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Совете Министров СССР от 27/IV 1970 г. № 585 срок введения установлен
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Настоящий стандарт устанавливает применяемые в науке, тех­
нике и производстве термины и определения основных понятий в 
области статистических методов управления качеством продукции.

Термины и определения, установленные настоящим стандартом, 
обязательны для применения в документации всех видов, учебни­
ках, учебных пособиях, технической и справочной литературе.

Для каждого понятия установлен один стандартизованный тер­
мин. Применение терминов-синонимов стандартизованного термина 
запрещается. Недопустимые к применению термины-синонимы при­
ведены в стандарте в качестве справочных и обозначены пометой 
«Ндп».

В стандарте приведен алфавитный указатель содержащихся в 
нем терминов.

Стандартизованные термины набраны полужирным шрифтом, а 
недопустимые термины-синонимы — курсивом.

В справочном приложении к стандарту приведены иностранные 
эквиваленты на английском, немецком, французском и испанском 
языках для ряда стандартизованных терминов.

Термин Определение Примечание

1. Единица продукции

ОБЩ ИЕ ТЕРМИНЫ

Отдельный экземпляр штучной про­
дукции или определенное количество 
нештучной продукции, которое мож­
но контролировать, анализировать, 
испытывать

Издание официальное Перепечатка воспрещена
Переиздание. Февраль 1971 г.
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Продолжение

Термин

2. Партия продукции

3. Объем партии про­
дукции

4. Поток продукции

5. Выборка

6. Объем выборки

7. Мгновенная выбор­
ка

8. Общая выборка

9. Случайная выборка

10. Представительная 
выборка

11. Преднамеренная
выборка

12. Систематическая 
выборка

13. Расслоенная выбор­
ка

Определение Примечание

Совокупность единиц однородной 
продукции, изготовленной за ограни­
ченный период времени по одной 
технической документации 

Количество единиц продукции, со­
ставляющих партию 

Совокупность единиц однородной 
продукции, находящейся в движении 
на производственной или поточной 
линии

Определенное количество единиц 
штучной продукции, взятых из ис­
следуемой совокупности 

Количество единиц штучной про­
дукции, составляющих выборку

Выборка малого объема из пото­
ка продукции, составленная из еди­
ниц, изготовленных последними к мо­
менту отбора в короткий промежу­
ток времени

Выборка, состоящая из серий мгно­
венных выборок

Выборка, при составлении которой 
для любой единицы продукции кон­
тролируемой совокупности обеспечи­
вается равная вероятность быть ото­
бранной и включенной в выборку 

Выборка, при составлении которой 
из каждой части контролируемой со­
вокупности отбираются случайные 
выборки в таком количестве, чтобы в 
полной мере отразить ее характер и 
структуру

Выборка, в которую единицы про­
дукции отбирают с определенной 
тенденцией, приводящей к повыше­
нию или понижению вероятности от­
бора дефектных единиц 

Выборка, в которую единицы про­
дукции отбираются из заранее упоря­
доченного ряда и попадание в выбор­
ку определяется номером или поло­
жением единицы продукции в конт­
ролируемой совокупности 

Выборка, в которую единицы про­
дукции отбираются в заданных объ­
емах из разных частей контролируе­
мой совокупности, и статистические 
характеристики для них определя­
ются раздельно: внутри класса и ме­
жду классами
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Продолжение

Термин Определение Примечание

14. Проба Часть нештучной продукции, взя­
той из исследуемой совокупности

15. Объем пробы Количество единиц нештучней 
продукции, составляющее пробу

16. Разовая проба Проба, взятая из одного места 
нештучной продукции

17. Общая проба Проба, состоящая из серии разо­
вых проб

18. Период отбора Время между очередными выборка­
ми или пробами из потока продукции

19. Контроль по коли­ Контроль качества, при котором v
чественному признаку единиц продукции измеряют число­

вые значения одного или нескольких 
показателей, а решение о контроли­
руемой совокупности принимается в 
зависимости от этих значений

20. Контроль по каче­ Контроль качества, при котором
ственному признаку единицы продукции подразделяются 

на несколько групп качества, а реше­
ние о контролируемой совокупности 
принимается в зависимости от соот­
ношения между численностью единиц 
продукции, оказавшихся в разных 
группах

21. Контроль по аль­ Контроль качества, при котором
тернативному признаку единицы продукции делятся на две 

группы: годные и дефектные, а ре­
шение о контролируемой совокупно­
сти принимается в зависимости от
числа дефектных единиц продукции, 
обнаруженных в выборке или пробе

ТЕРМИНЫ, ОТНОСЯЩИЕСЯ К СТАТИСТИЧЕСКОМУ РЕГУЛИРОВАНИЮ  
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА

22. Статистический 
анализ точности техно­
логического процесса

23. Точностная диа 
грамма

Определение точностных характе­
ристик и закономерностей протека­
ния во времени технологического 
процесса статистическими методами 

Графическое изображение времен­
ной зависимости точностных характе­
ристик технологического процесса

Точностная 
диаграмма 
может быть 
эмпирической, 
т. е. построен­
ной на основе 
исследования 
существующе­
го процесса и 
теоретической, 
построенной
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П родолжение

Термин Определение Примечание

24. Метод статистичес­
кой анкеты

25. Статистическое ре­
гулирование технологиче­
ского процесса Иди. 
Статистический текущий 
контроль

26. Метод средних зна­
чений и средних квадра­
тических отклонений

27. Метод средних зна­
чений и размахов

28. Метод крайних 
значений

29. Метод медиан и 
крайних значений

Метод статистического анализа 
точности технологической операции, 
при котором информацию о качест­
ве получают путем регистрации пов­
торяемости заданных показателей 
или дефектов

Корректировка параметров техно­
логического процесса в ходе произ­
водства с помощью выборочного кон­
троля изготавливаемой продукции 
для технологического обеспечения 
требуемого качества и предупрежде­
ния брака

Метод статистического регулирова­
ния технологического процесса, при 
котором оценка качества изготавли­

ваемой продукции производится по 
средним арифметическим значениям 
и средним1 квадратическим отклоне­
ниям параметров в мгновенных вы­
борках или пробах

Метод статистического регулирова­
ния технологического процесса, при 
котором оценка качества изготавли­
ваемой продукции производится по 
средним арифметическим значениям 
и размахам параметров в мгновен­
ных выборках или пробах

Метод статистического регулирова­
ния технологического процесса, при 
котором оценка качества изготавли­
ваемой продукции производится по 
наибольшим и наименьшим зна­
чениям параметров в мгновенных вы­
борках или пробах

Метод статистического регулирова­
ния технологического процесса, при 
котором оценка качества изготавли 
ваемой продукции производится по 

медианам и крайним значениям пара­
метров в мгновенных выборках или 
пробах с выделением медиан специ­
альной отличительной отметкой

статистичес­
ким расчетом 
для прогнози­
рования точ­
ности техноло­
гической опе­
рации
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Продолжение

Термин Определение Примечание

30. Метод учета де 
фектов

31. Метод группиро 
вок

32. Контрольная карта

33. Граница регулиро­
вания Ндп. Контрольная 
граница

34. Предупреждающий 
сигнал

35. Статистически уп­
равляемый процесс

36. Риск излишней на­
стройки

37. Риск незамеченной 
разладки

Метод статистического регулирова­
ния технологического процесса, при 
котором оценка качества изготавли­
ваемой продукции производится по 
числу дефектов или дефектных еди­
ниц продукции в выборках или про­
бах

Метод статистического регулирова­
ния технологического процесса, при 
котором оценка качества изготавли­
ваемой продукции производится по 
распределению единиц продукции в 
выборке или пробе на заранее уста­
новленные группы качества

Карта для графического отображе­
ния изменения уровня настройки 
и точности процесса, в которую за­
носятся значения статистических ха­
рактеристик очередных выборок или 
проб и фиксируются технологические 
параметры или режимы

Линия на контрольной карте, ог­
раничивающая допустимые отклоне­
ния регулируемой статистической ха­
рактеристики в выборках или про­
бах

Сигнал, соответствующий появле­
нию статистических данных о раз­
ладке технологического процесса или 
о снижении уровня качества ниже 
допустимого

Стабильный технологический про­
цесс, поддающийся статистическому 
регулированию и обеспечивающий за ­
данные показатели качества про­
дукции

Вероятность того, что по стати­
стической оценке будет принято ре­
шение произвести очередную настрой­
ку, в то время как в ней нет необ­
ходимости

Вероятность того» что по статисти­
ческой оценке будет принято решение 
не производить настройку, в то вре­
мя как в действительности она не­
обходима

i
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s
Термин I Определение
___________ |____________________

Продолжение

Примечание

ТЕРМИНЫ, ОТНОСЯЩИЕСЯ К СТАТИСТИЧЕСКОМУ 
ПРИЕМОЧНОМУ КОНТРОЛЮ

38. Статистический 
приемочный контроль ка­
чества

39. Контроль с разбра­
ковкой

40. Контроль без раз­
браковки

41. Одноступенчатый
контроль Ндп. Одновы­
борочный контроль,
контроль однократной
выборкой,

однократный контроль
42. Двухступенчатый 

контроль. Ндп. Двухвы ­
борочный контроль,

контроль двухкратной 
выборкой,

двухкратный контроль

43. Многоступенчатый 
контроль Ндп. Много­
выборочный контроль, 
контроль многократной 
выборкой, многократный 
контроль

44. Последовательный 
контроль

Выборочный контроль качества го­
товой продукции, при котором исполь­
зуются статистические методы для 
обоснования плана контроля или 
корректировки этого плана по на­
копленной информации 

Статистический приемочный кон­
троль качества, при котором непри­
нятая партия продукции разбрако­
вывается

Статистический приемочный конт­
роль качества, при котором все еди­
ницы продукции непринятой партии 
подлежат возврату 

Статистический приемочный конт­
роль качества, при котором реше­
ние о контролируемой партии про­
дукции принимается на основании 
проверки только одной выборки или 
пробы

Статистический приемочный конг- 
роль качества , при котором реше­
ние о контролируемой партии про­
дукции принимается по результатам 
проверки не более двух выборок или 
проб, причем отбор второй выборки 
или пробы зависит от результатов 
проверки первой выборки или пробы 

Статистический приемочный конт­
роль качества, при котором реше­
ние о контролируемой партии про­
дукции принимается по результатам 
проверки ряда выборок или проб, 
максимальное число которых зара­
нее установлено, причем отбор по­
следующей выборки или пробы за­
висит от результата проверки пре­
дыдущих выборок или проб 

Статистический приемочный конт­
роль качества, при котором реше­
ние о контролируемой партии про­
дукции принимается по результатам ; 
проверки нескольких выборок или 
проб, максимальное число которых 
заранее не установлено и определя­
ется в процессе ее контроля в за­
висимости от результата проверки 
предыдущих выборок или проб
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Продолжение

Термин Определение Примечание

45. Контроль с отсро 
ченным решением

46. Контроль с коррек­
тируемым планом

47. Усеченный конт­
роль

48. Доля дефектных 
единиц продукции

49. Контрольные нор 
мативы

50. Браковочное число

51. Приемочное число

52. Решающие прави­
ла

53. План контроля

54. Уровень входного 
качества Ндп. Входное 
качество,

уровень входных де­
фектов

Статистический приемочный конт­
роль качества, при котором реше­
ние о приемке контролируемой пар­
тии продукции откладывается до по­
лучения результатов проверки неко­
торого числа последующих партий

Статистический приемочный конт­
роль качества, при котором план 
контроля может быть изменен в за­
висимости от результатов контроля 
некоторого числа предыдущих конт­
ролируемых партий продукции

Статистический приемочный конт­
роль качества, при котором преду­
сматривается прекращение контроля 
в момент, когда установлено, что со­
брано достаточно информации для 
принятия соответствующего решения 
о партии продукции

Отношение числа дефектных еди­
ниц продукции к общему числу про­
веренных единиц

Количественные показатели, при 
сравнении с которыми параметров 
контролируемой выборки или пробы 
принимается решение о результатах 
контроля

Контрольный норматив, равный ми­
нимальному числу дефектных единиц 
продукции в выборке или пробе, при 
котором контролируемая партия про­
дукции бракуется

Контрольный норматив, равный 
максимальному числу дефектных еди­
ниц продукции в выборке или пробе, 
при котором контролируемая партия 
продукции принимается

Совокупность указаний для выбо­
ра варианта решения по результатам 
контроля

Совокупность данных о виде кон­
троля, объеме контролируемой пар­
тии продукции, выборок или проб, 
контрольных нормативах и решаю­
щих правилах

Доля дефектных единиц продукции 
в партии, поступившей на контроль
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Продолжение

Термин Определение Примечание

55. Средний уровень 
входного качества Ндп. 
Среднее входное качест­
во,

средний уровень вход­
ных дефектов

56. Уровень выходного 
качества Ндп. Выходное 
качество,

уровень выходных де­
фектов

57. Средний уровень 
выходного качества Ндп. 
Среднее выходное каче­
ство,

средний уровень вы­
ходных дефектов

58. Предел среднего 
уровня выходного каче­
ства Ндп. Предел 
среднего уровня выход­
ных дефектов

59. Приемочный уро­
вень качества

60. Браковочный уро­
вень качества

61. Предельный уро­
вень качества

Средняя доля дефектных единиц 
продукции в ряде партий, поступив­
ших на контроль

Доля дефектных единиц продукции 
в принятой партии

Средняя доля дефектных единиц 
продукции в ряде принятых партий 
и в потоке продукции

Максимальный при определенном 
плане контроля средний уровень вы­
ходного качества

Уровень входного качества, кото­
рому по плану контроля соответст­
вует относительно низкая вероят­
ность забраковки годной партии про­
дукции

Уровень входного качества, кото­
рому по плану контроля соответсг- 
вует относительно низкая вероят­
ность приемки негодной партии про­
дукции

Уровень входного качества партии 
или серии партий продукции, кото­
рый рассматривается как наиболь­
шая допустимая доля дефектных 
единиц продукции

62. Риск поставщика

63. Риск потребителя

64. Оперативная харак­
теристика плана прие­
мочного контроля

Вероятность забраковки партии 
продукции, обладающей приемочным 
уровнем качества

Вероятность приемки партии про­
дукции, обладающей браковочным 
уровнем качества

Зависимость между вероятностью 
приемки партии продукции при опре­
деленном плане контроля и характе-

Предельный 
уровень каче­
ства устанав­
ливается ком­
петентными 
органами или 
соглашением 
между постав­
щиком и по­
требителем
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Продолжение

Термин Определение Примечание

65. Разбраковка пар­

ристикой уровня качества этой пар­
тии, выраженная уравнением, графи­
ком или таблицей

Сплошная проверка единиц забра­
тии продукции 

66. Последующие оцен­

кованной партии продукции с целью 
отбора годных единиц и изъятия де­
фектных

Статистические оценки, вычисляе­
ки мые по результатам выборочного 

приемочного контроля ряда партий 
продукции и позволяющие оценить 
уровни входного и выходного каче­
ства, а также эффективность выбран­
ного плана и необходимость его кор­
ректировки
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АЛФАВИТНЫЙ УКАЗАТЕЛЬ

Анализ точности технологического процесса статистический 22
Выборка 5
Выборка мгновенная 7
Выборка общая 8
Выборка преднамеренная 11
Выборка представительная 10
Выборка систематическая 12
Выборка случайная 9
Выборка расслоенная 13
Граница контрольная 33
Граница регулирования 33
Доля дефектных единиц продукции 48
Диаграмма точностная 23
Единица продукции 1
Карта контрольная 32
Качество входное 54
Качество входное среднее 55
Качество выходное 56
Качество выходное среднее 57
Контроль без разбраковки 40
Контроль двухступенчатый 42
Контроль двухвыборочный 42
Контроль двухкратной выборкой 42
Контроль двухкратный 46
Контроль качества статистический приемочный 38
Контроль многоступенчатый 43
Контроль многовыборочный 43
Контроль многократной выборкой 43
Контроль многократный 43
Контроль одноступенчатый 41
Контроль одновыборочный 41
Контроль однократной выборкой 41
Контроль однократный 41
Контроль по альтернативному признаку 21
Контроль по качественному признаку 20
Контроль по количественному признаку 19
Контроль последовательный 44
Контроль с корректируемым планом 46
Контроль с отсроченным решением 45
Контроль с разбраковкой 39
Контроль усеченный 47
Контроль текущий статистический 26
Метод группировок 31
Метод крайних значений 28
Метод медиан и крайних значений 29
Метод средних значений и средних квадратических отклонений 26
Метод средних значений и размахов 27
Метод статистической анкеты 24
Метод учета дефектов 30
Нормативы контрольные 49
Объем выборки 6
Объем партии продукции 3
Объем пробы 15
Оценки последующие 66
Партия продукции 2
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Период отбора 18 
План контроля 53 
Поток продукции 4 
Правила решающие 52 
Предел среднего уровня выходного качества 58 
Предел среднего уровня выходных дефектов 58 
Проба 14 
Проба общая 17 
Процесс статистически управляемый 35 
Проба разовая 16 
Разбраковка партии продукции 65 
Регулирование технологического процесса статистическое 25 
Риск излишней настройки 36 
Риск незамеченной разладки 37 
Риск поставщика 62 
Риск потребителя 63 
Сигнал предупреждающий 34 
Уровень входного качества 54 
Уровень входных дефектов 54 
Уровень входного качества средний 55 
Уровень входных дефектов средний 55 
Уровень выходного качества 56 
Уровень выходных дефектов 56 
Уровень выходного качества средний 57 
Уровень выходных дефектов средний 57 
Уровень качества браковочный 60 
Уровень качества предельный 61 
Уровень качества приемочный 59 
Характеристика плана приемочного контроля оперативная 64 
Число браковочное 50 
Число приемочное 51



ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ 15895—70 
Справочное

П Е Р Е Ч Е Н Ь  Т Е Р М И Н О В  С Э К В И В А Л Е Н Т А М И  Н А  И Н О С Т Р А Н Н Ы Х  Я З Ы К А Х

Русский термин Английский эквивалент Французский эквивалент Немецкий эквивалент Испанский эквивалент

1. Единица продукции Unit of production Unite produite Fertigungseinneit Unidad del produc- 
to

Lote2. Партия продукции Lot, batch (syn) Lot Fertigungslos, Par-

3. Объем партии про- Lot size Taille (ou effectif)
tie, Charge, Posten 
Losumfang, Poste- Magnitud del lote

дукции
4. Поток продукции Flow of products

du lot numfang

5. Выборка Sample Echantillon Stichprobe Muestra, Muestrear
6. Объем выборки Sample size Taille de 1‘echantil- Stichprobenumfang Magnitud de la mu­

7. Мгновенная выборка Increment
lon

Echantillon Stichprobe
estra

Muestra, Muestrear
8, Общая выборка General sample — Generell (globale) —

9. Случайная выборка Random sample Echantillon au ha-
Stichprobe 
Zufallige Stichprobe Muestro aleatorio

10. Представительная Representative sam­
sard

Echantillon repre- Representative Sti­ Muestra representa­
выборка ple sentatif chprobe tive

П. Преднамеренная 
выборка

12. Систематическая

— —

Systematic sample Echantillon systema- Systernatisehe Stich­ Muestreo sistema-
выборка ticiue probe tico

13. Расслоенная вы­ Stratified sample Echantillon stratifie (iescii ichte te Stich- Muestra estratifica-
борка

1 Проба Increment _

prpbe
Probe

da
Incremento

15. Объем пробы Increment size — Pro ben n unifang — ,

16. Разовая проба — — — —■
17. Общая проба General increment —• —'

С
тр. 12



П родолжение

Русский термин

18. Период отбора

19. Контроль по коли­
чественному признаку

20. Контроль по каче­
ственному признаку

21. Контроль по аль­
тернативному признаку

22. Статистический 
анализ точности техно­
логического процесса

23. Точностная диа­
грамма

24. Метод статистичес­
кой анкеты

25. Статистическое ре­
гулирование технологи­
ческого процесса

26. Метод средних зна­
чений и средних квадра­
тических отклонений

27. Метод средних зна­
чении и размахов

28. Метод крайних зна­
чений

29. Метод медиан и 
крайних значений

30. Метод учета де­
фектов

31. Метод группировок

32. Контрольная карта

Английский ‘Экпчмлсн >

Statistical quality 
control techniques

Method of means 
and standard devia­
tions

Method of averages 
and ranges

Method of extreme- 
values

Method of medians 
and extreme values

Clustering method 

Control chart

Французский эквивалент

Carte de controle

Н ем ецкий  эквипалепт

Enina hmeabstand 

Messende Priifung 

Attributprufung 

Attributpriifung

Mittelwert Stan- 
dardabweichung Ver. 
fahren

Mittelwert Span- 
nweiten Verfahren 
Grenz wertverf ahren

Median Grenz-
wertverfahren

Gruppierungsver-
fahren

Kontrollkarte

Sampling interval

Inspection by vari­
ables

Inspection by att­
ributes

Inspection by att­
ributes

Statistical analysis 
of capability of a pro­
cess operation

Process operation 
chart

Intervalle cTechanti!- 
lonnage

Controle par mesu- 
res

Controle par attri­
bute

Controle par attri­
bute

Испанский эквивалент

Intervalo de muest- 
reo

Inspeccion por vari­
ables

Inspeccion por alri- 
butos

Inspeccion por atri- 
butos

Grafico de control

Стр. 13



Продолжение

Русский термин Английский эквивалент Французский эквивалент Немецкий эквивалент Испанский эквивалент

33. Граница регулиро­
вания

34. Предупреждающий 
сигнал

35. Статистически уп­
равляемый процесс

36. Риск излишней на­
стройки

37. Риск незамеченной 
разладки

38. Статистический 
приемочный контроль ка­
чества

39. Контроль с разбра­
ковкой

40. Контроль без раз­
браковки

41. Одноступенчатый 
контроль

42. Двухступенчатый 
контроль

43. Многоступенчатый 
контроль

44. Последовательный 
контроль

45. Контроль с отсро­
ченным решением

46. Контроль с коррек­
тируемым планом

47. Усеченным контроль

Control limit

Warning signal

Process under sta­
tistical control

Limite de controle

Processus sous con­
trole statistique

Kontrollgrenze, Re-
gelgrenze
Warnungssignal

Beherrschte Fe- 
rtigung

Limite de control

Proceso en control 
estadistico

Risk of non-obser­
ved malfunctioning 

Statistical acceptan­
ce quality control

Screening inspection 
Rectifying sampling 
inspection 

Non-rectifying 
sampling inspection 

Single sampling

Double sampling

Multiple sampling

Sequential sampling

Inspection with a 
delayed decision 

Reduced inspection 
tightened inspection 

Truncated 
inspection 
Reduced inspection

Controle statistique 
d‘acceptation

Controle a 100%

Echantillonnage

Echantillonnage
double

Echantillonnage
multiple

Echantillonnage
progressif

Contrdle reduit, con­
trole renforce 

Controle tronque

Statistische Annah- 
meprufung

Vollpriifung, Sortie- 
rpriifung

Nicht Sortierende 
Prufung 

Einfachstich- 
probenprtifung 

Doppel Stichpro- 
benpriifung 

Meherfach Sticli- 
probenpriifung 

Folge Stichpro- 
benpriifung

Reduzierte Priifung. 
Verscharfte Prufung 

Abgebrochene Prii- 
fung

Inspeccion estati- 
stico de aceptacion

Inspection 100%

Muestreo simple 

Muestreo doble 

Muestreo multiple 

Muestreo secuencial

Inspection truncada
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Продолжение

Русский термин Английский эквивалент Французский эквивалент Немецкий эквивалент Испанский эквивалент

48. Доля дефектных Fraction defective Proportion de defec- Anteil fehlerhafter Fraction defectuesa
единиц продукции 

49. Контрольные нор- Target
tueux Stiicke

.

мативы
50. Браковочное число Rejection number Critere de rejet Rtickweisezahl .—.

51. Приемочное число Acceptance number Critere d'acceptation
Schlechtzahl

Annahmezahl Numero de acepta-

52. Решающие правила Decision rules Fonction de decision
(Gutzahl)

Entscheidungs-
cion

Function de deci­

53. План контроля Inspection plan Plan de controle
funktion

Probenprufung
sion

Instruccione para ol 
muestreo

54. Уровень входного Incoming quality —
качества

55. Средний уровень Average incoming — —
входного качества 

56. Уровень выходного
quality

Outgoing quality Qualite apres cont­ Durchschlupf Calidad de salida
качества

57. Средний уровень Average outgoing
role

Qualite moyenne ap­ Durchschlupf Calidad media de
выходного качества quality res controle (Fehlerhafte Stiicke salida

58. Предел среднего Average Outgoing Liinite de qualite
Ersehst)

Durchschlupfgrenze
уровня выходного каче­
ства

59. Приемлемый уро­

Quality Limit 

Acceptable quality

moyenne apres cont­
role

Niveau de qualite Annahmegrenze, Nivel de calidad
вень качества level aceptable Annahmbare, Qualitat- aceptable

60. Браковочный уро­ Rejectable quality
slage, Gutlage 

Schlechtlage ___
вень качества 

61. Предельный уро­
level

_

вень качества

С
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Продолжение

Русски ft термин Английский эквивалент Французский эквивалент Немецкий эквивалент Испанский эквивалент

62. Р иск поставщика

63. Риск потребителя

Producer's risk 

Consumer's risk

Risque du foil m is- 
seur

Risque du client

Lieferantenrisiko

Konsumentenrisiko

Riesge del produc­
e r

Riesge del consumi 
dor

Caracteristica opera* 
tiva del plan de mues. 
treo para aceptacion

64. Разбраковка пар­
тии продукции

65. Оперативная ха­
рактеристика плана при­
емочного контроля

66. Последующие оцен­
ки

Rectification

Operating characte­
ristic of acceptance 
sampling plan

Efficacite du plan 
d'echantillonnage pour 
acceptation

Sortierung, Aussor- 
tieren
Operations Cha- 
rakteristik (Annahme- 
kenntnis) Annahme- 
stichprobenplan
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