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实验一  抽样检验 

一、实验任务： 

1. 对尺寸为φ 12
09.0

09.0

+

−
40× 或φ 16

011

11.0-

+
50× 的圆柱销进行计数型抽样检验，确定检验方案并实施。 

2. 对尺寸为φ 12
09.0

09.0

+

−
40× 或φ 16

011

11.0-

+
50× 的圆柱销进行计量型抽样检验，确定检验方案并实施。 

3．进行批接受或拒收的判断。 

二、实验目的： 

1、掌握计数抽样检验和计量抽样检验的基本原理和方法。 

2、熟悉测量仪器的使用方法。 

3、提高计算机分析处理数据的能力。 

三、实验原理： 

抽样检验是从一批产品或一个过程中抽取一部分单位产品，进而判断产品批或过程是否接收的活动。

它不是逐个检验批中的所有产品，而是按照规定的抽样方案和程序从一批产品中随机抽取部分单位产品组

成样本，根据样本测定结果来判断该批产品是否应接收。 

按照抽样特性值的性质，抽样检验分为计数型抽样检验及计量型抽样检验，本实验分别采用计数性、

计量型抽样检验的方法进行检测。计数性抽样检验，是根据样本中的不合格数或缺陷的个数来判断一批产

品是否合格。计量型抽样检验，是通过测量样本中的质量特性值或样本标准差来判断一批产品是否合格。

相对计数性抽样检验，计量性抽样检验所需样本量少，获得的信息量大，但对样本特性值的计算及测定比

检查产品是否合格所需的时间长、工作量大，费用高，还需要具备一定的设备条件。实际应用中，对大多

数检验指标采用计数型抽样检验，仅对一二个重要指标采用计量抽样检验，这两种检验方法相互结合，效

果更好。 

四、实验设备、仪器、工具 

1、数显百分表 1 把，尺寸为φ 12
09.0

09.0

+

−
40× 圆柱销或φ 16

011

11.0-

+
50× 的圆柱销若干个，工件盒 2~3 个。 

2、安装有 Excel 或 Spss 软件的计算机。 

五、实验步骤 

  1、熟悉千分尺的使用方法。 

（1）实验前轻旋转粗调旋钮，使千分尺卡头端对接，并轻拧微调旋钮，听到“咔”声后停止，检查后读

数指示是否为“0”，如不为零，需调整。 

（2）旋开卡头，按上述方法测量零件尺寸，整树部分在横轴上读取，小数部分在 3 处读取，注意 3 处外

圈是否超过 0.5 读数线，未超出，按小于 0.5 读取，超出，小数部分读数加 0.5。 

2、按照 GB 规定的计数抽样检验程序进行检验： 

（1）选择计数抽样检验类型为正常检验一次抽样方案，确定 AQL（平均检出质量）值，选 AQL=1.5。已

知该批圆柱销的生产批量为 260 个，检验水平规定为 II，查书第 221 页、224 页表 6-8、6-9 确定样本量字

码及抽样方案（Ac,Re）。 

（2）随机抽取样本并测量其直径，将测量结果记录在数据表 1 中，与给定的公差做比较，确定不合格数。 

（3）判断批接受与否。 

3、按照 GB 规定的计量抽样检验程序进行检验： 
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（1）选择计量抽样检验类型：已知标准差σ =0.04，选用“σ ”双侧限抽样方案，见 P238-239。 

（2）商定可接受质量与极限质量：已确定 P0=0.8%,   P1=6.00% 

（3）确定抽样方案，查表 6-15；确定样本量 n,接收常数 k 

（4）计算样本的均值 x 、标准差 S；（利用计算机 Excel 完成） 

(5) 判断批接受与否(P239 公式) 

六、、实验报告要求（见实验报告格式） 

1．写明实验任务、目的、原始测量数据，计算过程及判断结果(最大限度使用计算机完成) 。 

2．根据计算和判断结果，分析产生该实验报告结果的主要因素。提出改善措施 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1——卡头      2——锁紧装置     3——小数部分读数指示    4——粗调旋钮     

5——微调    6——整数部分读数指示 

 
实 验 数 据 记 录 表 1 

零件尺寸要求：φ 12
09.0

09.0

+

−
40× （   ）     φ 16

011

11.0-

+
50× （    ）  

                                                                              单位;mm            

    尺寸    

工件序号 
尺寸 I 尺寸 II 平均尺寸 

        尺寸  

工件序号 
尺寸 I 尺寸 II 平均尺寸 

1    17    

2    18    

3    19    

4    20    

5    21    

6    22    

6

1 2 4 53
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7    23    

8    24    

9    25    

10    26    

11    27    

12    28    

13    29    

14    30    

15    31    

16    32    

       
样本均值 x

       标准差 S=

根据需要可增加表格中序号 

 

 

实验二 质量管理综合实验 

一、实验任务： 

1． 对某厂生产的轴承外径进行抽样检测，已知轴承尺寸 φ 35
01.0

.020

+

−
mm 

2． 对检测值数据进行计算机处理，画出出质量控制所需的均值-极差控制图。 

3． 进行过程能力分析，求出过程能力指数。 

二、实验目的： 

1、了解控制图的原理，能用计算机绘制控制图，并会对图进行分析。 

2、掌握过程能力指数的概念并能熟练计算；加深对质量管理理论的认识。 

三、实验设备、工具 

1． 游标卡尺、轴承、计算机 

四、实验内容 

1． 某批轴承的尺寸为φ 35
01.0

.020

+

−
mm，抽样 80 件，将测量数据填入 Excel 表，见表 2，求出相应的值。 

2． 根据测量结果，进行过程能力分析 

（1）根据 6σ 过程能力及质量标准 T 计算出  
s
TTTTTC lulu

p 666
−

=
−

==
σσ

 

或  
S

TCkC ppk 6
2)1( ε−

=−=  

（2） 画出（ Rx − ）控制图 
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（3）过程能力的分析。 

五、实验步骤： 

1． 准备工作：熟悉实验设备的使用和实验内容 

2． 轴承的测量： 

（1）轴承外径测量，为计算方便，将数据填入 Excel 表中，如表 2： 

表 2：轴承外径表：单位：mm 

子组号 X1 X2 X3 X4 X5 均值 x  Xmax Xmin 极差 

R= max-Xmin 

1          

2          

3          

4          

5          

6          

7          

8          

9          

10          

11          

12          

13          

14          

15          

16          

17          

18          

19          

20          

     标 准 偏

差 S= 
x =   R = 

(2) 数据分组，取子组数 k=20，每组大小 n=4。 

（3）利用 Excel 函数 AVERAGE 求得第一子组平均值 x 1，下拉鼠标可求得其他各子组的平均值。 

（4）同理可利用函数 AVERAGE 求得各子组平均值的平均值 X 。 

（5）利用函数 MAX 和 MIN 求出各组的最大值 Xmax 和最小值 Xmin，极差值 R= Xmax-Xmin。在 Excel 表中

输入“=MAX-MIN”,先求得第一组极差值 R1，下拉鼠标可求得其他各子组极差。 

（6）再次利用函数 AVERAGE 求得各子组极差平均值 R 。 
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 (7) 利用公式中标准偏差函数 STDEV,  求出 80 个样本的标准偏差 S。 

（8）计算控制界限（公式见表 7-3；由表 7-4 查出：n=4 时，A2=0.729，D4=2.282） 

平均值 x 控制图：CL= x = 

               UCL= x + A2 R = 

               LCL= x - A2 R = 

R 控制图：CL=R=  

UCL= D4 R = 

LCL= D3 R   (n<6,忽略) 

（9）利用 Excel 表中的平均值 x 数据栏和极差数据 R 数据栏分别生成折线图，在图上画出中心线和控制

界限，在各控制界限的右方记入相应的 UCL、CL、LCL 符号与数值。 

3． 过程能力分析： 

（1）求过程能力指数 pC （根据给定的单侧或双侧标准情况求） 

s
TT

C lu
p 6

−
=   或   

S
TCkC ppk 6

2)1( ε−
=−=  

（4）进行过程能力分析，按 P262 表 7-2 判断标准进行 

六、实验报告要求： 

1．按步骤完成实验内容，记录原始数据，写出计算公式和计算结果（计算过程用计算机软件完成。）用计

算机完 x —R 图。 

2．求出过程能力指数，并对过程能力进行分析。 

 

 

 


