ы  предельного качес- m  LQ11

Предельное качество LQ

0 .5  0.* 1.25 2.0 3.15 5.0 8.0 12.5 20.0 32.0

О т  2  д о  9 0 -* Е 13 1
. 9 1  » 150 —Ч  Е 13 л 4 ,5

.  151 .2 8 0 4 F 2 0 2 .5  6 .5

.  281 .  5 0 0 - Ч G 3 2 1 ,5  4 , 0  6 ,5

. 501 .  1200 -Ч н 5 0 1 ,0  2 ,5  4 . 0  1 0 ,0

.  1201 .  3 2 0 0 " Ч  J 8 0 0 ,6 5  1 .5  2 .5  6 .5 |
* 3201 * 1 0 0 0 0 —Ч К 125 0 .4 0  1 .0  1 ,5  4 ,0  А
.  10001 .  3 5 0 0 0 — Ч L 2 0 0 л 0 ,2 5  0 ,6 5  1 .0  2 ,5

.  3 5 0 0 1  .  150 0 0 0 —См 3 1 5 ' 0 ,1 5  0 ,4 0  0 ,6 5  1 ,5  i

. 150001 .  5 0 0 0 0 0 ~ Ч  N 1 5 0 0 0 ,1 0  0 ,2 5  0 ,4 0  1 .0  i 1
С е  5 0 0 0 0 0 —Ч Р 8 0 0 0 .0 6 5  0 .1 5  0 ,2 5  0 .6 5  А

Q 1 2 5 0 0 ,1 0  0 .1 5  0 .4 0 I

R 2 0 0 0 0 .1 0  4 1

1_ 1 _____
0 Соответствие между объемом партии и объемом выборки определяется уровнем контроля. Код 

объема выборки указан на хвосте стрелы, соответствующем данному уровню контроля, как правило, 
выше для уровня I и ниже для уровня II.

2) Если таблица не предлагает никаких значений AQL для выбранного кода объема выборки и значе­
ния LQ, стрелка укажет, что объем выборки должен быть увеличен, если она указывает вниз и уменьшен, 
если вверх. Объем выборки и требуемое значение AQL соответствует значениям на хвосте стрелы. Когда 
объем выборки выше объема партии, необходимо проконтролировать все изделия в партии.

Таблица D.6 — Соответствие между объемами партии и кодами объема выборки уровни контроля с S-1 по 
S-4 и с I по III, процедура В

ПЛи*и ПЯПП111 Код объема выборки при уровне контроля

специальном общем
S-I и S-2 S-3 S-4 I 11 ш

От 20 до 90 Е Е Е Е Е F
*91 * 150 Е Е Е Е F G
* 151 *280 Е Е Е Е G Н
* 281 * 500 Е Е Е F Н J
*501 * 1200 Е Е F G J К

» 1201 * 3200 Е Е G Н К L
* 3201 * 10000 Е Е G J L М
» 10001» 35000 Е Е Н К М N
* 35001 * 150000 Е G J L N Р

» 150001 » 500000 Е G J М Р Q
Св 500000 Е Н К N Q R

П р и м е ч а н и е  — Код объема выборки указывает на соответствующий ряд в таблице D.5. Он не 
всегда указывает на объем выборки, требуемый непосредственно, поскольку это может зависеть от предель­
ного качества. Уровни S-1 и S-2, в частности, представляют объемы выборок независимо от объема партий, 
но зависят от предельного качества от 13 до 800
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ПРИЛОЖЕНИЕ А
(обязательное)

Взаимосвязь настоящего стандарта с ГОСТ Р 50779.30 и ГОСТ Р 50779.52

Настоящий стандарт основан на концепции LQ при выборе планов контроля в отличие от выборочной 
системы ГОСТ Р 50779.30 и ГОСТ Р 50779.52, основанной на групповом показателе качества партии продукции 
(q или NQL.).

В том случае, если при заключении контракта стороны (изготовитель, потребитель, уполномоченная 
(третья) сторона) приняли решение о проведении статистического приемочного контроля по ГОСТ Р 50779.30 
и ГОСТ Р 50779.52, то область применения настоящего стандарта необходимо ограничить следующими усло­
виями:

1) выборочный контроль проводит только одна сторона (как правило, изготовителем);
2) проводит и контролируют особые или отдельные партии;
3) в силу ряда причин нс предсгаатяется возможным использовать априорную информацию о возмож­

ностях изготовителя отвечать требованиям потребителя:
4) отсутствует возможность долгосрочных взаимоотношений изготовителя и потребителя;
5) имеется возможность использовать большие объемы выборки.
В этом случае настоящий стандарт оказывает достаточную помощь потребителю.
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