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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на армейскую обувь и 
устанавливает организацию контроля качества технологических 
процессов и метод расчета показателей точности и стабильности 
технологических операций.

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Оценка точности и стабильности технологических операций 
изготовления армейской обуви должна проводиться на стадии по­
становки продукции на производство и при изменении технологии 
производства.

1.2. Оценка точности и стабильности должна проводиться по 
параметрам, оказывающим решающее влияние на качество обуви.

1.3. Оценку точности и стабильности технологических операций 
проводят в целях:

выявления факторов, приводящих к появлению пороков и де­
фектов изготовления;

определения фактических параметров технологических опера­
ций, обусловленных состоянием оборудования, качеством материа­
лов и другими особенностями конкретных технологических опера­
ций в определенный период времени.

1.4. Проверку точности и стабильности операций проводят по 
каждому параметру деталей кроя или полуфабрикатов обуви в 
отдельности.

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена 

© Издательство стандартов, 1981



Стр. 2 ГОСТ 24441—80

1.5. Оценка точности и стабильности технологических опера­
ций должна включать следующие этапы:

измерение контролируемых параметров и внешний осмотр де­
талей кроя или полуфабрикатов обуви;

заполнение протоколов измерений и внешнего осмотра;
статистическую обработку результатов измерений и внешнего 

осмотра;
анализ результатов статистической обработки.

2. ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ

2.1. Выбор технологических операций и параметров, подвергае­
мых контролю

2.1.1. Операции и параметры технологического процесса изго­
товления обуви выбираются исходя из конкретных условий про-* 
изводств^ в соответствии с требованиями документации по ана-* 
лизу точности и стабильности технологических процессов, утверж­
денной в установленном порядке.

Контролируемые операции следует располагать по ходу техно­
логического процесса и включать только те, которые влияют на 
качество деталей кроя, заготовки и готовой обуви.

Выбор контролируемых операций и параметров определяют на 
основе статистического анализа качества выполнения технологи­
ческого процесса изготовления армейской обуви и качества гото­
вой обуви.

2.2. Организация сбора статистических данных о качестве вы­
полнения технологических операций

2.2.1. На каждой технологической операции, выполняемой од­
ним или несколькими рабочими, организуют сбор статистических 
данных, который осуществляется в течение пяти смен недели.

2.2.2. Отбор деталей кроя или полуфабрикатов обуви произво­
дят в течение смены через равные интервалы времени.

П р и м е ч а н и е .  Полуфабрикаты — это заготовки обуви и обувь в про­
цессе производства, не имеющая законченного готового вида.

2.2.3. Выборочной проверке подвергают партию деталей кроя 
или полуфабрикатов обуви, изготовленную из однородных мате­
риалов, одного метода крепления, вида, назначения.

2.2.4. Правила отбора деталей кроя или заготовок обуви в вы­
борку— по ГОСТ 18321—73.

Детали кроя или полуфабрикаты обуви, входящие в выборку, 
должны отбираться на потоке производства продукции.

2.3. Измерение и порядок записи полученных данных
2.3.1. Измерение параметров деталей кроя или полуфабрика­

тов обуви производят измерительными средствами — по ГОСТ 
9133—78.
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Линейные пороки измеряют с погрешностью 1,0 мм, площад­
ные— 0,1 см2.

2.3.2. Органолептический контроль предусматривает внешний 
осмотр деталей кроя или полуфабрикатов обуви.

Качественными характеристиками являются: неутянутая строч­
ка деталей верха, пропуск стежков, сваливание строчек с края 
деталей, узлы, петли, бугристость, морщинистость и складки при 
формовании пяток и носков и другие, связанные с нарушением 
технологии.

2.3.3. Проверка правильности выполнения технологических нор­
мативов по контролируемым параметрам должна проводиться по 
технологии производства военной обуви.

2.3.4. Результаты измерений и внешний осмотр деталей кроя 
или полуфабрикатов обуви заносят в протокол измерения.

3. МЕТОД РАСЧЕТА ПОКАЗАТЕЛЕЙ ТОЧНОСТИ И СТАБИЛЬНОСТИ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ОПЕРАЦИИ

3.1. Расчет статистических характеристик
3.1.1. Размах (R) — разность между максимальными и мини­

мальными значениями параметров вычисляют по формуле

—^гаах~^т1п*
Определение R необходимо для изучения рассеяния значений 

параметра.
3.1.2. Среднее арифметическое значение параметра мгновенной, 

объединенной и представительной выборок (X) вычисляют по фор­
муле

п
•Xt

п

где Xi — индивидуальное значение параметра;
п — объем выборки (мгновенной, объединенной и предста­

вительной).
Определение среднего значения параметра мгновенной выбор­

ки
Хж — выборка малого объема из потока продукции, составлен­

ная из единиц продукции, изготовленных каждым рабочим, необ­
ходимая для изучения динамики технологического процесса в те­
чение дня и за весь период наблюдения.

Определение среднего значения параметра объединенной вы­
борки
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Х0б — выборка, состоящая из серии мгновенных выборок и 
составленная из единиц продукции, изготовленных каждым рабо­
чим, необходимая для расчета показателей точности выполнения 
технологических процессов.

Определение среднего значения параметра представительной 
выборки

Хп — выборка, составленная из единиц продукции, изго­
товленных всеми рабочими на одной операции, необходимая для 
расчета показателей точности выполнения технологических опе­
раций.

3.1.3. Долю пар деталей кроя или полуфабрикатов обуви с на­
рушением технологических нормативов в выборке (со) определя­
ют по формуле

где q — количество пар деталей кроя или полуфабрикатов обуви 
с нарушением технологических нормативов в выборке; 

п — объем выборки (мгновенной, объединенной и представи­
тельной) .

Определение доли пар деталей кроя или полуфабрикатов обуви 
с нарушением технологических нормативов в мгновенной выбор­
ке (сом), в объединенной выборке (со0б) и представительной вы­
борке (соц) — для изучения динамики технологического процесса.

3.2. Показатели точности выполнения технологических опера­
ций

3.2.1. Отклонение среднего фактического значения (А) пара­
метра (X) от среднего номинального (заданного) значения (ЙГН) 
этого параметра, выраженного в единицах измеряемой величины, 
вычисляют по формуле

&=х-хя.
При отсутствии пределов допусков у контролируемых парамет­

ров (параметр типа «не более . . . ,  не менее . . .  ») следует полу­
ченные индивидуальные значения сравнивать с номинальным. 
В этих случаях для оценки точности выполнения технологических 
операций вычисляют количество недопустимых отклонений и оп­
ределяют долю их от общего числа полученных измерений (см. 
п. 3.1.3).

3.2.2. Коэффициент точности относительно номинального зна­
чения параметра (Ктн) вычисляют по формуле

К и =  — —  или К та=  -4:— 1°°-
Х„
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Коэффициент К тп характеризует точность процесса относитель­
но номинального значения.

3.2.3. Коэффициент точности относительно поля допуска (/Стд) 
вычисляют по формуле

К,д= -4 — ИЛИ Ктд= • 100,
О О

где 6 — поле допуска (разность между нижним и верхним значе­
ниями допуска по технологии).

Если / С т д > 0  — процесс смещен в сторону верхней границы до­
пуска;

если / ( Тд < 0  — процесс смещен в сторону нижней границы до­
пуска.

Коэффициент /Стд характеризует смещение процесса. Показа­
тели точности выполнения технологических операций определяют 
по объединенной и представительной выборкам.

3.2.4. Предельно допустимые значения коэффициентов точно­
сти определяют в зависимости от конкретных условий производ­
ства и требований к качеству изготовления деталей кроя или по­
луфабрикатов обуви.

Примерный расчет показателей точности и стабильности тех­
нологических процессов и анализ результатов статистической об­
работки приведен в ГОСТ 16467—70 и документации по анализу 
точности и стабильности технологических процессов, утвержденной 
в установленном порядке.
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