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В данной статье будет выявлено с помощью чего проводят 

двойной контроль качества, а также выявлены преимущества и 

недостатки. 

 

План контроля качества продукции представляет собой 

утверждённый порядок формирования выборок продукции, на основе 

которых принимается решение о принятии или отклонении всей партии. 

В настоящее время широко используется статистический контроль 

качества продукции. Он позволяет предприятиям значительно 

сократить объём контрольных процедур, проверяя только часть 

продукции из партии. Этот вид контроля называется выборочным. 

Существует несколько вариантов проведения выборочного контроля, 

которые отличаются количеством взятых выборок. Если выбирается 

одна выборка, то контроль считается одноступенчатым (или простым). 

Если две выборки — то двухступенчатым. Если более двух — то 

многоступенчатым. Количество выборок определяется планом 

контроля. Это совокупность правил, в соответствии с которыми 

формируются и проверяются выборки на основе общего объёма партии 

продукции. Таким образом, различают одноступенчатые, 

двухступенчатые и многоступенчатые планы контроля. 

Двухступенчатый план контроля качества продукции предполагает, что 

из партии продукции будет взято две выборки. Сначала определяются 

вводные данные для контроля, объём контролируемой партии 

продукции, объём первой выборки из партии продукции, объём второй 
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выборки из партии продукции, приемочное число для первой ступени, 

браковочное число для первой ступени, приемочное число для второй 

ступени, браковочное число для второй ступени. Затем случайным 

образом формируется первая выборка, то есть из партии отбираются 

образцы для последующей проверки. В результате контрольных 

мероприятий (исследования, испытания, измерения) определяется 

количество дефектных единиц в первой выборке. Это число 

сравнивается с приемочным и браковочным числами для первой 

ступени. Если количество дефектных единиц продукции равно или 

меньше приемочного числа для первой ступени, то вся партия 

продукции принимается. Если количество дефектных единиц равно или 

больше браковочного числа для первой ступени, то вся партия 

продукции отклоняется (то есть считается бракованной). Однако если 

количество дефектных единиц больше приемочного числа для первой 

ступени, но меньше браковочного числа для первой ступени, то 

необходимо сформировать вторую выборку и провести контроль 

качества уже в отношении неё. Количество дефектных единиц 

продукции, обнаруженных во второй выборке, суммируется с 

количеством дефектных единиц продукции, обнаруженных в первой 

выборке. Затем полученная сумма сравнивается с приемочным и 

браковочным числами для второй ступени. 

Далее, если сумма дефектных единиц продукции равна или 

меньше приемочного числа для второй ступени, то вся партия 

продукции принимается. Если сумма дефектных единиц равна или 

больше браковочного числа для второй ступени, то вся партия 

продукции отклоняется. Для завершения двухступенчатого плана 

контроля качества продукции необходимо предотвратить наличие 

интервала между приемочным и браковочным числами для второй 

ступени. В противном случае двухступенчатый план контроля может 

превратиться в многоступенчатый, при котором описанные процедуры 

могут повторяться до пяти. 

Двухступенчатый план выборочного контроля качества 

продукции описан в международном стандарте ИСО 2859-1. Этот план 

разработан таким образом, что его характеристики соответствуют 

характеристикам одноступенчатого и многоступенчатого планов, также 

описанных в этом стандарте. Благодаря этому поставщики и 
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потребители могут использовать указанные планы с одинаковым 

уровнем риска. 

Контроль качества продукции по двухступенчатому плану может 

быть упрощён с помощью механизма разработки усечённого плана. 

Этот механизм позволяет завершить контрольные процедуры раньше 

запланированного срока, если результат будет известен до проверки 

всей контрольной выборки. Например, контроль может быть 

прекращён, если после проверки половины выборки уже обнаружено 

девять дефектных единиц, а браковочное число равно восьми 

дефектным единицам. Кроме того, после выполнения двухступенчатого 

плана, который привёл к браковке партии продукции, может быть 

проведена разбраковка. Это означает проведение сплошного контроля 

в отношении всей партии. По итогам разбраковки годные единицы 

продукции принимаются, а дефектные — заменяются на годные. 

Двухступенчатый план контроля качества продукции имеет 

существенное преимущество по сравнению с одноступенчатым планом 

— при прочих равных условиях для проверки нужно взять на 20–30% 

меньше изделий, то есть значительно сокращается объём испытаний. 

Кроме того, при заданном приемлемом уровне качества 

двухступенчатый план почти вдвое снижает риск поставщика. Однако 

организация контроля качества продукции по двухступенчатому плану 

является более сложной задачей, чем в случае с одноступенчатым 

планом. Кроме того, контролёры, привлекаемые для выполнения этой 

задачи, должны обладать более высокой квалификацией. 

Делая вывод, можно сказать, для контроля качества продукции 

может быть составлен и одноступенчатый, и двухступенчатый план. 

Выбор конкретного плана зависит от особенностей продукции, 

требований к её качеству и доступных ресурсов. 
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This article will reveal how double quality control is carried out, as 

well as the advantages and disadvantages. 

 

  


