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ВВЕДЕНИЕ 

 

Изучение дисциплины «Управление качеством» необходимо бу-

дущим специалистам для усвоения принципов и методов управления 

качеством продукции и услуг в организации. Овладение специали-

стами методами управления качеством является одним из главных ус-

ловий выхода организации как на внутренний, так и на внешние рын-

ки с конкурентоспособной продукцией, которая обеспечит получение 

прибыли. 

Содержание учебной дисциплины определяется программой кур-

са. Настоящие методические указания составлены на основе этой про-

граммы. Основными организационными формами учебных занятий 

для студентов заочной формы обучения являются лекции по курсу и 

практические занятия. В межсессионный период студенты самостоя-

тельно изучают курс по рекомендованной в данных методических 

указаниях учебной литературе, конспектам лекций и дополнительной 

литературе. 

Обязательным этапом самостоятельной работы по дисциплине 

«Управление качеством» является выполнение контрольной работы 

по индивидуальному варианту. 

Методические указания предназначены для выполнения кон-

трольной работы студентами-заочниками по дисциплине «Управле-

ние качеством», направление 080200.62 «Менеджмент», профили 

«Логистика, «Финансовый менеджмент», «Производственный ме-

неджмент» и направлены на овладение студентами профессиональной 

компетенции ПК-23 – знание современной системы управления каче-

ством и обеспечение конкурентоспособности. 
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1. МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ И ЗАДАНИЯ ДЛЯ ВЫ-

ПОЛНЕНИЯ КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЫ 

1.1. Цель и задачи контрольной работы 

Целью выполнения контрольной работы является закрепление, 

проверка и оценка полученных студентами знаний теоретических ос-

нов управления качеством и практических методов организации работ 

по обеспечению качества на предприятиях. Выполнение контрольной 

работы обязательно для получения зачета по дисциплине. 

При выполнении задания необходимо изучить рекомендованную 

литературу по курсу «Управление качеством», законодательные, инст-

руктивные и методические материалы. 

Учитывая динамизм развития нормотворчества в области управле-

ния качеством, наряду с рекомендованной литературой следует изу-

чать новые, принятые в текущем периоде, инструкции, положения и 

другую документацию. 

1.2. Содержание и структура контрольной работы 
 

Контрольная работа состоит из двух частей: 

1) теоретической (реферативной); 

2) решения задач по теме программы. 

Теоретическая часть контрольной работы представляет собой ре-

ферат, по предложенным в методических указаниях темам. Реферат 

выполняется с использованием перечня специальной литературы, ма-

териалов периодической печати по проблемам качества и защите прав 

потребителей, а также материалов конкретной организации. 

Тему реферативной части студент выбирает самостоятельно 

(прил. 1). 

Практическая часть представляет собой решение статистических 

инструментов контроля качества. Каждый студент решает индивиду-

альный вариант задания, который определяется преподавателем. Ва-

рианты заданий представлены в прил. 6.   

Контрольная работа должна включать: 

1. Титульный лист (прил. 2). 

2. Бланк задания (прил. 3) 

3. Содержание. 

4. Введение (не более 1 стр.). 

5. Теоретическая (основная) часть (15-20 стр.). 
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6. Практическая часть (решение задач). 

7. Заключение. 

8. Библиографический список. 

9. Приложения (если есть). 

 

1.3. Методические указания 

по выполнению контрольной работы 

 

Контрольная работа выполняется на основе изучения рекомендо-

ванной и специальной литературы, а также статей, опубликованных в 

периодических журналах, например таких, как «Стандарты и качество», 

«Методы менеджмента качества», «Европейское качество», и в другой 

периодической отечественной и зарубежной печати, с использованием 

материалов по организации управления качеством продукции. 

Контрольная работа представляется студентами на рецензирова-

ние в письменном виде на листах формата А4 с соблюдением госу-

дарственных стандартов с последующей ее защитой. 

Объем теоретической (реферативной) части не должен быть менее 

15 печатных страниц через 1,5 интервал. Текст должен быть набран 

гарнитурой Times New Roman, размер шрифта 14. Поля: верхнее и 

нижнее  2 см, левое  3 см, правое – 3 см. Абзацный отступ   10 мм, 

выравнивание текста по ширине листа. Разделы работы должны быть 

озаглавлены. Текстовый материал контрольной работы необходимо 

дополнять иллюстрациями, таблицами, схемами, графиками. 

В работе допускаются только общепринятые сокращения. 

На титульном листе указываются: вуз, кафедра, учебная дисцип-

лина, фамилия, имя, отчество студента, номер зачетной книжки (см. 

прил. 2). Тема теоретической части и вариант практического задания 

выдаются преподавателем, на основе чего заполняется бланк задания 

на контрольную работу с подписями студента и преподавателя (см. 

прил. 3). В конце контрольной работы приводится список использо-

ванной литературы. 

Контрольные работы с нарушением перечисленных требований на 

проверку не принимаются. 

При возврате проверенной, но не зачтенной работы студент дол-

жен внести соответствующие исправления по замечаниям и сдать ра-

боту на повторную проверку. Собеседование по контрольной работе 

проводится при приеме зачета по дисциплине. 

2.  МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ 
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 ПО ВЫПОЛНЕНИЮ ПРАКТИЧЕСКОЙ ЧАСТИ 

 КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЫ 

 

2.1. Теоретические аспекты статистического контроля качества 

 

Одной из основных функций управления качеством является 

контроль. Его значение заключается в возможности выявления несо-

ответствий с последующим их оперативным исправлением и мини-

мальными потерями для бизнеса. 

Контроль качества осуществляется путем сравнения запланиро-

ванных показателей качества с действительными их значениями. Кон-

троль качества состоит в том, что при проверке показателей качества 

обнаруживается их отклонение от запланированных значений. В слу-

чае обнаружения такого отклонения необходимо найти причину его 

появления, и после корректировки процесса вновь проверить соответ-

ствие скорректированных показателей качества их запланированным 

значениям. Именно по такому непрерывному циклу осуществляется 

управление и обеспечение требуемого качества и дальнейшее его 

улучшение. 

Требования к качеству устанавливаются и фиксируются в нор-

мативных и нормативно-технических документах. 

Отклонение качества продукции от заданных параметров проис-

ходит, как правило, в худшую сторону и имеет как общие, так и част-

ные проявления. 

К числу общих относится моральный износ, физическое и мо-

ральное старение продукции, то есть потеря первоначальных свойств 

при эксплуатации. 

Частные отклонения качества от установленных требований 

чрезвычайно разнообразны и обусловлены уже не экономической и 

технологической природой, а условиями внешнего характера: 

 нарушениями правил эксплуатации; 

 ошибками разработчиков и изготовителей; 

 нарушениями производственной дисциплины; 

 дефектами оборудования, с помощью которого изготавливает-

ся и используется продукция, и т.д.  

Таким образом, можно сделать вывод, что качество продукции 

находится в постоянном движении и представляет собой хронически 

неустойчивый объект, требующий контроля. Научной основой совре-
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менного технического контроля является математико-статистические 

методы. 

Управление качеством продукции может обеспечиваться двумя 

методами: 

1) посредством разбраковки изделий; 

2) путем повышения технологической точности. 

Традиционно методы контроля сводились, как правило, к анали-

зу брака путем сплошной проверки изделий на выходе. 

При массовом производстве такой контроль очень дорог: кон-

трольный аппарат должен в пять – шесть раз превышать количество 

производственных рабочих, и даже при этом нет полной гарантии от 

брака. Поэтому от сплошного контроля переходят к выборочному с 

применением статистических методов обработки результатов. 

Японские специалисты собрали из всего множества семь мето-

дов. Их заслуга состоит в том, что они обеспечили простоту, нагляд-

ность, визуализацию этих методов, превратив их фактически в эффек-

тивные инструменты контроля качества. 

1. Контрольный листок – инструмент для сбора данных и их 

автоматического упорядочения для облегчения дальнейшего исполь-

зования собранной информации. 

2. Гистограмма – инструмент, позволяющий зрительно оценить 

распределение статистических данных, сгруппированных по частоте 

попадания данных в определенный (заранее заданный) интервал. 

3. Анализ Парето – инструмент, позволяющий объективно 

представить и выявить основные факторы, влияющие на исследуемую 

проблему, и распределить усилия для ее решения. 

4. Стратификация (расслоение) – инструмент, позволяющий 

произвести селекцию данных в соответствии с различными факторами. 

5. Причинно-следственная диаграмма Исикавы – инстру-

мент, который позволяет выявить наиболее существенные факторы 

(причины), влияющие на конечный результат (следствие). 

6. Диаграмма разброса – инструмент, позволяющий опреде-

лить вид и тесноту связи двух рассматриваемых параметров процесса. 

7. Контрольная карта – инструмент, позволяющий отслежи-

вать ход протекания процесса и воздействовать на него (с помощью 

соответствующей обратной связи), предупреждая его отклонения от 

предъявленных к процессу требований. 

Эти методы можно рассматривать и как отдельные инструменты, 

и как систему методов. Последовательность применения семи инстру-
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ментов контроля качества может быть различной в зависимости от по-

ставленной цели. 

Известный японский специалист в области качества профессор 

К. Исикава говорил: «Основываясь на опыте своей деятельности, мо-

гу сказать, что 95 % всех проблем фирмы могут быть решены с по-

мощью этих семи приемов. Поэтому статистические методы – это то 

средство, которое необходимо изучать, чтобы внедрить управление 

качеством. Они – наиболее важная составляющая комплексной сис-

темы контроля Всеобщего Управления Качеством (TQM) производст-

венной организации». 

 

2.2. Практическое решение статистических инструментов 

контроля качества 

 

2.2.1. Контрольные листки 

 

Выделяют три основных типа контрольных листков: 

 контрольный листок для распределения параметров изделия 

(рис. 1); 

  контрольный листок для регистрации видов дефектов (рис. 2); 

 контрольный листок для анализа стабильности процесса (рис. 3). 

 
Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

100 мм 

0,05 х   Деталь –  вал 

0,04 хх   Дата – 21.03.2013 

0,03 хххх   Станок – 2345 

0,02 хххххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 ххххххххх       

0 ххххххххххххххх       

-0,01 ххххххххххх       

-0,02 ххххххх       

-0,03 ххх   Всего   

-0,04 х   деталей   

-0,05 х       

 
Рис. 1. Контрольный листок для распределения параметров изделия 
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Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /  Дата – 21.03.2011 

Заусенец /// /// //  Контролер – Петров И.А. 

Деформация 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// // 

 Участок – 1 

Вмятина 
/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// / 
 Партия – 4516 

Раковина /// /    

Скол /// /// ///   

Прочие //    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1400 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// // 

   

 

Рис. 2. Контрольный листок для регистрации видов дефектов 
 

Цех – литей-

ный 
Деталь – вал 

Характеристика 

– отклонение 

диаметра 

Объем 

выборок 

– 5 

Дата –

21.03.2011 

Операция – 

литье 

Рабочий – 

Иванов И.И. 

Предельные 

значения –  90-

110 мкм 

Частота 

выборок 

– 30 мин 

Расчеты 

выполнил 

–  … 

В
р

ем
я
 

8
:0

0
 

8
:3

0
 

9
:0

0
 

9
:3

0
 

1
0

:0
0

 

1
0

:3
0

 

1
1

:0
0

 

1
1

:3
0

 

1
2

:0
0

 

1
2

:3
0

 

1
3

:0
0

 

Х1 2 3 3 4 2 4 2 5 3 2 4 

Х2 3 2 5 2 5 5 3 4 3 4 2 

Х3 2 2 2 1 3 5 3 2 6 4 5 

Х4 5 1 2 3 6 3 5 2 2 3 3 

Х5 3 4 3 5 2 2 4 1 1 5 3 

Хср.            

R            
 

Рис. 3. Контрольный листок для анализа стабильности процесса 

 

После проведения замеров контролируемых параметров качест-

ва изделия в каждом типе контрольного листка заполняются недос-

тающие данные: 

 частота (рис. 4) – считается количество «х» в столбце «Результат»; 
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 итог (рис. 5) – подсчитывается аналогично частоте по столбцу 

«Результат»; 

 срХ  (рис. 6) – находится как среднее значение по каждой выборке; 

 R  (размах) (см. рис. 6) – находится как разница между макси-

мальным и минимальным значениями в каждой выборке. 

 
Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

10 мм 

0,06     Деталь – вал 

0,05 х 1 Дата – 21.03.2011 

0,04 хх 2 Станок – 2345 

0,03 хххх 4 Рабочий –  Иванов И.И. 

0,02 хххххх 6     

0,01 ххххххххх 9     

0 ххххххххххххххх 15     

-0,01 ххххххххххх 11     

-0,02 ххххххх 7     

-0,03 ххх 3     

-0,04 х 1 Всего  

-0,05 х 1 деталей –  60  

-0,06         
 

Рис. 4. Заполненный контрольный листок первого типа 
 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// 3 Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина / 1 Дата – 21.03.2011 

Заусенец /// /// // 8 Контролер – Петров И.А. 

Деформация 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// // 

68 Участок – 1 

Вмятина 
/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// / 
46 Партия – 4516 

Раковина /// / 4   

Скол /// /// /// 9  

Прочие // 2   

 Итого дефектов 141 Всего деталей – 1400 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// // 

74   

 

Рис. 5. Заполненный контрольный листок второго типа 
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Цех – литей-

ный 
Деталь – вал 

Характеристика 

– отклонение 

диаметра 

Объем 

выборок 

– 5 

Дата – 

21.03.2013 

Операция – 

литье 

Рабочий – 

Иванов И.И. 

Предельные 

значения – 90-

110 мкм 

Частота 

выборок 

– 30 мин 

Расчеты 

выполнил 

–  … 

В
р
ем

я
 

8
:0

0
 

8
:3

0
 

9
:0

0
 

9
:3

0
 

1
0
:0

0
 

1
0
:3

0
 

1
1
:0

0
 

1
1
:3

0
 

1
2
:0

0
 

1
2
:3

0
 

1
3
:0

0
 

Х1 2 3 3 4 2 4 2 5 3 2 4 

Х2 3 2 5 2 5 5 3 4 3 4 2 

Х3 2 2 2 1 3 5 3 2 6 4 5 

Х4 5 1 2 3 6 3 5 2 2 3 3 

Х5 3 4 3 5 2 2 4 1 1 5 3 

Хср 3 2,4 3 3 3,6 3,8 3,4 2,8 3 3,6 3,4 

R 3 3 3 4 4 3 3 4 5 3 3 
 

Рис. 6. Заполненный контрольный листок третьего типа 

 

2.2.2. Гистограмма качества 

 

По данным контрольного листка для распределения контроли-

руемого параметра (см. рис. 4) строится гистограмма качества (рис. 

7), на основании которой делаются выводы относительно отклонений 

параметра качества от номинального значения. 

1 1

3

7

11

15

9

6

4

2
1

0

2

4

6

8

10

12

14

16

-0,05 -0,04 -0,03 -0,02 -0,01 0 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

Интервалы

Частоты

 
Рис. 7. Гистограмма качества 
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Вывод. Частоты распределены по нормальному закону, что 

говорит о том, что значения отклонений диаметра находятся в пре-

делах допустимых значений. 

 

2.2.3. Диаграмма Парето 

 

По данным контрольного листка для регистрации видов дефек-

тов (см. рис. 5) строится диаграмма Парето. 

Этапы построения диаграммы Парето: 

1) виды дефектов ранжируются в зависимости от их количества, 

«прочие» дефекты при построении диаграммы Парето всегда 

будут по рангу последними (см. табл. 1 и 2); 

 
Таблица 1 

Виды и количество 

дефектов продукции (см. рис. 5) 

 

Дефект Количество 

Царапина 3 

Трещина 1 

Заусенец 8 

Деформация 68 

Вмятина 46 

Раковина 4 

Скол 9 

Прочие 2 

  
Таблица 2 

Ранжирование значимости видов 

дефектов продукции 

 

Дефект Количество 

Деформация 68 

Вмятина 46 

Скол 9 

Заусенец 8 

Раковина 4 

Царапина 3 

Трещина 1 

Прочие 2 
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2) создается таблица для расчета данных, необходимых для по-

строения диаграммы Парето (табл. 3). 
Таблица 3 

Данные для построения диаграммы Парето 

 

Дефект 
Количество 

дефектов 

Накопленное ко-

личество дефектов 

Накопленный 

процент де-

фектов 

Деформация 68 68 48 

Вмятина 46 114 81 

Скол 9 123 87 

Заусенец 8 131 93 

Раковина 4 135 96 

Царапина 3 138 98 

Трещина 1 139 99 

Прочие 2 141 100 

 

Накопленное число дефектов рассчитывается как сумма количе-

ства текущего вида дефекта и предыдущего. Так, например, накоп-

ленное количество дефектов «вмятина» находится, как 68+46=114, а 

следующее значение по дефекту «скол» – 114+9=123. 

Накопленный процент дефектов рассчитывается исходя из того, 

что за 100 % принимается общее количество всех видов дефектов по 

контрольному листку. Так, в нашем случае, всего 141 дефект (см. рис. 

5). 141 принимаем за 100 %, и с помощью пропорции находим накоп-

ленный процент дефектов, принимая за неизвестное накопленное ко-

личество дефектов по каждому виду. Например, найдем накопленный 

процент дефектов для «скола»: 141–100 %, а 123– х%, тогда 

%87%100
141

123
х ; 

3) по данным табл. 3 строят диаграмму Парето (рис. 8). 

Кривая на рисунке, построенная по данным накопленного коли-

чества дефектов, называется кумулятивной кривой или кривой Парето. 

Прямая, построенная на уровне 80 % накопленных дефектов, 

исходя из принципа Парето (принципа 20-80), показывает, какие виды 

дефектов являются наиболее многочисленными. В нашем случае наи-

более многочисленными дефектами являются те, накопленный про-

цент которых меньше или очень близок по значению 80 %. Необхо-

димо найти точки на кумулятивной кривой, которые лежат ниже или 

почти на линии 80 % – эти точки и укажут на наиболее значимые де-

фекты. 
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Рис. 8. Диаграмма Парето 

 

Вывод. Наиболее многочисленными дефектами являются дефор-

мация и вмятина, т.к. точки на кумулятивной кривой, соответствующие 

этим дефектам, лежат ниже или очень близко к прямой, отражающей 

80% важнейших дефектов. Устранив причины возникновения этих де-

фектов можно, снизить общую дефектность продукции на 80 %. 

 

2.2.4. Стратификация (метод расслаивания) 

 

Одним из наиболее простых и эффективных статистических ме-

тодов, широко используемых в системе управления качеством, явля-

ется стратификация, или, как ее еще называют, метод расслаивания. В 

соответствии с этим методом производят расслаивание статистиче-

ских данных, т.е. группируют данные в зависимости от условий их 

получения и производят обработку каждой группы данных в отдель-

ности. Данные, разделенные на группы в соответствии с их особенно-
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стями, называют слоями (стратами), а сам процесс разделения на слои 

– расслаиванием (стратификацией). 

Стратификация является основой для построения других инст-

рументов, например таких, как диаграммы рассеивания. 

Провести стратификацию данных (табл. 4), на ее основе построить 

диаграмму стратификации и сделать выводы. 
Таблица 4 

Данные о причинах 

возникновения дефектов 

 

Причины дефектов Количество дефектов 

Оборудование 1 5 

Смена 2 7 

Рабочий 3 2 

Поставщик 1 3 

Смена 1 4 

Оборудование 3 7 

Поставщик 2 9 

Смена 2 5 

Рабочий 4 8 

Поставщик 1 4 

Смена 1 6 

Оборудование 3 3 

Оборудование 1 8 

Смена 2 7 

Рабочий 1 2 

Поставщик 1 9 

Смена 1 5 

Оборудование 2 6 

Смена 2 7 

Рабочий 2 4 

 

По данным табл. 4 определяем четыре переменные стратификации 

– оборудование, смена, рабочий, поставщик. Далее создаем табл. 5, в 

которой проводим сортировку данных по переменным стратификации. 
Таблица 5 

Стратификация данных 
 

№ п/п Оборудование Поставщик Рабочие Смена 

1 13 16 2 15 

2 6 9 4 26 

3   2  

4   8  
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По данным табл. 5 строим диаграмму стратификации (рис. 9). 
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15

20
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30

Оборудование Поставщик Рабочий Смена

Переменные стратификации

Количество 

дефектов

 
Рис. 9. Общий вид диаграммы стратификации 

 

Вывод. Наиболее многочисленные дефекты зафиксированы во 

вторую смену, необходимо выяснить причины высокой дефектности 

и устранить их. 

 

2.2.5. Диаграмма рассеяния 

 

Диаграмма рассеяния применяется для исследования зависимо-

сти между двумя видами данных. Она строится как график зависимо-

сти между двумя параметрами. Если на этом графике провести линию 

медианы, он позволяет легко определить, имеется ли между этими 

двумя параметрами корреляционная зависимость. 

Диаграмма рассеяния строится в таком порядке: по горизон-

тальной линии откладываются измерения величин одной переменной, 

а по вертикальной оси – другой переменной. 

Построить диаграммы рассеяния по данным о рекламациях по 

деталям А и В и сделать выводы (табл. 6). 
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Таблица 6 

Рекламации по деталям А и Б за три периода наблюдения 

 

№ 

п/п 

РЕКЛАМАЦИЯ 

1-й период 

наблюдения 

2-й период 

наблюдения 

3-й период 

наблюдения 

Изделие 

А , ( 1x ) 

Изделие 

В, ( 1y ) 

Изделие 

А , ( 2x ) 

Изделие 

В, ( 2y ) 

Изделие 

А , ( 3x ) 

Изделие 

В, ( 3y ) 

1 5 5 1 10 6 7 

2 6 4 1 8 7 8 

3 7 7 3 9 8 9 

4 2 9 5 7 5 6 

5 3 6 7 4 0 4 

6 4 2 8 3 7 7 

7 5 8 6 4 5 5 

8 6 6 7 3 3 5 

9 9 4 7 3 2 4 

10 5 1 8 3 2 3 
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0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 х1

y1

 
Рис. 10. Диаграмма рассеивания по данным 

первого периода наблюдения 
 

Вывод. Поскольку точки на диаграмме не группируются у ли-

нии тренда, можно сделать вывод, что линейная зависимость между 

рекламациями по изделию А и рекламациями по изделию В отсутст-

вует. 
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Рис. 11. Диаграмма рассеивания по данным 

второго периода наблюдения 
 

Вывод. Поскольку точки на диаграмме группируются вокруг 

линии тренда, имеющей отрицательный наклон, можно сделать вы-

вод, что между рекламациями по изделию А и рекламациями по изде-

лию В существует обратная линейная зависимость, т.е при увеличе-

нии числа рекламаций по изделию А число рекламаций по изделию В 

будет уменьшаться, и наоборот. 
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Рис. 12. Диаграмма рассеивания по данным 

третьего периода наблюдения 
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Вывод. Поскольку точки на диаграмме группируются вокруг 

линии тренда, имеющей положительный угол наклона, можно сделать 

вывод, что между рекламациями по изделию А и рекламациями по 

изделию В существует прямая линейная зависимость, т.е при увели-

чении числа рекламаций по изделию А число рекламаций по изделию 

В будет тоже увеличиваться, и наоборот. 
 

2.2.6. Контрольные карты 

 

Контрольные карты – инструмент, позволяющий отслеживать 

ход протекания процесса и воздействовать на него (с помощью соот-

ветствующей обратной связи), предупреждая его отклонения от 

предъявляемых к процессу требований. 

Контрольные карты должны отвечать трем главным требованиям: 

1) определять требуемый уровень или номинал процесса, на дос-

тижение которого должен быть нацелен персонал организации; 

2) использоваться как вспомогательное средство для достижения 

этого номинала; 

3) служить в качестве основы для определения соответствия номи-

налу и допускам. 

Таким образом, принципы построения контрольных карт охва-

тывают круг понятий, связанных со стабилизацией производственно-

го процесса, его производительностью и оценкой качества, а реализа-

ция этих принципов способствует взаимоувязке различных направле-

ний хозяйственной деятельности. 

Процесс считается контролируемым, если закономерные со-

ставляющие его погрешности регулярно выявляются и устраняются, а 

остаются только случайные составляющие погрешностей, которые, 

как правило, распределяются в соответствии с нормальным законом 

распределения. 

Существует два типа контрольных карт: 

– контрольные карты по количественному признаку – предназна-

чены для контроля параметров качества, представляющих собой не-

прерывные случайные величины, значения которых являются количе-

ственными данными параметра качества (например, значения разме-

ров, масса, электрические и механические параметры и т.п.); 

– контрольные карты по альтернативному признаку – предназна-

чены для контроля параметров качества, представляющих собой дис-

кретные (альтернативные) случайные величины и значения, которые 
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являются качественными данными (годен – не годен, соответствует – 

не соответствует, дефектное – бездефектное изделие и т.п.). 

В зависимости от вида данных и методов их статистической обра-

ботки выделяют различные типы контрольных карт (прил. 4). 

 

2.2.7. Контрольная карта индивидуальных значений 

 ( х-карта) 

Эта карта применяется, если наблюдения проводятся над не-

большим числом объектов и все они подвергаются контролю. Наблю-

дения ведутся над непрерывным показателем. 

Этапы  построения контрольной карты: 

1. Данные измерений анализируемой величины x  последова-

тельно регистрируются в контрольном листке. Каждому значению 

присваивается номер i  от 1 и далее. Когда набирается 25-30 значений 

x , этап наблюдений заканчивается. 

2. Вычисляются текущие размахи R , как разница между теку-

щим и предыдущим значениями наблюдаемой величины (без учета 

знака): 

ii xxR  1 . (1) 

Всего получается  1n  значение скользящего размаха. 

3.   Вычисляется среднее значение скользящего размаха за пери-

од наблюдений по формуле 





n

i
is R

n
R

21

1
. (2) 

4. Вычисляется среднее значение анализируемой величины за 

период наблюдений по формуле 





n

i
ix

n
x

1

1
. (3) 

5. Полученные текущие значения ix  и  iR  наносятся на распо-

ложенные друг под другом графики в соответствующих масштабах. 

На эти графики наносятся также средние значения x  и R  в виде сред-

них линий. 

6. Вычисляются и наносятся на графики нижняя и верхняя кон-

трольные границы (границы регулирования) и средние линии: 

xCLx  , sx RxUCL  66,2 ,  sx RxLCL  66,2 ; 

sR RCL  , ssR RRUCL  66,2 ,  ssR RRLCL  66,2 . 
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На этом этап построения контрольной карты завершается. На 

этапе наблюдения  и  регулирования процесса производятся следую-

щие действия: 

– измеряется значение наблюдаемой величины и заносится в кон-

трольную карту x ; 

– вычисляется скользящий размах и его значение заносится в 

контрольную карту R . 

Если полученные значения находятся в пределах контрольных 

границ, считается, что процесс является управляемым, т.е. стабиль-

ным. Если же одна из точек выходит за пределы контрольных границ, 

это является сигналом о неблагополучии. Следует разобраться с при-

чинами такого отклонения и при необходимости принять нужные ме-

ры. Если точки не выходят из контрольных границ, но наблюдается 

серия точек, расположенных ниже или выше средней линии, это так-

же является сигналом о разладке процесса. Длина такой «тревожной» 

серии – 6 точек. Но если наблюдаются серии более короткие, разде-

ленные отдельными точками по другую сторону от средней линии, 

это также является сигналом неблагополучия. Необходимо разбирать-

ся с причинами. 

 

2.2.8. Контрольная карта средних значений и размахов 

( Rx  - карта) 

Карта типа  Rx   применяется при массовом производстве, ко-

гда карты типа  x  неприменимы из-за громоздкости. При использо-

вании карт типа  Rx   выводы о стабильности (устойчивости) про-

цесса делаются на основе данных, полученных при анализе неболь-

шого числа представителей всех рассматриваемых изделий. При этом 

все изделия объединяются в партии в порядке изготовления и от каж-

дой партии берутся небольшие выборки, по данным которых строится 

контрольная карта. 

Этапы построения контрольной карты: 

1. Определяется объем партий изделий, из которых берутся вы-

борки. Партия может составляться как выработка за час, смену или 

другой период времени, может формироваться из потока одинаковы-

ми группами изделий или другим способом. Желательно, чтобы пар-

тии были одинаковыми. 

2. Из каждой партии отбирается определенное число деталей – 

выборка – обычно от двух до десяти, в зависимости от задач, требуе-

мой точности, объема и способа контроля. Для каждой карты объем 
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выборки остается постоянным. Выборкам присваиваются номера i  от 

1 до n. Всего берется 25 - 30 выборок. 

3. В каждой выборке вычисляются среднее значение x  и размах R : 





k

j
jx

k
x

1

1
; (4) 

jj xxR minmax  , (5) 

 

где j  – номер значения в выборке; k  – объем выборки. 

4. После завершения периода наблюдений вычисляется общее 

среднее значение наблюдаемой величины x  и средний размах R : 





n

i

ix
n

x
1

1
; (6) 





n

i
iR

n
R

1

1
. (7) 

Полученные значения наносятся на график. 

5. Вычисляются и наносятся на график контрольные границы 

(границы регулирования) по следующим формулам: 

xCL
x
 , RAxUCL

x
 2 ,  RAxLCL

x
 2 ; 

RCLR  , RDUCLR  4 ,  RDLCLR  3 . 

Значения коэффициентов в этих формулах зависят от объема 

выборки и приведены в табл. 7. 
Таблица 7 

Коэффициенты диаграммы управляемости для определения 

среднего значения и диапазона 

 

№ 

строки 

Наблюдения в 

выборке 

Средние 

значения 

Коэффициенты для пределов 

управляемости 

n  2A  3D  4D  

1 2 1,88 - 3,267 

2 3 1,023 - 2,574 

3 4 0,729 - 2,282 

4 5 0,577 - 2,114 

5 6 0,483 - 2,004 

6 7 0,419 0,076 -1,924 

7 8 0,373 0,136 1,864 

8 9 0,337 0,184 1,816 

 

 



 24 

Окончание табл.7 

 

9 10 0,308 0,223 1,777 

10 11 0,285 0,256 1,744 

11 12 0,266 0,283 1,717 

12 13 0,249 0,307 1,693 

13 14 0,235 0,328 1,672 

14 15 0,223 0,347 1,653 

15 16 0,212 0,363 1,637 

16 17 0,203 0,378 1,622 

17 18 0,194 0,391 1,608 

18 19 0,187 0,403 1,597 

19 20 0,18 0,415 1,585 

20 21 0,173 0,425 1,575 

21 22 0,167 0,434 1,566 

22 23 0,162 0,443 1,557 

23 24 0,157 0,451 1,548 

24 25 0,153 0,459 1,541 

 

Рассмотрим пример использования этого типа контрольной карты. 

Клиенты жалуются, что государственное учреждение слишком 

долго оформляет выдачу определѐнного типа разрешений. Начальник 

конторы решил собрать данные для проверки продолжительности 

цикла оформления разрешения на основании пяти обращений, делае-

мых каждую неделю. При этом были получены следующие результа-

ты (табл. 8). 
Таблица 8 

Данные продолжительности цикла оформления 

разрешения, собранные за 10 недель 
 

Неделя Продолжительность, дни 

1 36 33 43 51 33 

2 31 50 33 54 37 

3 43 41 46 26 37 

4 41 40 36 56 29 

5 34 26 33 42 28 

6 59 33 47 51 65 

7 31 41 52 38 40 

8 40 40 38 65 51 

9 25 47 50 61 56 

10 37 48 46 61 49 
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Построить контрольную карту средних значений и размахов, 

сделать выводы относительно управляемости контролируемого про-

цесса. 

Решение. 

1. В каждой выборке вычисляются среднее значение срх  и размах R . 

Для этого изменим табл. 8, добавив в нее еще два столбца: срх  и R  

(табл. 9), рассчитав в них соответствующие значения. Также найдем зна-

чения суммы по этим столбцам. 
Таблица 9 

Таблица расчетов 

 

Неделя Продолжительность, дни срх  R  

1 36 33 43 51 33 39,2 18 

2 31 50 33 54 37 41 23 

3 43 41 46 26 37 38,6 20 

4 41 40 36 56 29 40,4 27 

5 34 26 33 42 28 32,6 16 

6 59 33 47 51 65 51 32 

7 31 41 52 38 40 40.4 21 

8 40 40 38 65 51 46,8 27 

9 25 47 50 61 56 47,8 36 

10 37 48 46 61 49 48,2 24 

Сумма 426 244 

 

2. Находим общее среднее значение наблюдаемой величины: 





n

i
iсрх

n
x

1

6,42
10

4261
дней. 

3. Находим средний размах: 

4,24
10

2441

1

 


n

i
iR

n
R  дней. 

4. Вычисляем контрольные границы (границы регулирования): 

2A , 3D  и 4D  – константы, зависящие от объема выборки. В нашей 

задаче дано 10 выборок объемом 5. Тогда из табл. 7: 577,02 A , 

114,23 D , 04 D . 

Для карты х : 

6,42 xCL
x

; 

68,56114,2577,06,422  RAxUCL
x

; 
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52,28114,2577,06,422  RAxLCL
x

. 

Для карты R : 

4,24 RCLR ; 

58,514,24114,24  RDUCLR ; 

0114,203  RDLCLR . 

 

5.  Строим две контрольные карты срх  и R , нанося на графики 

средние линии, контрольные границы и контролируемые значения. 
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Рис. 13. Контрольная карта средних значений 
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Рис. 14. Контрольная карта размахов 

 

Вывод. Значения контролируемых параметров не выходят за 

границы регулирования, поэтому продолжительность оформления 

разрешений находится в пределах допустимых значений. Персонал не 

может ничего предпринять по сокращению сроков выполнения работ. 

Сроки являются обоснованными. 

 

2.2.9. Контрольная карта средних значений и средних 

 квадратичных отклонений ( Sx  - карта) 

Данная карта практически идентична карте  Rx  , но точнее еѐ 

и может рекомендоваться при отладке технологических процессов 

при массовом производстве ответственных деталей. Еѐ можно приме-

нить в случаях, когда имеется система встроенного контроля с авто-

матическим вводом данных в ЭВМ, используемые для автоматиче-

ского управления процессом. 

В картах  Sx   вместо размаха R используется более эффек-

тивная статистическая характеристика рассеивания наблюдаемых 

значений – среднее квадратичное отклонение S . Она показывает, на-
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сколько тесно группируются отдельные значения вокруг средней 

арифметической или как они рассеиваются вокруг неѐ. Среднее квад-

ратичное отклонение определяется по формуле 

 

n

xx

S

n

i
i





 1

2

. (8) 

В остальном построение и применение карты  Sx   не отлича-

ется от карты  Rx  . Для построения контрольной карты необходимо 

вычислить средние линии регулирования процесса и верхние и ниж-

ние контрольные границы регулирования по формулам: 

xCL
x
 , SAxUCL

x
 2 ,  SAxLCL

x
 2 ; 

SCLs  , SDUCLs  4 ,  SDLCLs  3 . 

 

2.2.10. Контрольная карта числа дефектных изделий 

в выборке ( pn - карта) 

Карта типа pn  используется, когда контроль качества продук-

ции производится по альтернативному признаку и применяется для 

отслеживания числа дефектных изделий в одинаковых партиях про-

дукции. Число дефектных изделий pn  статистически описывается 

биноминальным законом распределения. 

Этапы построения контрольной карты: 

1. Все изделия в порядке их изготовления объединяются в оди-

наковые по количеству партии, каждой из которых присваивается по-

рядковый номер j  от 1 до k , где 3025k . 

2. При контроле определяется число дефектных изделий 

jj pnm   в каждой j -й партии. Значение  jpn  заносится в контроль-

ную карту. 

3. Когда набирается 25 - 30 точек, вычисляется среднее значение 

по формуле 

 



k

j
jpn pn

k
CL

1

1
. (9) 

4.   pnpnpUCLpn  13 ,   pnpnpLCL pn  13 . 

Данные о контроле необходимы для следующих целей: 

– констатации реального уровня дефектности в наблюдаемый (ис-

следуемый) период; 
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– анализа процесса и определения реальных возможностей на бли-

жайший плановый период. 

 

2.2.11.Контрольная карта доли дефектной продукции 

( p - карта) 

Карта типа p  применяется в тех же случаях, что и карта pn , но 

она может быть использована при различном числе изделий в каждой 

партии. p -карта значительно помогает улучшению качества изделий 

без вмешательства в производственный процесс. Важно сделать p -

карту доступной всем, участвующим в производстве. Ее можно ис-

пользовать как при сплошном, так и при выборочном контроле. 

Затраты труда при ведении p -карты невелики. Ежедневно на 

подготовленную карту наносят данные о доле брака p . На практике 

величина p  в большинстве случаев выражается в процентах. Важно 

только, чтобы число проверенных изделий было не меньше 100. 

Этапы построения контрольной карты: 

1. Определяется число изделий в каждой партии – jn  ( j  – порядковый 

номер партии). 

2. Определяется число дефектных изделий в каждой партии – jm . 

3. Вычисляется доля дефектных изделий в каждой партии. 

4. При числе партий 25 - 30 вычисляется средняя доля дефектных 

изделий во всех партиях как отношение суммы этих изделий к 

сумме всех изделий во всех партиях: 










k

j
j

k

j
j

n

m

p

1

1
. (10) 

5.  Вычисляются контрольные границы по формулам: 

 p
n

p
pUCLp  13 ;  p

n

p
pLCL p  13 . 

Контрольные границы наносятся на график. 

 

В качестве примера построения p -карты рассмотрим процесс 

контроля дефектных изделий в партиях, имеющих разный объем. 

Данные проведенного контроля приведены в табл. 10. 
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Таблица 10 

Результаты контроля дефектности 

 

Номер пар-

тии  

j  

Объем партии 

jn  

Число дефект-

ных изделий  

jm  

1 90 2 

2 85 3 

3 105 2 

4 104 2 

5 108 3 

6 95 0 

7 96 1 

8 88 2 

9 94 3 

10 88 2 

11 103 0 

12 102 1 

13 96 1 

14 88 2 

15 94 3 

 

Построить контрольную карту доли дефектной продукции и 

сделать выводы относительно управляемости контролируемого про-

цесса. 

Решение. 

1. Преобразуем табл. 10, рассчитав в ней необходимые данные 

для построения контрольной карты (табл. 11). 
Таблица 11 

Таблица расчетов 

 

Номер пар-

тии 

 j  

Объем партии 

jn  

Число дефект-

ных изделий 

jm  

Доля дефектных 

изделий  

jp  

1 2 3 4 

1 90 2 0,02 

2 85 3 0,04 

3 105 2 0,02 

4 104 2 0,02 

5 108 3 0,03 

6 95 0 0,00 

7 96 1 0,01 
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8 88 2 0,02 

Окончание табл.11 

 
1 2 3 4 

9 94 3 0,03 

10 88 2 0,02 

11 103 0 0,00 

12 102 1 0,01 

13 96 1 0,01 

14 88 2 0,02 

15 94 2 0,02 

Сумма 1436 26 0,28 

 

2. Вычисляем среднюю долю дефектных изделий во всех партиях: 

02,0
1436

26

1

1










k

j
j

k

j
j

n

m

p . 

3. Вычисляем контрольные границы: 

    06,002,01
)15/1436(

02,0
302,013  p

n

p
pUCLp ; 

    048,002,01
)15/1436(

02,0
302,013  p

n

p
pLCL p . 

Нижняя граница допуска не может принимать отрицательное 

значение, поэтому принимаем ее равной 0. 

 

4. Строи график контрольной карты (рис. 15). 

Вывод. Значения долей дефектной продукции по каждой вы-

борке не выходят за граница регулирования. Таким образом, контро-

лируемый процесс можно считать управляемым. 
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Рис.15. Контрольная карта доли дефектной продукции 

 

2.2.12. Контрольная карта числа дефектов в партии 

(с- карта) 

Карта типа с  применяется, если на изделиях контролируется 

число однородных дефектов, при этом изделия имеют одинаковые 

размеры. Например, контролируется число дефектов сварки опреде-

лѐнной конструкции, число царапин, непрокраса или неровность в 

тканях и т.д. 

с-карту используют для производственного контроля неболь-

ших партий изделий. Небольшие организации, на которых часто ме-

няется номенклатура изделий при введении статистических методов 

контроля ввиду недостаточного опыта персонала, вначале применяют 

с- карту. Чувствительность с- карты сравнительно невелика, но ее с 

успехом можно применить при производстве деталей, контролируе-

мых визуально. 

В ее основе лежит средняя процентная доля брака. Контролер 

ежечасно обходит закрепленные за ним рабочие места и подвергает 

проверке 12–13 образцов из продукции последнего часа. Накоплен-

ную сумму обнаруженных дефектных изделий он каждый час заносит 

в контрольную карту. Также с- карту применяют для выявления луч-
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шей или худшей единицы оборудования. Проводится n наблюдений 

(выборок) на каждой единице оборудования. На карту наносится 

среднее число дефектных изделий на одну единицу оборудования. То 

есть по графику становится видно, какое оборудование работает хо-

рошо, а какое плохо. 

Этапы  построения контрольной карты: 

1. Изделия номеруются в порядке изготовления. На каждом из 

них определяется число дефектов jc , которое наносится на график. 

2. Для числа изделий 25-30 определяется среднее число дефек-

тов на изделии c : 





k

j
jc

k
c

1

1
, (11) 

значение c  наносится на карту. 

3. Верхняя и нижняя контрольные границы вычисляются по 

формулам: 

ccUCLc 3 ; ccLCLc 3 , 

контрольные границы также наносятся на карту. 

Рассмотрим пример построения контрольной карты типа c . 

Контролируется число царапин на автомобильных стеклах. Не-

обходимо установить объективные характеристики дефектов, которые 

могут быть использованы контролерами, чтобы избежать влияния ин-

дивидуальных особенностей операторов. В крайнем случае, когда нет 

возможности каким-то образом измерять дефекты, контролеры долж-

ны иметь эталоны допустимых и недопустимых дефектов. Результаты 

контроля приведены в табл. 12. 
Таблица 12 

Результаты контроля числа царапин 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

Число дефектов jс  3 1 0 0 2 0 1 2 0 3 0 

Номер изделия j  12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 

Число дефектов jс  1 3 1 4 0 0 0 2 2 1 0 

 

Построить контрольную карту числа дефектов в партии и сде-

лать выводы относительно управляемости контролируемого процесса. 

Решение. 

1. Определяем общее число дефектов: 
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  26jс . 

2. Находим среднее число дефектов на одном изделии: 

2,1
22

261

1

 


k

j
jc

k
c . 

3. Вычисляем верхнюю и нижнюю контрольные границы: 

4,42,132,13  ccUCLc ; 

01,220,132,13  ccLCLc . 

Так как нижняя контрольная граница имеет отрицательное зна-

чение, то приравниваем ее к нулю. 

4. Строим график контрольной карты (рис. 16). 
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Рис. 16. Контрольная карта числа дефектов в партии 

 

Вывод. Так как значения числа дефектов в партии не выходят 

за границы регулирования, то можно сказать, что контролируемый 

процесс является управляемым. 

 

2.2.13. Контрольная карта доли дефектов на единицу 

 изделия (u - карта) 

u -карта применяется к изделиям разных размеров, относя число 

дефектов к единице измерения (квадратному метру ткани, погонному 
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метру проката и т.п.). Карта применяется также в тех случаях, когда 

проверяют спорные изделия по более чем одному качественному при-

знаку. Сюда относятся качественные признаки, которые контролиру-

ются в виде калибров, электрическим или химическим способом, ли-

бо визуально. Предпосылкой контроля является независимость от-

клонений друг от друга. 

Этапы построения контрольной карты: 

1. Определяются данные по исследуемому параметру jn . Ре-

зультаты заносят в таблицу. 

2. Определяется число дефектов на каждом изделии jc . Резуль-

таты заносят в таблицу. 

3. Вычисляется число дефектов, приходящихся на единицу  из-

мерения продукции 
j

j

j
n

c
u  . Результаты наносятся на карту. 

4. Вычисляется среднее число дефектов, приходящихся на еди-

ницу измерения продукции как отношение суммы дефектов к общему 

объѐму всей проверенной продукции: 













k

j
jk

j
j

k

j
j

u
k

n

c

u
1

1

1 1
. (12) 

5. Определяются границы регулирования: 

n

u
uUCLu 3 ; 

n

u
uLCLu 3 . 
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Приложение 1 
Темы теоретической части контрольной работы по дисциплине 

«Управление качеством» 

 

1. Социальные и экономические аспекты качества. 

2. Возникновение и развитие управления качеством продукции как области. 

знания и предмета практической деятельности. 

3. Эволюция методов обеспечения качества. 

4. Опыт управления качеством в России и зарубежных странах. 

5. Развитие основ управления качеством в России. 

6. Концепция Всеобщего управления качеством. 

7. Национальные Премии по качеству. 

8. Международная стандартизация в управлении качеством. 

9. Международные стандарты качества. 

10. Метрология в управлении качеством. 

11. Сертификация в управлении качеством. 

12.  Затраты на качество. 

13. Управление затратами на качество в процессе осуществления проектого 

анализа. 

14. Государственная защита прав потребителей. 

15. Интеллектуальная собственность в управлении качеством. 

16. Система качества организации. 

17. Статистические инструменты контроля качества. 

18. Практическая реализация принципов менеджмента качества. 

19. Системы экологического менеджмента. 

20. Концепция качества и конкурентоспособности  продукции и процессов ее 

создания. 

21. Методы и показатели оценки конкурентоспособности продукции и орга-

низации. 

22. Квалиметрия и оценка качества продукции. 

23. Показатели качества продукции и методы их оценки. 

24. Сертификация продукции и систем качества. 

25. Правовые вопросы разработки, внедрения и сертификации СМК в органи-

зации. 

26. Обеспечение качества процессов и продукции организации. 

27. Экономические проблемы качества. 

28. Функционально-стоимостной анализ качества. 

29. FMEA-анализ качества. 

30. Особенности анализа качества и сертификации услуг. 
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Приложение 2 

Титульный лист 

 

Министерство образования и науки РФ 

ФГБОУ ВПО «Сибирская государственная автомобильно-дорожная 

академия (СибАДИ)» 

 

 

 

Заочный факультет 

 

 

Кафедра «Управление качеством и сервис» 

 

 

 

 

КОНТРОЛЬНАЯ РАБОТА 

 по дисциплине 

«Управление качеством» 

 

 

Тема:  «                                                »  
                 теоретической части  

 

 

 

 

 

Выполнил:  

 ФИО  студента, 

 № зачетной книжки 

Проверил:  

 ФИО  преподавателя 

 

 

 

 

 

 

Омск – 20… 
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Приложение 3 

Бланк задания на контрольную работу 

 

Министерство образования и науки РФ 

ФГБОУ ВПО «Сибирская государственная автомобильно-дорожная 

академия (СибАДИ)» 

 

 
ЗАДАНИЕ 

 

на контрольную работу по дисциплине                                              

  

студенту  

группы  

1. Тема теоретической части  

  

  

  

2. Вариант практического задания  

  

3. Срок сдачи контрольной работы  

  

4. Исходные данные к заданию  

  

  

  

  

  

  

5. Дата выдачи задания  

  

Руководитель (                             ) 

              подпись                                   ФИО 

  

Задание принял к исполнению (дата)  

  

ФИО, подпись студента  
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Приложение 4 

Типы контрольных карт 

 

 

Контрольные карты 

в зависимости от типа  данных 

Непрерывный показатель 

(постоянно измеряемый) 

Дискретный показатель 

(«либо есть, либо нет») 

В зависимости от объема 

Единич-

ный объем 

выборки 

Небольшой 

объем вы-

борки 

Большой 

разброс 

выборки 

По виду дефектов 

Мелкие де-

фекты 

Дефектные изделия 

(годен/не годен) 

В зависимости от 

объема выборки 

В зависимости от объ-

ема выборки 

 

Переменный 

объем вы-

борки 

Постоянный 

объем вы-

борки 

Переменный 

объем вы-

борки 

Постоянный 

объем вы-

борки К.К. ин-

дивиду-

альных 

значений 

К.К. сред-

них значе-

ний и раз-

махов 

К.К. средних 

значений и 

средних квад-

ратичных от-

клонений 

x  Rx   

c  u  pn  p  

К.К. общего 

числа де-

фектов в 

выборке 

К.К. доли 

дефектов в 

выборке 

К.К. числа 

дефектных 

изделий 

К.К. доли 

дефектных 

изделий 

Sx   
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Приложение 5 

 

Формулы расчета контрольных границ для всех видов контрольных карт 

 

Вид контрольной 

карты 

Верхняя контрольная граница (UCL) 

Нижняя контрольная граница (LCL) 

Средняя линия (CL) 

x  

UCLx = sx RxUCL 66,2   ssRs RRUCL 66,2  

xCL                                        sR RCL
s

  

sx RxLCL 66,2                 ssR RRLCL
s

66,2       

Rx   

RAxUCLx  2           RDUCLR  4  

xCLx                          RCLR       

RAxLCLx  2           RDLCLR  3      

Sx   

SAxUCLx  2           SDUCLs  4  

xCLX                         SCLs   

SAxLCLx  2           RDLCLS  3  

pn  

 pnpnpUCL  13  

npCL   

 pnpnpLCL  13  

p  


n

pp
pUCL




1
3  

pCL   


n

pp
pLCL




1
3  

c  

ccUCL 3  

cCL   

ccLCL 3  

 

u  

n

u
uUCL 3  

uCL   

n

u
uUCL 3  
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Приложение 6 

Варианты заданий для выполнения практической 

части контрольной работы 

 

Вариант 1 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для распре-

деления параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

100 мм 

0,05     Деталь – вал 

0,04 х   Дата – 21.03.2013 

0,03 хх   Станок – 2345 

0,02 ххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 ххххх       

0 ххххххх       

-0,01 ххххх       

-0,02 ххх       

-0,03 ххх   Всего   

-0,04 хх   деталей   

-0,05 х      

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина ///  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// ///  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /// /// /// /// /// /// /// /// ///  Участок – 1 

Вмятина 
/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// 
 Партия – 4516 

Раковина ///    

Скол /// //   

Прочие /// /// //    

 Итого дефектов  Всего деталей – 250 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// 
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Продолжение прил. 6 

Задание 3 

 

Провести стратификацию данных, представленных в таблице, построить 

диаграмму стратификации и сделать вывод. 

 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Смена 2 7 Оборудование 1 4 

Рабочий 1 2 Рабочий 3 5 

Поставщик 1 9 Рабочий 1 7 

Смена 1 5 Оборудование 1 1 

Оборудование 2 6 Смена 2 3 

Поставщик 2 8 Рабочий 4 8 

Смена 2 4 Смена 1 5 

Рабочий 2 2 Оборудование 2 2 

Поставщик 2 1 Оборудование 1 5 

Смена 2 2 Рабочий 2 4 

 

Задание 4 

 

1. По данным таблицы построить контрольную карту числа дефектов в партии 

 картас  и сделать вывод. 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Число дефектов jс  2 4 3 0 0 1 4 5 0 2 

 

2. По данным таблицы построить контрольную карту доли дефектной продукции 

 картаp   и сделать вывод. 

Номер 

партии 

 j  

Объем партии 

jn  

Число дефект-

ных изделий 

jm  

1 50 1 

2 40 10 

3 25 1 

4 25 2 

5 45 3 

6 50 1 

7 60 4 

8 55 0 

9 60 2 

10 45 4 
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Продолжение прил. 6 

Вариант 2 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

500 

мкм 

0,5     Деталь – вал 

0,4 х   Дата – 21.03.2013 

0,3 ххх   Станок – 2345 

0,2 ххххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,1 ххххх       

0 хххххххх       

-0,1 хххххх       

-0,2 ххх       

-0,3 х   Всего   

-0,4 х   деталей   

-0,5 х      

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// ///  Деталь - 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// /// ///  Дата - 21.03.2013 

Заусенец /// /// /// /// /// /// /// ///  Контролер - Петров И.А. 

Деформация 
/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// 
 Участок - 1 

Вмятина /// /// /// /// ///  Партия - 4516 

Раковина /// ///    

Скол //   

Прочие ///    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1000 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// 
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Продолжение прил. 6 

 

Задание 3 

 

По данным трех периодов наблюдения построить диаграммы рассеяния и 

сделать вывод. 

 

РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ 

А В  А В  А В 

1x  1y   2x  2y   3x  3y  

1 4  1 8   7 8 

2 7  2 7   6 8 

5 8  4 4   7 8 

7 2  2 5   4 5 

8 4  7 4   2 3 

6 5  8 3   6 5 

7 1  5 2   4 4 

2 2  7 4   2 4 

1 3  3 6   1 2 

5 1  7 1   1 3 

 

Задание 4  
 

По данным таблицы построить контрольную карту средних значений и раз-

махов  картаRx  , сделать выводы. 

 

Неделя Продолжительность, дни 

1 36 33 43 51 33 

2 31 50 33 54 37 

3 43 41 46 26 37 

4 41 40 36 56 29 

5 34 26 33 42 28 

6 59 33 47 51 65 

7 31 41 52 38 40 
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Продолжение прил. 6 

 

Вариант 3 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для распре-

деления параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

250 мм 

0,5 х   Деталь – вал 

0,4 х   Дата – 21.03.2013 

0,3 хх   Станок – 2345 

0,2 ххххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,1 ххххх       

0 хххххххх       

-0,1 хххххх       

-0,2 хххх       

-0,3 ххх   Всего   

-0,4 хх   деталей   

-0,5 х     

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// /// /// /// /// /// /// /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// /// /// ///  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// ///  Контролер – Петров И.А. 

Деформация //  Участок – 1 

Вмятина /// /// /// /// /// /// /// /// ///  Партия – 4516 

Раковина /// //    

Скол //   

Прочие /    

 Итого дефектов  Всего деталей – 450 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 
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Продолжение прил. 6 

Задание 3 

 

Провести стратификацию данных, представленных в таблице, построить 

диаграмму стратификации и сделать вывод. 

 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Оборудование 1 5 Поставщик 2 8 

Поставщик 2 9 Смена 2 4 

Смена 2 5 Рабочий 2 2 

Рабочий 4 8 Рабочий 1 7 

Поставщик 1 4 Оборудование 1 1 

Смена 1 6 Рабочий 1 6 

Оборудование 3 3 Оборудование 1 9 

Оборудование 1 8 Оборудование 2 2 

Смена 2 7 Оборудование 1 5 

Рабочий 1 2 Рабочий 2 4 

 

Задание 4 

 

1. По данным таблицы, построить контрольную карту числа дефектов в партии 

 картас  и сделать вывод: 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Число дефектов jс  0 1 2 4 8 0 2 2 1 0 

 

2. По данным таблицы построить контрольную карту доли дефектной продукции 

 картаp   и сделать вывод. 

Номер 

партии 

 j  

Объем партии 

 jn  

Число дефект-

ных изделий 

 jm  

1 100 5 

2 95 2 

3 80 1 

4 90 3 

5 120 5 

6 100 5 

7 105 4 

8 100 5 

9 95 2 

10 80 3 
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Продолжение прил. 6 

Вариант 4 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

20 мм 

0,05 х   Деталь – вал 

0,04 х   Дата – 21.03.2013 

0,03 ххх   Станок – 2345 

0,02 хххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 ххххх       

0 ххххххххх       

-0,01 ххххх       

-0,02 хххх       

-0,03 ххх   Всего   

-0,04 хх   деталей   

-0,05       

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// /// /// /// /// ///  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// /// /  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /  Участок – 1 

Вмятина ///  Партия – 4516 

Раковина /// /// /// /// ///    

Скол ///   

Прочие ///    

 Итого дефектов  Всего деталей – 500 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// 
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Задание 3 

 

По данным трех периодов наблюдения построить диаграммы рассеяния и 

сделать вывод. 

 

РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ 

А В  А В  А В 

1x  1y   2x  2y   3x  3y  

0 7  2 5   8 8 

3 7  4 7   5 6 

5 4  2 2   6 6 

3 5  6 4   3 5 

6 4  7 7   3 4 

7 3  8 2   5 5 

4 5  5 1   3 4 

8 4  6 8   1 4 

4 6  1 3   2 4 

8 3  2 2   0 3 

 

Задание 4 
 

По данным таблицы построить контрольную карту средних значений и раз-

махов  картаRx  , сделать выводы. 

 

Неделя Продолжительность, дни 

1 14 14 15 10 

2 10 10 14 10 

3 11 10 12 11 

4 12 11 12 14 

5 10 14 14 14 

6 15 15 20 20 

7 14 16 21 14 

8 20 12 14 16 
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Вариант 5 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

50 мм 

0,05 х   Деталь – вал 

0,04 ххх   Дата – 21.03.2013 

0,03 ххх   Станок – 2345 

0,02 хххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 хххххх       

0 хххххххххх       

-0,01 ххххх       

-0,02 ххх       

-0,03 х   Всего   

-0,04 х   деталей   

-0,05 х     

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// //  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// /// /// /// /// /// /// ///  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// //  Участок – 1 

Вмятина /// /// /  Партия – 4516 

Раковина /// /// /// /// /// /    

Скол /// /// ///   

Прочие /// /// /    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1500 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// 
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Задание 3 

 

Провести стратификацию данных, представленных в таблице, построить 

диаграмму стратификации и сделать вывод. 

 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Оборудование 1 7 Смена 2 2 

Поставщик 2 2 Рабочий 2 1 

Смена 2 6 Рабочий 1 4 

Рабочий 4 4 Оборудование 1 5 

Поставщик 1 1 Рабочий 1 2 

Смена 1 1 Оборудование 1 3 

Оборудование 3 5 Оборудование 2 1 

Оборудование 1 8 Оборудование 1 4 

Смена 2 6 Рабочий 2 4 

Рабочий 1 3 Смена 2 2 

 

Задание 4 

 

1. По данным таблицы построить контрольную карту числа дефектов в партии 

 картас  и сделать вывод. 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Число дефектов jс  2 3 4 2 0 0 1 1 4 6 

 

2. По данным таблицы построить контрольную карту доли дефектной продукции 

 картаp   и сделать вывод. 

Номер пар-

тии 

 j  

Объем партии 

 jn  

Число дефект-

ных изделий 

 jm  

1 50 2 

2 45 1 

3 48 3 

4 55 3 

5 60 2 

6 45 8 

7 60 3 

8 65 2 

9 60 2 

10 68 2 
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Вариант 6 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

250 мм 

0,05 х   Деталь – вал 

0,04 х   Дата – 21.03.2013 

0,03 хх   Станок – 2345 

0,02 хххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 ххххх       

0 хххххххххх       

-0,01 ххххххх       

-0,02 хххх       

-0,03 ххх   Всего   

-0,04 х   деталей   

-0,05 х       

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// /// /// /// /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина //  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// ///  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// ///  Участок – 1 

Вмятина /// /// /// ///  Партия – 4516 

Раковина /    

Скол /// /// /// /// ///   

Прочие ///    

 Итого дефектов  Всего деталей – 2000 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// 
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Задание 3  

 

По данным трех периодов наблюдения построить диаграммы рассеяния и 

сделать вывод. 

 

РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ 

А В  А В  А В 

1x  1y   2x  2y   3x  3y  

10 7  1 8   2 6 

8 5  4 7   3 5 

7 7  7 2   4 4 

4 3  9 4   4 5 

4 4  5 6   5 4 

6 4  7 2   6 3 

6 5  8 1   5 5 

4 4  2 5   9 4 

5 4  3 3   9 4 

2 3  2 1   8 3 

 

Задание 4 
 

По данным таблицы построить контрольную карту средних значений и раз-

махов  картаRx  , сделать выводы. 

 

Неделя Продолжительность, дни 

1 14 14 15 12 14 10 

2 10 10 14 10 12 10 

3 11 10 12 12 10 11 

4 12 11 12 14 9 14 

5 10 14 14 16 14 14 

6 15 15 20 20 15 20 
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Вариант 7 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

400 

мкм 

0,5 хх   Деталь – вал 

0,4 хх   Дата – 21.03.2013 

0,3 ххх   Станок – 2345 

0,2 ххххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,1 хххххх       

0 ххххххххх       

-0,1 ххххххх       

-0,2 хххх       

-0,3 ххх   Всего   

-0,4 хх   деталей   

-0,5 х       

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// /// /// /// /// /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// ///  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// /  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /// ///  Участок – 1 

Вмятина /// //  Партия – 4516 

Раковина //    

Скол /// ///   

Прочие /// //    

 Итого дефектов  Всего деталей – 950 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// // 
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Задание 3 

 

Провести стратификацию данных, представленных в таблице, построить 

диаграмму стратификации и сделать вывод. 

 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Оборудование 1 1 Поставщик 2 2 

Поставщик 2 4 Смена 1 3 

Смена 2 2 Рабочий 2 4 

Рабочий 3 3 Рабочий 1 5 

Поставщик 1 1 Поставщик 2 1 

Смена 1 1 Рабочий 1 1 

Оборудование 3 4 Оборудование 2 2 

Оборудование 3 6 Рабочий 4 2 

Смена 2 7 Оборудование 1 3 

Рабочий 1 2 Смена 2 1 

 

Задание 4 

 

1. По данным таблицы построить контрольную карту числа дефектов в партии 

 картас  и сделать вывод. 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Число дефектов jс  5 4 2 1 3 6 7 8 2 5 

 

2. По данным таблицы построить контрольную карту доли дефектной продукции 

 картаp   и сделать вывод. 

 Номер 

партии 

j  

Объем партии 

jn  

Число дефект-

ных изделий 

jm  

1 100 2 

2 90 1 

3 80 3 

4 70 3 

5 110 2 

6 120 11 

7 100 3 

8 110 2 

9 105 2 

10 95 2 
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Вариант 8 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

150 мм 

0,05 х   Деталь – вал 

0,04 ххх   Дата – 21.03.2013 

0,03 ххх   Станок – 2345 

0,02 хххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 ххххххх       

0 ххххххххх       

-0,01 ххххх       

-0,02 хххх       

-0,03 ххх   Всего   

-0,04 хх   деталей   

-0,05         

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// //  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// //  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /// /// /  Участок – 1 

Вмятина /// /// /// /// /// /// //  Партия – 4516 

Раковина /// /// /// /    

Скол /// ///   

Прочие /// //    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1050 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// 
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Задание 3 

 

По данным трех периодов наблюдения построить диаграммы рассеяния и 

сделать вывод. 

 

РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ 

А В  А В  А В 

1x  1y   2x  2y   3x  3y  

8 7  0 8   5 2 

7 8  1 7   7 0 

7 7  5 7   9 1 

5 5  6 5   2 8 

4 4  7 4   7 3 

5 4  6 6   0 7 

4 5  8 5   6 5 

3 4  8 4   8 4 

2 4  7 4   7 0 

1 3  10 4   2 1 

        

 

Задание 4  
 

По данным таблицы построить контрольную карту средних значений и раз-

махов  картаRx  , сделать выводы. 

 

Неделя Продолжительность, дни 

1 21 12 12 12 10 

2 14 14 14 14 12 

3 15 15 12 10 9 

4 16 12 12 9 14 

5 20 10 11 9 15 

6 11 9 9 11 12 

7 12 14 10 10 16 
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Вариант 9 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

300 мм 

0,05 х   Деталь – вал 

0,04 х   Дата – 21.03.2013 

0,03 ххх   Станок – 2345 

0,02 хххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 хххххх       

0 хххххххххх       

-0,01 хххххххх       

-0,02 ххххх       

-0,03 хххх   Всего   

-0,04 х   деталей   

-0,05         

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// //  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// /// /// /// /// /// /// ///  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /// /// //  Участок – 1 

Вмятина /// /// /// ///  Партия – 4516 

Раковина ///    

Скол ///   

Прочие /// /    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1100 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 
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Задание 3 

 

Провести стратификацию данных, представленных в таблице, построить 

диаграмму стратификации и сделать вывод. 

 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Оборудование 1 1 Поставщик 2 1 

Поставщик 2 1 Смена 1 5 

Смена 2 1 Рабочий 2 7 

Рабочий 3 3 Рабочий 1 3 

Поставщик 1 4 Поставщик 2 6 

Смена 1 5 Рабочий 1 2 

Оборудование 3 2 Оборудование 2 1 

Оборудование 3 4 Рабочий 4 1 

Смена 2 1 Оборудование 1 5 

Рабочий 1 2 Смена 2 4 

 

Задание 4 

 

1. По данным таблицы построить контрольную карту числа дефектов в партии 

 картас  и сделать вывод. 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Число дефектов jс  4 2 1 3 5 8 6 6 4 2 1 5 

 

2. По данным таблицы построить контрольную карту доли дефектной продукции 

 картаp   и сделать вывод. 

Номер 

партии 

j  

Объем партии 

 jn  

Число дефект-

ных изделий 

jm  

1 120 10 

2 130 5 

3 105 6 

4 150 7 

5 120 2 

6 90 3 

7 100 4 

8 110 5 

9 104 6 

10 102 2 
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Вариант 10 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

90 мкм 

0,05 х   Деталь – вал 

0,04 хх   Дата – 21.03.2013 

0,03 ххх   Станок – 2345 

0,02 хххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 хххх       

0 хххххх       

-0,01 ххх       

-0,02 ххх       

-0,03 х   Всего   

-0,04 х   деталей   

-0,05         

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// //  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /  Дата – 21.03.2013 

Заусенец ///  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /// /// /// /// ///  Участок – 1 

Вмятина /// /// /// /// /// /// ///  Партия – 4516 

Раковина //    

Скол //   

Прочие ///    

 Итого дефектов  Всего деталей – 500 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// 
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Задание 3  

 

По данным трех периодов наблюдения построить диаграммы рассеяния и 

сделать вывод. 

 

РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ 

А В  А В  А В 

1x  1y   2x  2y   3x  3y  

10 7  2 7   6 1 

7 6  4 6   7 5 

5 5  5 6   2 2 

4 5  6 5   4 6 

4 4  8 4   6 9 

6 5  7 6   3 2 

5 5  9 5   7 3 

4 4  10 4   10 4 

1 4  9 4   5 6 

0 3  8 4   2 1 

 

 

Задание 4  
 

По данным таблицы построить контрольную карту средних значений и раз-

махов  картаRx  , сделать выводы. 

 

Неделя Продолжительность, дни 

1 21 20 14 12 

2 24 21 18 18 

3 18 24 20 16 

4 30 18 21 20 

5 32 14 24 21 

6 12 16 18 14 

7 18 20 20 15 

8 14 21 24 16 
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Вариант 11 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

120 

мкм 

0,05 х   Деталь – вал 

0,04 х   Дата – 21.03.2013 

0,03 хх   Станок – 2345 

0,02 хххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 хххххх       

0 ххххххххх       

-0,01 ххххх       

-0,02 ххххх       

-0,03 ххх   Всего   

-0,04 хх   деталей   

-0,05 х       

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// /// /  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /// /// /// /// /// /// /// ///  Участок – 1 

Вмятина /// /// /  Партия – 4516 

Раковина /// /// ///    

Скол /// ///   

Прочие /// /    

 Итого дефектов  Всего деталей – 700 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// 
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Задание 3 

 

Провести стратификацию данных, представленных в таблице, построить 

диаграмму стратификации и сделать вывод. 

 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Оборудование 1 4 Поставщик 2 1 

Поставщик 2 5 Смена 1 2 

Смена 2 2 Рабочий 2 4 

Рабочий 3 2 Рабочий 1 7 

Поставщик 1 1 Поставщик 2 2 

Смена 1 3 Рабочий 1 1 

Оборудование 3 4 Оборудование 2 3 

Оборудование 3 8 Рабочий 4 4 

Смена 2 9 Оборудование 1 5 

Рабочий 1 10 Смена 2 4 

 

Задание 4 

 

1. По данным таблицы построить контрольную карту числа дефектов в партии 

 картас  и сделать вывод. 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Число дефектов jс  8 5 3 8 2 7 2 4 4 6 10 14 

 

2. По данным таблицы построить контрольную карту доли дефектной продукции 

 картаp   и сделать вывод. 

Номер 

партии 

 j  

Объем партии 

 jn  

Число дефект-

ных изделий 

jm  

1 50 2 

2 40 1 

3 30 0 

4 45 0 

5 48 4 

6 46 6 

7 40 2 

8 65 5 

9 64 5 

10 50 2 
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Вариант 12 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

150 

мкм 

0,5 х   Деталь – вал 

0,4 хх   Дата – 21.03.2013 

0,3 хх   Станок – 2345 

0,2 хххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,1 хххххх       

0 ххххххххх       

-0,1 ххххххх       

-0,2 хххх       

-0,3 хх   Всего   

-0,4 хх   деталей   

-0,5 х       

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// /// /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// /// //  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /  Контролер – Петров И.А. 

Деформация //  Участок – 1 

Вмятина /// ///  Партия – 4516 

Раковина /// /// /// /// /// /// //    

Скол /// /// /// ///   

Прочие /// //    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1500 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// 
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Задание 3  

 

По данным трех периодов наблюдения построить диаграммы рассеяния и 

сделать вывод. 

 

РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ 

А В  А В  А В 

1x  1y   2x  2y   3x  3y  

0 1  0 8   6 7 

4 2  1 7   6 9 

8 5  3 4   7 10 

9 4  4 5   5 7 

10 3  3 4   2 2 

5 9  5 3   6 7 

7 10  7 3   4 5 

8 5  8 4   2 4 

6 4  10 3   1 2 

3 8  9 2   1 1 

        

 

Задание 4  
 

По данным таблицы построить контрольную карту средних значений и раз-

махов  картаRx  , сделать выводы. 

 

Неделя Продолжительность, дни 

1 24 30 24 14 30 16 

2 21 24 26 16 12 18 

3 16 16 26 18 18 18 

4 18 18 16 20 18 20 

5 20 14 19 24 20 21 

6 14 18 24 28 20 24 
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Вариант 13 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

80 мм 

0,05     Деталь – вал 

0,04 х   Дата – 21.03.2013 

0,03 х   Станок – 2345 

0,02 хх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 ххххх       

0 ххххххххх       

-0,01 хххххх       

-0,02 хххх       

-0,03 ххх   Всего   

-0,04 х   деталей   

-0,05 х       

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

  

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// /  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// /// ///  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// /// /// /// ///  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /// /// /// /// /// /// /// /// ///  Участок – 1 

Вмятина /// /// ///  Партия – 4516 

Раковина //    

Скол ///   

Прочие /// /    

 Итого дефектов  Всего деталей – 850 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// 
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Задание 3 

 

Провести стратификацию данных, представленных в таблице, построить 

диаграмму стратификации и сделать вывод. 

 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Смена 2 4 Оборудование 3 9 

Рабочий 1 1 Рабочий 3 7 

Поставщик 1 7 Рабочий 1 2 

Смена 1 8 Оборудование 1 1 

Оборудование 2 2 Смена 2 5 

Поставщик 2 5 Смена 3 8 

Смена 2 5 Смена 1 4 

Рабочий 2 4 Оборудование 2 6 

Поставщик 2 1 Оборудование 1 1 

Смена 2 6 Рабочий 2 1 

 

Задание 4 

 

1. По данным таблицы построить контрольную карту числа дефектов в партии 

 картас  и сделать вывод. 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Число дефектов jс  0 2 4 0 5 2 3 4 0 0 2 8 

 

2. По данным таблицы построить контрольную карту доли дефектной продукции 

 картаp   и сделать вывод. 

Номер 

партии 

 j  

Объем партии 

jn  

Число дефект-

ных изделий 

jm  

1 25 0 

2 30 2 

3 40 3 

4 45 3 

5 28 1 

6 30 1 

7 35 1 

8 40 0 

9 25 2 

10 48 3 
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Вариант 14 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

200 

мкм 

0,5 х   Деталь – вал 

0,4 хх   Дата – 21.03.2013 

0,3 ххх   Станок – 2345 

0,2 ххххххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,1 хххххххх       

0 хххххххххххх       

-0,1 хххххх       

-0,2 хххх       

-0,3 ххх   Всего   

-0,4 хх   деталей   

-0,5 х       

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// /// /// /// /// /// /// /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// ///  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /// /// /// ///  Участок – 1 

Вмятина /// /// /// ///  Партия – 4516 

Раковина /// /// ///    

Скол //   

Прочие /// //    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1000 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// 
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Задание 3  

 

По данным трех периодов наблюдения построить диаграммы рассеяния и 

сделать вывод. 

 

РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ 

А В  А В  А В 

1x  1y   2x  2y   3x  3y  

0 9  0 8   8 10 

3 8  3 9   5 8 

5 5  5 2   6 9 

2 7  7 4   3 6 

6 3  9 5   3 5 

6 3  6 3   5 6 

4 4  3 0   3 4 

8 2  5 1   1 2 

4 7  1 2   2 3 

7 1  2 3   0 1 

 

Задание 4  
 

По данным таблицы построить контрольную карту средних значений и раз-

махов  картаRx  , сделать выводы. 

 

Неделя Продолжительность, дни 

1 30 24 24 30 26 

2 24 26 32 24 28 

3 23 28 30 26 30 

4 32 32 24 24 30 

5 14 24 24 30 24 

6 35 22 30 31 28 

7 30 20 31 30 30 
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Вариант 15 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

300 

мкм 

0,05     Деталь – вал 

0,04 хх   Дата – 21.03.2013 

0,03 ххх   Станок – 2345 

0,02 ххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 ххххх       

0 хххххххххх       

-0,01 ххххххх       

-0,02 ххххх       

-0,03 ххх   Всего   

-0,04 х   деталей   

-0,05 х       

 

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// /// /  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина //  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// /// ///  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /  Участок – 1 

Вмятина /// /// /// /// /// ///  Партия – 4516 

Раковина /// /// /// ///    

Скол /// /// /   

Прочие //    

 Итого дефектов  Всего деталей – 750 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// 
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Задание 3 

 

Провести стратификацию данных, представленных в таблице, построить 

диаграмму стратификации и сделать вывод. 

 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Смена 2 1 Оборудование 3 2 

Рабочий 1 2 Рабочий 3 5 

Поставщик 1 7 Рабочий 1 1 

Смена 1 8 Оборудование 1 2 

Оборудование 2 5 Смена 2 3 

Поставщик 2 4 Смена 3 4 

Смена 2 9 Смена 1 5 

Рабочий 2 3 Оборудование 2 1 

Поставщик 2 6 Оборудование 1 2 

Смена 2 7 Рабочий 2 3 

 

Задание 4 

 

1. По данным таблицы построить контрольную карту числа дефектов в партии 

 картас  и сделать вывод. 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Число дефектов jс  5 7 9 11 4 6 2 4 8 10 1 2 

 

2. По данным таблицы построить контрольную карту доли дефектной продукции 

 картаp   и сделать вывод. 

Номер 

партии 

j  

Объем партии 

 jn  

Число дефект-

ных изделий 

 jm  

1 70 9 

2 80 4 

3 85 2 

4 75 3 

5 65 1 

6 60 0 

7 72 9 

8 74 4 

9 78 2 

10 80 1 
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Вариант 16 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

230 

мкм 

0,05 х   Деталь – вал 

0,04 х   Дата – 21.03.2013 

0,03 хх   Станок – 2345 

0,02 ххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 ххххххх       

0 хххххххххх       

-0,01 ххххххххх       

-0,02 ххххх       

-0,03 ххх   Всего   

-0,04 х   деталей   

-0,05         

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина 
/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// // 
 Деталь – 

штампованная 

деталь 

Трещина ///  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// /// /// /  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /// /  Участок – 1 

Вмятина ///  Партия – 4516 

Раковина /// //    

Скол /// /// //   

Прочие /// /    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1200 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// 
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Задание 3  

 

По данным трех периодов наблюдения построить диаграммы рассеяния и 

сделать вывод. 

 

РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ 

А В  А В  А В 

1x  1y   2x  2y   3x  3y  

10 9  0 10   8 2 

8 7  1 9   5 7 

7 6  5 6   2 6 

5 5  6 5   4 5 

4 4  7 5   9 2 

5 3  6 4   3 4 

4 4  8 3   6 3 

3 3  8 2   1 2 

1 2  9 1   1 2 

0 0  10 1   0 1 

 

 

Задание 4  
 

По данным таблицы построить контрольную карту средних значений и раз-

махов  картаRx  , сделать выводы. 

 

Неделя Продолжительность, дни 

1 30 34 24 30 

2 35 36 28 28 

3 24 32 30 29 

4 28 24 32 32 

5 30 28 30 30 

6 31 34 31 34 

7 32 35 30 30 

8 30 30 30 28 
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Вариант 17 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

180 

мкм 

0,5 х   Деталь – вал 

0,4 х   Дата – 21.03.2013 

0,3 хх   Станок – 2345 

0,2 ххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,1 хххххххх       

0 ххххххххх       

-0,1 ххххххх       

-0,2 ххххх       

-0,3 хх   Всего   

-0,4 х   деталей   

-0,5         

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина 
/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// 
 Деталь – 

штампованная 

деталь 

Трещина /// /// /// /  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// /// /// /// ///  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /// ///  Участок – 1 

Вмятина /// /// /// //  Партия – 4516 

Раковина /// /// /// /// //    

Скол /// //   

Прочие /// ///    

 Итого дефектов  Всего деталей – 2000 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// 
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Задание 3 

 

Провести стратификацию данных, представленных в таблице, построить 

диаграмму стратификации и сделать вывод. 

 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Смена 2 1 Оборудование 3 2 

Рабочий 1 3 Рабочий 3 3 

Поставщик 1 4 Рабочий 1 4 

Смена 1 8 Оборудование 1 2 

Оборудование 2 9 Смена 2 1 

Поставщик 2 2 Смена 3 1 

Смена 2 1 Смена 1 2 

Рабочий 2 5 Оборудование 2 2 

Поставщик 2 4 Оборудование 1 2 

Смена 2 1 Рабочий 2 1 

 

Задание 4 

 

1. По данным таблицы построить контрольную карту числа дефектов в партии 

 картас  и сделать вывод. 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Число дефектов jс  1 4 2 7 2 3 6 10 2 1 

 

2. По данным таблицы построить контрольную карту доли дефектной продукции 

 картаp   и сделать вывод. 

Номер 

партии 

 j  

Объем партии 

jn  

Число дефект-

ных изделий 

 jm  

1 50 5 

2 60 4 

3 45 6 

4 65 2 

5 70 3 

6 80 1 

7 55 4 

8 50 5 

9 62 2 

10 64 1 
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Вариант 18 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

100 мм 

0,05     Деталь – вал 

0,04     Дата – 21.03.2013 

0,03 ххххх   Станок – 2345 

0,02 ххххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 хххххххххх       

0 ххххххххххххххх       

-0,01 хххххххххххх       

-0,02 хххххх       

-0,03 хххх   Всего   

-0,04 хххх   деталей   

-0,05 х       

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// /// // 
 Деталь – 

штампованная 

деталь 

Трещина /// /// /// /// /// ///  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// /// /// /// /// ///  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /// /// /// /// /// /// /// /// ///  Участок – 1 

Вмятина //  Партия – 4516 

Раковина ///    

Скол /   

Прочие //    

  Итого дефектов  Всего деталей – 1300 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// 
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Задание 3  

 

По данным трех периодов наблюдения построить диаграммы рассеяния и 

сделать вывод. 

 

РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ 

А В  А В  А В 

1x  1y   2x  2y   3x  3y  

10 9  0 10   8 2 

8 7  1 9   5 7 

7 6  5 6   2 6 

5 5  6 5   4 5 

4 4  7 5   9 2 

5 3  6 4   3 4 

4 4  8 3   6 3 

3 3  8 2   1 2 

1 2  9 1   1 2 

0 0  10 1   0 1 

 

 

Задание 4  
 

По данным таблицы построить контрольную карту средних значений и раз-

махов  картаRx  , сделать выводы. 

 

Неделя Продолжительность, дни 

1 10 8 12 14 14 8 

2 7 9 10 14 10 10 

3 12 10 12 18 12 12 

4 14 14 14 14 10 14 

5 7 14 9 12 9 9 

6 9 12 8 10 8 10 
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Вариант 19 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

250 мм 

0,5 х   Деталь – вал 

0,4 х   Дата – 21.03.2013 

0,3 хх   Станок – 2345 

0,2 хххххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,1 ххххххх       

0 хххххххххххх       

-0,1 хххххххххх       

-0,2 ххххх       

-0,3 хх   Всего   

-0,4 хх   деталей   

-0,5 х       

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// /// /// /// /// ///  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// /// /// /// /// /// /// ///  Контролер – Петров И.А. 

Деформация 
/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// 
 Участок – 1 

Вмятина /// /// ///  Партия – 4516 

Раковина /// /// /// /// /// /// /// ///    

Скол ///   

Прочие /// /// ///    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1300 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// 
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Задание 3 

 

Провести стратификацию данных, представленных в таблице, построить 

диаграмму стратификации и сделать вывод. 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Смена 2 4 Оборудование 3 6 

Рабочий 1 7 Оборудование 4 7 

Поставщик 1 8 Рабочий 1 1 

Смена 1 6 Оборудование 1 2 

Оборудование 2 3 Смена 2 3 

Поставщик 2 2 Поставщик 3 4 

Поставщик 3 4 Смена 1 5 

Рабочий 2 5 Оборудование 2 2 

Поставщик 2 1 Оборудование 1 2 

Смена 2 5 Рабочий 2 1 

 

Задание 4 

 

1. По данным таблицы, построить контрольную карту числа дефектов в партии 

 картас  и сделать вывод. 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Число дефектов jс  5 2 1 0 10 3 2 0 0 2 

2. По данным таблицы построить контрольную карту доли дефектной продукции 

 картаp   и сделать вывод. 

Номер 

партии 

 j  

Объем партии 

 jn  

Число дефект-

ных изделий 

 jm  

1 100 5 

2 110 4 

3 105 6 

4 120 2 

5 100 3 

6 95 1 

7 98 4 

8 104 5 

9 105 2 

10 103 1 

11 100 7 

12 95 9 
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Вариант 20 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

160 мм 

0,05     Деталь – вал 

0,04 х   Дата – 21.03.2013 

0,03 хх   Станок – 2345 

0,02 хххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 хххххххх       

0 хххххххххх       

-0,01 ххххххх       

-0,02 ххх       

-0,03 хх   Всего   

-0,04 х   деталей   

-0,05         

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// //  Дата – 21.03.2013 

Заусенец ///  Контролер – Петров И.А. 

Деформация 
/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// / 
 Участок – 1 

Вмятина /// /// /// /  Партия – 4516 

Раковина /// /// /    

Скол /   

Прочие //    

 Итого дефектов  Всего деталей – 980 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// 
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Задание 3  

 

По данным трех периодов наблюдения построить диаграммы рассеяния и 

сделать вывод. 

 

РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ 

А В  А В  А В 

1x  1y   2x  2y   3x  3y  

2 5  0 8   10 8 

5 8  2 7   9 8 

6 9  3 5   7 6 

7 6  4 5   8 6 

9 1  6 4   6 5 

2 0  7 3   5 5 

3 2  8 2   4 4 

1 3  9 3   3 4 

4 4  8 4   2 2 

5 5  10 1   0 3 

 

Задание 4  
 

По данным таблицы построить контрольную карту средних значений и раз-

махов  картаRx  , сделать выводы. 

 

Неделя Продолжительность, дни 

1 10 9 12 14 12 

2 12 12 10 10 14 

3 14 14 9 8 12 

4 10 10 12 9 10 

5 11 9 10 10 9 

6 10 12 11 11 14 

7 12 12 13 11 12 
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Вариант 21 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

70 мм 

0,05     Деталь – вал 

0,04 х   Дата – 21.03.2013 

0,03 хх   Станок – 2345 

0,02 хххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 хххххх       

0 хххххххх       

-0,01 ххххххх       

-0,02 ххххх       

-0,03 ххх   Всего   

-0,04 хх   деталей   

-0,05 х       

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// //  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// /// /// ///  Дата – 21.03.2013 

Заусенец //  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /// /// /// /// /// /// /// /// //  Участок – 1 

Вмятина /// /// /// ///  Партия – 4516 

Раковина /// /// ///    

Скол /// /// /// /// ///   

Прочие /// /    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1500 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// 
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Задание 3 

 

Провести стратификацию данных, представленных в таблице, построить 

диаграмму стратификации и сделать вывод. 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Смена 2 1 Оборудование 3 5 

Рабочий 1 5 Оборудование 4 7 

Поставщик 1 4 Рабочий 1 1 

Смена 1 1 Оборудование 1 2 

Оборудование 2 2 Смена 2 2 

Поставщик 2 1 Поставщик 3 1 

Поставщик 3 2 Смена 1 1 

Рабочий 2 3 Оборудование 2 2 

Поставщик 2 1 Оборудование 1 2 

Смена 2 1 Рабочий 2 1 

 

Задание 4 

 

1. По данным таблицы построить контрольную карту числа дефектов в партии 

 картас  и сделать вывод. 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Число дефектов jс  1 2 0 0 1 0 5 0 3 4 

2. По данным таблицы построить контрольную карту доли дефектной продукции 

 картаp   и сделать вывод. 

Номер 

партии 

j  

Объем партии 

jn  

Число дефект-

ных изделий 

 jm  

1 80 4 

2 75 2 

3 78 7 

4 82 2 

5 85 0 

6 90 4 

7 100 15 

8 105 6 

9 87 3 

10 104 0 

11 102 2 

12 105 1 
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Вариант 22 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

20 мкм 

0,05 х   Деталь – вал 

0,04 х   Дата – 21.03.2013 

0,03 хх   Станок – 2345 

0,02 хх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 ххххххх       

0 ххххххххх       

-0,01 хххххх       

-0,02 хххх       

-0,03 хх   Всего   

-0,04 хх   деталей   

-0,05         

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// /// /// /// /// ///  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// /  Контролер – Петров И.А. 

Деформация 
/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// // 
 Участок – 1 

Вмятина /// /// //  Партия – 4516 

Раковина /// /// /// /    

Скол ///   

Прочие /// ///    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1250 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// / 

   

 

 



 85 

Продолжение прил. 6 

Задание 3  

 

По данным трех периодов наблюдения построить диаграммы рассеяния и 

сделать вывод. 

 

РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ 

А В  А В  А В 

1x  1y   2x  2y   3x  3y  

10 10  1 9   10 0 

9 8  2 9   2 9 

7 6  4 6   3 10 

4 5  6 5   7 4 

5 4  8 4   9 6 

4 3  7 4   6 7 

3 4  9 3   2 8 

2 3  8 2   4 0 

1 2  9 2   1 6 

0 1  10 1   1 9 

 

Задание 4  
 

По данным таблицы построить контрольную карту средних значений и раз-

махов  картаRx  , сделать выводы. 

 

Неделя Продолжительность, дни 

1 14 12 12 11 

2 10 14 14 9 

3 12 10 12 14 

4 9 12 10 14 

5 11 11 13 12 

6 12 13 11 10 

7 12 10 12 9 

8 14 9 10 11 
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Вариант 23 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

15 мкм 

0,05 х   Деталь – вал 

0,04     Дата – 21.03.2013 

0,03 хх   Станок – 2345 

0,02 ххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 ххххх       

0 ххххххх       

-0,01 ххххх       

-0,02 ххх       

-0,03 хх   Всего   

-0,04 х   деталей   

-0,05         

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// /// /// ///  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// //  Контролер – Петров И.А. 

Деформация /// /// /// /// /// /// /// /// /// //  Участок – 1 

Вмятина ///  Партия – 4516 

Раковина /// /// /// ///    

Скол /// /   

Прочие /// /// //    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1000 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// // 

   

 

 



 87 

Продолжение прил. 6 

Задание 3 

 

Провести стратификацию данных, представленных в таблице, построить 

диаграмму стратификации и сделать вывод. 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Смена 2 3 Оборудование 3 1 

Рабочий 1 4 Оборудование 4 4 

Поставщик 1 2 Рабочий 1 2 

Смена 1 6 Оборудование 1 1 

Оборудование 2 7 Смена 2 1 

Поставщик 2 8 Поставщик 3 2 

Поставщик 3 1 Смена 1 3 

Рабочий 2 2 Оборудование 2 1 

Поставщик 2 3 Оборудование 1 2 

Смена 2 2 Рабочий 2 2 

 

Задание 4 

 

1. По данным таблицы построить контрольную карту числа дефектов в партии 

 картас  и сделать вывод. 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Число дефектов jс  0 1 4 8 2 1 0 1 1 1 

2. По данным таблицы построить контрольную карту доли дефектной продукции 

 картаp   и сделать вывод. 

Номер 

партии 

j  

Объем партии 

 jn  

Число дефект-

ных изделий 

 jm  

1 50 0 

2 45 0 

3 40 0 

4 42 1 

5 58 2 

6 70 5 

7 60 3 

8 100 9 

9 78 7 

10 100 5 

11 50 0 

12 45 0 
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Вариант 24 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

200 

мкм 

0,05 х   Деталь – вал 

0,04 х   Дата – 21.03.2013 

0,03 ххх   Станок – 2345 

0,02 ххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,01 хххххх       

0 хххххххххххх       

-0,01 хххххххххх       

-0,02 хххххххх       

-0,03 хххх   Всего   

-0,04 х   деталей   

-0,05 х       

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// /  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /// /// /// /// /  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// /// //  Контролер – Петров И.А. 

Деформация 
/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// 
 Участок – 1 

Вмятина /// /  Партия – 4516 

Раковина /// /// /// //    

Скол /// ///   

Прочие /// //    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1400 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// // 
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Задание 3  

 

По данным трех периодов наблюдения построить диаграммы рассеяния и 

сделать вывод. 

 

РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ  РЕКЛАМАЦИЯ 

А В  А В  А В 

1x  1y   2x  2y   3x  3y  

8 5  1 7   10 9 

5 6  2 6   9 9 

1 7  4 5   8 10 

3 9  5 5   6 7 

7 2  4 6   7 6 

9 1  7 4   5 7 

0 3  8 3   3 5 

2 0  9 4   2 4 

4 5  8 3   1 2 

8 9  10 2   0 1 

 

Задание 4  
 

По данным таблицы построить контрольную карту средних значений и раз-

махов  картаRx  , сделать выводы: 

 

Неделя Продолжительность, дни 

1 30 24 28 24 26 30 

2 28 26 32 32 28 28 

3 24 30 24 34 30 29 

4 26 32 26 24 30 31 

5 30 27 30 28 31 28 

6 24 26 32 29 30 30 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 90 

Продолжение прил. 6 

 

Вариант 25 

 

Задание 1 

 

Построить гистограмму качества по данным контрольного листка для рас-

пределения параметров изделия, заполнив в нем недостающие значения, сделать 

вывод. 

 

Размер Отклонение Результат Частота Примечание 

110 

мкм 

0,5 х   Деталь – вал 

0,4 хх   Дата – 21.03.2013 

0,3 хх   Станок – 2345 

0,2 хххх   Рабочий –  Иванов И.И. 

0,1 ххххххххх       

0 хххххххххххх       

-0,1 ххххххххххх       

-0,2 хххххххх       

-0,3 хххх   Всего   

-0,4 ххх   деталей   

-0,5 хх       

 

Задание 2 

 

Построить диаграмму Парето по данным контрольного листка для регист-

рации видов дефектов, выполнив необходимые расчеты, и сделать вывод о наибо-

лее многочисленных дефектах. 

 

Дефект Результат Итог Примечание 

Царапина /// /// /// ///  Деталь – 
штампованная 

деталь 

Трещина /// /  Дата – 21.03.2013 

Заусенец /// /// /// /// /// /  Контролер – Петров И.А. 

Деформация 
/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// 
 Участок – 1 

Вмятина //  Партия – 4516 

Раковина /// /// /// ///    

Скол /// /   

Прочие /    

 Итого дефектов  Всего деталей – 1000 

Дефектные 

детали 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// /// /// /// /// 

/// /// /// /// /// /// // 
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Задание 3 

 

Провести стратификацию данных, представленных в таблице, построить 

диаграмму стратификации и сделать вывод. 

 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Причины 

дефектов 

Количество 

дефектов 

Оборудование 1 1 Поставщик 2 3 

Поставщик 2 2 Смена 2 4 

Смена 2 4 Рабочий 2 2 

Рабочий 4 2 Рабочий 1 4 

Поставщик 1 3 Оборудование 1 1 

Смена 1 4 Рабочий 1 2 

Оборудование 3 5 Оборудование 1 2 

Оборудование 1 1 Оборудование 2 1 

Смена 2 2 Оборудование 1 1 

Рабочий 1 2 Рабочий 2 4 

 

Задание 4 

 

1. По данным таблицы построить контрольную карту числа дефектов в партии 

 картас  и сделать вывод. 

Номер изделия j  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Число дефектов jс  1 3 8 1 2 1 2 0 0 1 

 

2. По данным таблицы построить контрольную карту доли дефектной продукции 

 картаp   и сделать вывод. 

Номер 

партии 

j  

Объем партии 

jn  

Число дефект-

ных изделий 

jm  

1 100 10 

2 110 15 

3 120 12 

4 100 10 

5 105 8 

6 104 10 

7 110 15 

8 150 17 

9 140 25 

10 108 10 
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