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3 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ ПриказомФедеральногоагентства по техническому--
регулированию и метрологии от 26 ноября 2019г 1246-ст

4 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

Правилаприменения настоящего стандарта установлены в статье 26 Федеральногозакона
от 29 июня 2015 г 162-ФЗ О стандартизации в РоссийскойФедерации Информацияоб --
изменениях к настоящемустандарту публикуется в ежегодном по состоянию на 1января текущего
года информационном указателе Национальные стандарты а официальный текст изменений
и поправок- в ежемесячном информационном указателе Национальные стандарты В случае
пересмотра заменыили отмены настоящего стандарта соответствующее уведомление будет
опубликовано в ближайшемвыпуске ежемесячного информационного указателя Национальные
стандарты Соответствующая информация уведомление и тексты размещаются также в --
информационнойсистеме общего пользования- на официальном сайте Федеральногоагентства по
техническомурегулированию и метрологии в сети Интернет www.gost.ru

Стандартинформоформление 2020

Настоящийстандарт не может бытьполностью или частично воспроизведен тиражирован и --
распространенв качестве официального издания безразрешения Федеральногоагентства по --
техническомурегулированию и метрологии
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ГОСТР 8.984-2019

НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ

Государственнаясистема обеспечения единства измерений

ВНУТРЕННИЙ КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ИЗМЕРЕНИЙ В ОБЛАСТИ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ АТОМНОЙ
ЭНЕРГИИ

Statesystem forensuringthe uniformityof measurements Internalqualitycontrol of measurements inthe fieldof the use
of atomic energy

Дата введения- 2020-09-01

1 Область применения

Настоящийстандарт устанавливает порядок и содержание работ по внутрилабораторному--
внутреннемуконтролю показателей качества измерений в том числе при испытаниях и контроле при
контроле выпускаемой продукции объектов окружающей среды и других объектов контролируемых в
лабораториях в области использования атомной энергии

Настоящий стандарт разработан с учетом и в развитие требований ГОСТ Р ИСО 5725-6
ГОСТ Р ИСО 7870-2ГОСТ Р 8.932и 1

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты
ГОСТ Р 8.932-2017 Государственнаясистема обеспечения единства измерений Требованияк

методикам методамизмерений в области использования атомной энергии Основныеположения
ГОСТ Р ИСО 5725-1Точностьправильностьи прецизионностьметодов и результатов измерений

Часть1 Основныеположения и определения
ГОСТ Р ИСО 5725-6Точностьправильностьи прецизионностьметодов и результатов измерений

Часть6 Использованиезначений точности на практике
ГОСТ Р ИСО 7870-2Статистическиеметоды Контрольныекарты Часть 2 Контрольныекарты

Шухарта
Примечание- Припользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылочных

стандартов в информационной системе общего пользования- на официальном сайте Федеральногоагентства по
техническомурегулированию и метрологии в сети Интернетили по ежегодномуинформационномууказателю --
Национальные стандарты который опубликован по состоянию на 1 января текущего года и по выпускам --
ежемесячногоинформационного указателя Национальные стандарты за текущий год Если заменен ссылочный стандарт
на который дана недатированная ссылка то рекомендуется использовать действующую версию этого стандарта
с учетом всех внесенных в данную версию изменений Если заменен ссылочный стандарт на который дана --
датированнаяссылка то рекомендуется использовать версию этого стандарта с указанным выше годом утверждения
принятия Если после утверждения настоящего стандарта в ссылочный стандарт на который дана датированная
ссылка внесено изменение затрагивающее положение на которое дана ссылка то это положение рекомендуется
применять безучета данного изменения Если ссылочный стандарт отменен беззамены то положение в котором
дана ссылка на него рекомендуется применять в части не затрагивающей этуссылку

3 Терминыопределения и сокращения

3.1В настоящем стандарте применены следующие термины с соответствующими определениями

Изданиеофициальное
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3.1.1
методика метод измерений Совокупностьконкретно описанных операций выполнение

которых обеспечивает получение результатов измерений с установленными показателями точности
2 статья 2 перечисление 11
3.1.2
результат измерения величины Множествозначений величины приписываемых --

измеряемойвеличине вместе с любой другой доступной и существенной информацией
3 статья 5.1
3.1.3
истинное значение величины Значениевеличины которое соответствует определению --

измеряемой величины
3 статья 5.4
3.1.4
опорное значение величины Значениевеличины которое используют в качестве основы для

сопоставления со значениями величин того же рода
3 статья 5.3
3.1.5
погрешность результата измерения Разность междуизмеренным значением величины и

опорным значением величины
3 статья 5.16
3.1.6
неопределенность измерений Неотрицательныйпараметр характеризующий рассеяние --

значенийвеличины приписываемых измеряемой величине на основании измерительной информации
3 статья 5.34
3.1.7
правильность измерений Близостьсреднего арифметического бесконечнобольшогочисла

повторно измеренных значений величины к опорномузначению величины
3 статья 5.8
3.1.8
точность измерений Близостьизмеренного значения к истинномузначению измеряемой величины
3 статья 5.7
3.1.9
показатель точности измерений Установленнаяхарактеристика точности любого результата

измерений полученного при соблюдении требований и правил данной методики измерений
ГОСТ Р 8.563-2009статья 3.4
Примечания
1 В настоящем стандарте использован также термин показатель точности результатов измерений при --

испытанияхопределяемый аналогично 3.1.9для результатов измерений при испытаниях
2 В настоящем стандарте применен также термин метрологические характеристики МВИ использованный в 1
3.1.10
случайная погрешность измерения Составляющаяпогрешности измерения изменяющаяся

случайным образом по знакуи значениюпри повторных измерениях проведенных в определенных
условиях

3 статья 5.17
3.1.11
систематическая погрешность измерения Составляющаяпогрешности измерения --

остающаясяпостоянной или же закономерно изменяющаяся при повторных измерениях одной и той же
величины

3 статья 5.19
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3.1.12
прецизионность измерений Близостьмеждупоказаниями или измеренными значениями --

величиныполученными при повторных измерениях для одного и того же или аналогичных объектов при
заданных условиях

3 статья 5.9
3.1.13
условия воспроизводимости измерений Одиниз наборов условий измерений включающий

разные местоположения разные средства измерений участие разных операторов и выполнение --
повторныхизмерений на одном и том же или аналогичных объектах

3 статья 5.14
3.1.14
воспроизводимость измерений Прецизионностьизмерений в условиях воспроизводимости

измерений
3 статья 5.15
3.1.15 полная воспроизводимость Воспроизводимостьобусловленная всеми влияющими на

результат измерения факторами
Примечание- Понятиеиспользовано в ГОСТ Р 8.932-2017 подраздел7.9 Аналогичнотермину

воспроизводимость введено для пояснения классификации видов воспроизводимости

3.1.16 частичная воспроизводимость Воспроизводимостьобусловленная вариацией всех
факторовформирующихразброс результатов измерений при применении методики измерений в --
конкретнойлаборатории

Примечание- Понятиеиспользовано в ГОСТ Р 8.932-2017 подраздел7.9 Аналогичнотермину
внутрилабораторная прецизионность 4 статья 3.9

3.1.17чистая воспроизводимость Воспроизводимостьизмерений обусловленная всеми --
влияющимина нее факторамиза исключением фактороввлияющих на сходимость измерений

Примечание- Понятиеиспользовано в ГОСТ Р 8.932-2017 подраздел7.9 Аналогичнотермину
межпабораторная воспроизводимость в ГОСТ Р ИСО 5725-1

3.1.18
условия повторяемости измерений Один из наборов условий измерений включающий

применение одной и той же методики измерений того же средства измерений участие тех же --
операторовте же рабочие условия то же местоположение и выполнение повторных измерений на одном
и том же или подобных объектах в течение короткого промежутка времени

Примечание- Нарядус термином условия повторяемости измерений используется термин
условия сходимости измерений условия сходимости

3 статья 5.10
3.1.19
повторяемость измерений Прецизионностьизмерений в условиях повторяемости измерений
3 статья 5.11
Примечание- В настоящем стандарте далее использован термин сходимость

3.1.20параллельные определения Многократноепроведение в условиях сходимости всей --
совокупности операций включая операции подготовки образца или навески к измерению --
предусмотренныхМВИзаканчивающееся вычислением результата

3.1.21 приписанная характеристика погрешности измерений Характеристикапогрешности
любого результата совокупности измерений полученного при соблюдении требований и правил --
методикиметодаизмерений

Примечание- Какправило приводят в свидетельстве об аттестации методики методаизмерений

3.1.22аттестованные объекты Объектыдля которых установлены значения одной или более
величин характеризующих состав структуруили свойства реальных объектов измерений
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3.1.23
аттестация методик методовизмерений Исследованиеи подтверждение соответствия --

методикметодовизмерений установленным метрологическим требованиям к измерениям
2 статья 2 перечисление 1

3.1.24искусственный объект Объектизмерения с искусственно созданным в нем --
контролируемымпараметром

3.1.25образцовое средство измерения Средствоизмерения с установленными в процессе --
калибровки метрологическими характеристиками значения которых не менее чем в три раза лучше чем
у средства измерений используемого в контролируемой методике методеизмерений

3.1.26образцовая методика измерений Методикаизмерений с тем же назначением что и --
контролируемая методика измерений и с аттестованными метрологическими характеристиками значения
которых не менее чем в три раза лучше чем у контролируемой методики

3.1.27контрольное измерение Измерениевыполняемое в целях контроля или рабочее --
измерениепри котором проводится в том числе контроль

3.1.28 контрольная процедура Сравнениерезультата контрольного измерения с нормативом
контроля

3.2 В настоящем стандарте использованы следующие сокращения
АС- аттестованная смесь
ВК- внутренний контроль
МКХА- методика количественного химического анализа
МВИ- методика методвыполнения измерений
ОК- образецдля контроля
СИ- средство измерений
СКО- среднее квадратическое отклонение
СО- стандартный образец

4 Общие положения

4.1Контрольизмерений проводят с целью обеспечения требуемой точности результатов измерений
Примечание- В рамках настоящего стандарта к показателям качества измерений отнесены точность

правильность воспроизводимостьсходимость повторяемостьизмерений

4.2 ОбъектамиВК являются результаты измерений получаемые в лаборатории
4.3 ВК измерений проводят в лаборатории на основе оценивания соответствия характеристик по-

грешностинеопределенности или ее составляющихрезультатов измерений выполняемых для целей
контроля далее- контрольные измерения характеристикам погрешностинеопределенности --
далее- погрешностиметодики измерений установленным при аттестации

4.4 Внутреннийконтроль предусматривает реализацию следующих форм контроля
-оперативный контроль сходимости воспроизводимости правильности и точности ВОК
- периодический контроль ПК
- контроль стабильности результатов измерений КС
-статистический контроль сходимости воспроизводимости правильности ВСК
4.5ВОК проводят для принятия оперативных мерв ситуациях когда погрешности контрольных --

измерений не соответствуют нормативам контроля а также для накопления статистической информации
о характеристиках погрешности методики измерений ВОК оперирует с одним результатом выполнения
процедуры контроля

4.6 ПК проводят для тех же целей что и ВОКно в тех случаях когда проведение частого ВОК
нецелесообразно по техническим или невозможно по экономическим причинам Примерыприведены в
приложении А Алгоритмыпроведения ПК соответствуют алгоритмам проведения ВОК

4.7КС проводят для принятия оперативных мерв ситуациях когда процесс измерений по МВИ --
вышелили может выйти из-подконтроля В случаях когда процесс измерений по МВИ только может выйти
из-под контроля КС позволяет принять предупреждающие меры по корректировке процедуры --
измерениядо отрицательного результата ВОК КС оперирует с двумя- пятью результатами процедуры ВОК

4.8 ВСК проводят с целью оценки качества измерений выполненных за контролируемый период
и управления этим качеством т е принятия организационных решений по работе с МВИ ВСК --
оперируетс болеечем 20 результатами процедуры ВОК
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4.9 Для МВИ используемых постоянно периодичность внутреннего контроля устанавливают в
зависимости от общего числа проводимых измерений

4.10ПериодичностьПК устанавливают в процессе аттестации МВИ исходя из оценок возможного
изменения во времени характеристик погрешности

4.11Если качество контролируемой продукции таково что значения результатов измерений лежат
вне рабочего диапазона аттестованной МВИ контроль качества измерений проводят с применением
стандартных образцов или аттестованных объектов или искусственных объектов

Примечание- В этом случае корректность работы методики тоже необходимо контролировать--
поэтомувводится такое допущение

4.12 Контрольпоказателей качества результатов измерений при ВК организует и проводит --
руководительлаборатории или назначенные им специалисты Контрольизмерений организуют и проводят
для каждой МВИ имеющей аттестованные характеристики погрешности или достоверности контроля

4.13 Расчетныезначения нормативов контроля округляют в соответствии с ГОСТ Р 8.932по --
правиламокругления погрешностей но в болеежесткую сторону Приэтом округление производят --
толькона последнем этапе расчетов для окончательных результатов Все промежуточные расчеты --
проводятбезокругления

4.14 При повышенных требованиях к качествуизмерений допускается устанавливать нормативы
контроля болеежесткие чем рассчитанные по алгоритмам настоящего стандарта

4.15В журналах регистрации фиксируютвсе результаты ВОКв том числе и неудовлетворительные
4.16Для методик прямых измерений т е для тех погрешность результата измерения по которым

определяется погрешностью средства измерения ВК сводится к поверке или калибровке СИ

5 Порядокпроведения и правила обработки результатов оперативного контроля

5.1 ВОК показателей качества результатов измерений осуществляют с применением
- образцов для контроля Образцыдля контроля в общем случае представляют собой --

стандартныеобразцы аттестованные смеси иили образцовые меры
- рабочих проб с известной добавкой определяемого компонента
- рабочих проб значение измеряемого параметра в которых изменено в кратное число раз
- рабочих проб масса которых изменена в кратное число раз
- рабочих проб или рабочих образцов далее- пробы
- средств измерений принятых в качестве эталонных
- МВИ принятых в качестве референтных и т п
Примечание- В случае использования для контроля измерений эталонных СИ или образцовых МВИ

за характеристикус которой происходит сравнение результата измерений по контролируемой МВИ принимают
результат измерений полученный по образцовой МВИ или эталонномуСИ среднее арифметическое значение по
результатам измерений

5.2 ВОК точности воспроизводимости сходимости правильности достоверности контроля --
осуществляютпутем оценки соответствия результата контрольного измерения нормативу установленному
для соответствующего алгоритма контроля Результатвыполнения контрольной процедуры не должен
превышать норматива контроля

5.3 Для контроля МВИ выбирают наиболее оптимальную сточки зрения информации о процессе
измерения схему состоящую из комбинации контроля различных характеристик Возможнареализация
различных схем ВОК исходя из принципов

- контролируют те показатели качества измеренийкоторые в основном определяют погрешность МВИ
- контролируют только показатели качества измерений которые чувствительны к наиболее --

вероятномунарушению процесса измерений
Наиболеечасто реализуемые схемы контроля следующие

- ВОК сходимости и точности погрешности
- ВОК сходимости воспроизводимости и правильности
- ВОК сходимости и воспроизводимости
- ВОК воспроизводимости и точности
- ВОК воспроизводимости и правильности
При необходимости возможна реализация и других схем контроля в частности дополнение --

приведенныхсхем контролем еще одного показателя Если в тексте МВИ описана специальная схема --
контролято следуют ей

NormaCS 4.x® (NRMS10-12185) www.normacs.ru 15.09.2020 стр.8 из 39

ГОСТ Р 8.984-2019 Государственная система… C 01.09.2020 действует, введен впервые

normacs://normacs.ru/121TG?dob=0.000000&dol=44089.616887


ГОСТР 8.984-2019

5.4Возможнареализация двух видов ВОК усиленного и нормального Приусиленном ВОК --
нормативыконтроля рассчитывают для уровня значимости критерия а 0,10Р 0,90 при нормальном ВОК
нормативы контроля рассчитывают для уровня значимости а 0,05Р 0,95 Для процесса измерений
проб рекомендуется использовать усиленный ВОК Переходна нормальный ВОК осуществляется для
МВИне имеющих на протяжении пяти и болеепериодов контроля нарушений процесса измерений --
неудовлетворительных результатов ВОК иили для МВИ погрешность которых не зависит от действий
оператора За период контроля рекомендуется принять период времени в течение которого --
осуществляетсяне менее 20 контрольных измерений по данной МВИ

5.5 При превышении норматива ВОК измерения повторяют При повторном превышении --
указанногонорматива выясняют причины приводящие к неудовлетворительным результатам контроля и
устраняют их

5.6 Распространениевыводов ВОК на результаты измерений других проб возможно если они --
выполнены в одной серии с контрольными измерениями за период в течение которого условия --
проведениятекущих измерений принимают соответствующими условиям проведения контрольных измерений
В случае если выявленная причина превышения норматива ВОК носит системный характер--
напримериспорченный реактив бракуютсявсе результаты серии измерений Если выявленная причина
случайна напримерошибка оператора остальные результаты серии измерений признаются годными

5.7 РезультатыВОК сходимости регистрируют в рабочих журналах РезультатыВОК --
воспроизводимостиправильности и точности заносят в специальные журналы Рекомендуемыеформыжурналов
контроля приведены в приложении Б

5.8Необходимоечисло контрольных измерений устанавливают в соответствии с таблицей 1 --
Контрольныеизмерения распределяют равномерно во времени Числаприведенные в таблице 1 --
относятсяк каждомуиз контролируемых по 5.3показателей точности за исключением сходимостидля которой
проводится сплошной 100 -ный контроль

Таблица 1- Необходимоечисло контрольных измерений за месяц

Количестворабочих измерений в месяц Количествоконтрольных измерений не менее

Не более10 2
От 11до 20 включ 3
От 21 до 50 включ 5
От 51до 100включ 7
От 101до 200 включ 10
От 201до 500включ 12
Св 500 15

5.9Алгоритм проведения оперативного контроля сходимости

5.9.1 ВОК сходимости проводят если МВИ предусматривает проведение параллельных --
определенийдля получения результатов измерений или если МВИ предусматривает проведение серии --
измеренийоднородных образцов

5.9.2ВОК сходимости результатов измерений проводят при получении каждого результата --
измеренияили серии измерений по 5.9.1

5.9.3ВОК сходимости проводят путем сравнения значения статистической оценки величины --
характеризующей сходимость с контрольным нормативом значение которого пропорционально осхили
есх то есть путем проверки выполнения критерия

rkcx acx d 0
где г-значение статистической оценки напримерразмах или среднее квадратическое отклонение

ксх- коэффициент зависящий от вида статистической оценки вида распределения результатов
измерений числа параллельных определений и уровня значимости критерия принимаемого
равным 0,10или 0,05доверительнойвероятности 0,90или 0,95

асх- характеристика сходимости точечнаяоценка сходимости измерений
d- норматив ВОК сходимости
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5.9.4В данном пункте приведены три наиболее распространенных варианта ВОКсходимости при
которых ВОК сходимости проводят на рабочих пробах путем

- сравнения размаха п результатов параллельных определений сх при измерении пробы с --
нормативомВОК сходимости d- для нормального распределения при числе параллельных определений
не болеешести вариантА

- сравнения выборочного CKO ds рассчитанного по результатам параллельных определений
при измерении пробы с нормативом ВОКсходимости d- для нормального распределения вариант Б

- сравнения размаха п результатов параллельных определений dz при измерении пробы с --
нормативомВОК сходимости d- для дискретного распределениякогда задана интервальная оценка --
сходимостиесхвариант С

5.9.5 В случае реализации варианта А сходимость результатов параллельных определений --
признаютудовлетворительной если выполняется следующий критерий

Xmaxл Xminл п асх 2
где Xmaxп

- максимальный результат из п параллельных определений
Xminп

- минимальный результат из п параллельных определений
d- норматив оперативного контроля сходимости
коэффициенты QP п- квантили распределения размахов приведенные в таблице 2
асхХ- показатель сходимости соответствующий значению измеряемого параметра X в пробе

5.9.6 В случае реализации варианта Б сходимость результатов параллельных определений --
признаютудовлетворительной если выполняется следующий критерий

ds SdMP,nocxX 3
где S- значение выборочного СКОустановленное по п параллельным определениям при выполнении

контрольного измерения

2Р,лКоэффициентыМР п для разных видов контроля процентныеточки М где гР п-

квантили распределения 2 приведенные в таблице 2
Таблица 2- Значениякоэффициентов QP п и МР п для разных видов контроля

Числопараллельных
определений п

КоэффициентыQP п КоэффициентыМР п
Усиленный--
контрольа 0,10

Нормальный--
контрольа 0,05

Усиленный--
контрольа 0,10

Нормальный
контроль а 0,05

2 2,33 2,77 1,65 1,96
3 2,90 3,31 1,52 1,73
4 3,24 3,63 1,44 1,61
5 3,48 3,86 1,40 1,54
6 3,66 4,03 1,36 1,49

5.9.7В случае реализации варианта С сходимость результатов параллельных определений --
признаютудовлетворительной если выполняется следующий критерий

г- - Y Н- О р2 max п min- сх 4
5.10Алгоритм проведения оперативного контроля воспроизводимости

5.10.1ВОК воспроизводимости проводят
- если в МВИ не предусмотрен контроль точности или правильностивследствие невозможности

создания ОК или невозможности использования метода добавок кратногоизменения величины --
контролируемогопараметра

- при необходимости контроля составляющих погрешности значимо влияющих именно на --
воспроизводимостьизмерений качество работы операторов качество химических реактивов и т д

5.10.2 ВОК воспроизводимости см приложение В проводят с использованием рабочих проб
Допускаетсяиспользование СО или АС в том случае если они соответствуют рабочим пробам или
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образцам для испытанийпо факторамвлияющим на погрешность результата измерения Пояснения
определений воспроизводимости приведены в приложении В

5.10.3Различаюттри вида ВОК воспроизводимости
- контроль полной воспроизводимости
- контроль чистой воспроизводимости
- контроль частичной воспроизводимости
5.10.4ВОК полной воспроизводимостипроводят путем сравнения расхождения двух результатов

измерения DKпервичногоХ1и повторного Х2 одной и той же пробы с нормативом ВОК полной --
воспроизводимостиD

Если методика выполнения измерений предусматривает проведение параллельных определений
для получения результата измерения то за результат измерения принимают среднее арифметическое
результатов параллельных определений предусмотренных методикой X иХ2соответственно --
удовлетворяющихкритерию сходимости

Воспроизводимостьконтрольных измерений признают удовлетворительной если выполняется
следующий критерий

DK IX -Х2 D 5
5.10.5НормативВОК воспроизводимости рассчитывают по формуле

D QP 2 ов 6
где ав- показатель воспроизводимостисоответствующий значению измеряемого параметра в пробе Хср

ср Xi Х2 7
QP 2 2,33при Р 0,90
QP 2 2,77при Р 0,95

5.10.6ВОК чистой воспроизводимости проводят путем сравнения двух результатов измерений
полученных в условиях вариации или суммы всех факторовили отдельных фактороввлияющих на
воспроизводимость измерений но при этом погрешность в условиях сходимости должна быть--
незначимапо сравнению с погрешностью в условиях воспроизводимости то есть каждый результат измерения
проверяемый на воспроизводимость должен бытьполучен как среднее по 20 и болеепараллельным
определениям Условия контроля чистой воспроизводимости должны быть специально оговорены в
тексте МВИ В этом случае также могут применяться критерии 5 и 6 но в качестве показателя --
воспроизводимости используют ачиств- СКО чистой воспроизводимости характеризующее случайную
составляющую погрешности МВИ в условиях вариации именно этогоих фактораовкогда --
погрешностьв условиях сходимости результатов незначима Для применения этого вида контроля должны
бытьизвестны значения 9 или 0фили очиствсм приложение В

5.10.7ВОК частичной воспроизводимости проводят путем сравнения двух результатов --
измеренийполученных в условиях вариации одного или нескольких фактороввлияющих на погрешность --
измеренийно при этом число параллельных определений- в соответствии с МВИ Если каждая из --
величинХ и Х2получена как среднее значение по нормально распределенным результатам параллельных
определений и известна чистая интервальная оценка погрешности в условиях вариации именно этого
фактораили нескольких факторовто критерий ВОК воспроизводимости может бытьзаписан в виде

Х - Х2 к2 9ф21,96 осх лл
j2 8

где к 0,84для а 0,10и к 1 для а 0,05
или в другой форме Х -Х2 QP 2 авч 9

где овч
- СКО частичной воспроизводимости

В случае отсутствия характеристик частичной воспроизводимости допускается их установление
на основании экспериментальных данных получаемых в лаборатории именно в этих условиях чаще
всего в условиях вариации времени и оператора При этом для расчета используют алгоритмы --
приведенныев разделе 7

Допускаетсядо установления характеристик частичной воспроизводимости временно --
использоватькритерий для полной воспроизводимости но следует учитывать неэффективность такого контроля
критерийзавышен
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Примечание- Наиболеечасто встречающийся на практике случай- использование для контроля
воспроизводимости результатов измерения шифрованных проб которые выдаются разным лаборантам в разное
время Такимобразом варьируются только два фактора лаборант и время Характеристикичастичной --
воспроизводимостив тексте или свидетельстве об аттестации МВИ отсутствуютпоэтомудля расчета нормативов контроля
используются характеристики полной воспроизводимостичто приводит к сильномуих завышению --
Неудовлетворительныйрезультат контроля в этом случае означает очень грубую ошибку В этом случае измерения следует
немедленно остановить и выявить причины неудовлетворительного результата контроля

5.10.8 Периодичностьпроведения ВОК воспроизводимости устанавливают с учетом вариации
фактороввлияющих на воспроизводимость МВИ Контрольчистой или частичной воспроизводимости
обязателен при изменении факторакоторый может оказать существенное влияние на погрешность
МВИ при этом чем большечисло параллельных определенийтем он эффективнее

5.11Требования к проведению оперативного контроля точности погрешностиизмерений

5.11.1 Единичныеконтрольные измерения выполняют в одной серии с измерениями рабочих
проб Число контрольных измерений зависит от общего числа проводимых измерений и --
устанавливаетсяпо таблице 1

Алгоритмыконтроля приведены для случая симметричных границхарактеристики погрешности

ДВДНД5В 5Н5
5.11.2ВОК погрешности для МВИ с установленными значениями интервальной оценки --

погрешностипроводят с использованием образцов для контроля метода добавок метода кратного изменения
значения измеряемого параметра в пробе метода варьирования навески

5.11.3МетодВОК погрешности с использованием образцов для контроля является наиболее --
эффективнымПрименениеэтого метода возможно при наличии ОК либо при возможности и --
экономическойцелесообразности создания ОКдля осуществления процедуры контроля

5.11.4НормативыВОК погрешности рассчитывают исходя из реальной функциираспределения
погрешности измерений

5.12Алгоритм проведения оперативного контроля погрешности с использованием образцов
для контроля при нормальном распределении

5.12.1Погрешностьаттестованного значения образца для контроля не должна превышать --
третьейчасти характеристики погрешности методики

Примечание- Для МВИ неисключенная систематическая составляющая погрешности которой
определяется только погрешностью используемого в ней ОК это условие не обязательно Для тех случаев когда
измерения по МВИ систематически постоянноменьше нижней границы рабочего диапазона МВИдопускается
периодичность ВОК сократить в два раза по сравнению с периодичностьюуказанной в таблице 1

Аттестованноезначение ОК должно бытьблизкок значению измеряемых параметров в --
контролируемыхобъектах Если диапазон контролируемых параметров достаточно узок верхняя и нижняя
границы рабочего диапазона отличаются не болеечем в три раза то для контроля достаточно одного
образца

5.12.2МетодВОК погрешности с применением образцов для контроля состоит в сравнении --
разностиКкмеждурезультатом контрольного измерения аттестованной характеристики в образце для --
контроляX и его аттестованным значением С с нормативом ВОК погрешности К

Погрешностьрезультата контрольного измерения признают удовлетворительной если --
выполняетсяследующий критерий

КкХ-СК 10
5.12.3НормативВОК для различных уровней значимости для нормального распределения --

рассчитываютпо формулам
К 084 А для а 0,10Р 0,90- усиленный контроль 11
К А для а 0,05Р 0,95- нормальный контроль 12

где А- характеристика погрешности измерений соответствующая аттестованномузначению --
параметрав ОК

Для МВИоговоренных в примечании к 5.12.1норматив ВОК погрешности рассчитывают по --
формулам
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К 0,84 ЛоКдля а 0,10 13
К AqkДЛЯ а 0,05 14

где Аок- погрешность аттестованного значения ОК
5.13Алгоритм оперативного контроля погрешности с использованием метода добавок

5.13.1Алгоритмпроведения ВОКпогрешности с использованием метода добавок применяют если
операции введения добавок а также применяемые при этом средства измерений не вносят значимого
вклада в погрешность результатов измерений а также известно установлено в процессе аттестации
МВИ что постоянная систематическая составляющая погрешности МВИ незначима В противном --
случаепри контроле погрешности вместе с методом добавок применяют методкратного изменения --
значенияизмеряемого параметра см 5.14 В качестве добавки могут бытьиспользованы градуировочные
растворы аттестованные смеси стандартные образцы и т п

5.13.2МетодВОК погрешности с использованием метода добавок состоит в сравнении разности
междурезультатом контрольного измерения значения определяемого параметра в пробе с известной
добавкой Хд в пробе бездобавки X и значением добавки Д добавка должна составлять от 50 до
150 от содержания компонента в пробе с нормативом контроля точности К

Погрешностьконтрольных измерений принимают удовлетворительной если выполняется --
следующийкритерий

КкХД- X- Д К 0,84 А АдАд для Р 0,90или К Д ДдДд для Р 0,95 1 5
где X- результат контрольного измерения исходной пробы

Хд- результат контрольного измерения пробы с добавкой
Д- значение добавки

Добавкадолжна бытьтакой чтобы выполнялось условие

x-xsa a - 16
при этом она не должна превышать значения измеряемого параметра в пробе с добавкой болеечем в
два раза

Посколькурасчет проводят в абсолютныхзначениях то Д Дд- абсолютные суммарные --
погрешности МВИ соответствующие значениям X Хдпричем А- характеристика погрешности --
измеренийсоответствующая расчетномузначению параметра в пробе с добавкой Ад- расчетная --
погрешность внесения добавки Д

В общем случае Адрассчитывают по формуле

Ат
где- погрешность взвешивания навески вещества используемого для внесения в пробу

АС
- погрешность обусловленная степенью загрязненности реактиваов используемогоыхдля

приготовления добавки
AV-

погрешность - й меры вместимости используемой при приготовлении добавки

N- количество мервместимости используемых при приготовлении добавки
Д- расчетное значение добавки

5.14Алгоритм проведения оперативного контроля погрешности с использованием метода
кратного изменения значения измеряемого параметра в пробе

5.14.1Алгоритмпроведения ВОК погрешности с использованием метода кратного изменения --
значенияизмеряемого параметра в пробе методварьирования навески или аликвоты далее- --
навескиприменяют если операция кратного изменения варьированиянавески а также применяемые при
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этом средства измерений не вносят значимого вклада в погрешность результатов измерений а также
известно установленов процессе аттестации МВИ что пропорциональная систематическая --
составляющаяпогрешности МВИ незначима

В противном случае при контроле погрешности вместе с методом кратного изменения значения
измеряемого параметра варьированиянавески применяют методдобавок см 5.13

Примечание- Изменениязначения измеряемого параметра в кратное число раз можно достигнуть
разбавлением или концентрированием пробы При этом значение измеряемого параметра не должно выйти за
пределы аттестованного диапазона

5.14.2МетодВОК погрешности с использованием метода кратного изменения значения --
измеряемогопараметра в пробе варьирования навески состоит в сравнении разности междурезультатом
контрольного измерения пробы с измененным в R раз контролируемым параметром X1 с измененной
массой умноженным на коэффициент кратности изменения для метода варьирования навески не
умножается и в реальной пробе X с нормативом контроля погрешности К

Результатконтрольного измерения признается удовлетворительным если выполняется --
следующийкритерий

Кк R X
- Х К 0,84 А- а для Р 0,90или К R2 А- а для Р 0,95 18

или для метода варьирования навески

Кк Х
-Х К 0,84 А- д для Р 0,90или К д для Р 0,95 1 9

гдеХ- результат контрольного измерения исходной пробы
X- результат контрольного измерения пробы с параметром измененным в R раз с измененной

массой
R- кратность изменения
Д Ау- абсолютные суммарные погрешности МВИ в диапазонах соответствующих значениям

X X причем А- характеристика погрешности измерений соответствующая --
расчетномузначению параметра в измененной в R раз пробе

5.15Алгоритм проведения оперативного контроля правильности

5.15.1ВОК правильности проводят в случае если это специально оговорено в тексте МВИ или
в случае необходимости проверки систематической составляющей погрешности МВИ Периодичность
его оговаривается специально

5.15.2ВОК правильности для МВИ с установленными значениями 0Спроводят с использованием
образцов для контроля метода добавок метода кратного изменения значения измеряемого параметра
в пробе метода варьирования навески по алгоритмам изложенным в 5.12-5.14то есть с --
использованиемразличных контрольных процедур В качестве критерия выполнения нормативов контроля
используется значение К О,84-0Са 0,10или К 0Са 0,05 Результатвыполнения контрольной
процедуры не должен превышать норматива контроля

Условия проведения эксперимента число параллельных определений приемы примененные
для минимизации неисключенной систематической составляющей МВИ и т п должны --
соответствоватьусловиям установления 0С

6 Контрольстабильности результатов измерений с помощью контрольных карт

6.1 КС результатов измерений с использованием контрольных карт является визуальным --
средствомобнаружения динамики изменений показателей качества результатов измерений --
последующегоустановления причин этого изменения и оперативного управления качеством измерений на основе
установленных правил анализа ситуаций возникающих при работе с контрольными картами

6.2 Контрольныекарты являются графическим представлением результатов ВОК в течение --
времении строятся для тех измерений которые подлежат контролю в соответствии с разделом 5

6.3 Контрольнаякарта в общем случае представляет собой график по оси ординат которого --
откладываетсязначение контролируемого признака результатаконтрольной процедуры а по оси абсцисс-

порядковый номер контрольного измерения Крометого на нем обозначены в виде горизонтальных
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линий границы предупреждения и границы действия рисунок 1 Если контролируемый признак может
принимать только положительные значения то строятся односторонние только с верхними границами
контрольные карты

Примечание- Контрольнаяпроцедура контрольноеизмерение- процедура проведения --
экспериментапо контролю измерений

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011121314151617181920

границы действия предупреждающие границы- - средняя линия

Рисунок1
6.4 Применениеконтрольных карт основано на сопоставлении результатов контрольных --

измеренийс установленными нормативами контроля границами действия и границами предупреждения
6.5 Средняялиния контрольной карты представляет собой математическое ожидание --

контролируемогопризнака того признака по которомуконтролируется показатель качества измерений --
границыпредупреждения и действия- процентные точки выборок из распределения контрольного --
признакаразные для усиленного и нормального контролей

-усиленный контроль граница предупреждения- при уровне значимости а 0,1090 -ная точка
граница действия- при уровне значимости а 0,0298 -ная точка

- нормальный контроль граница предупреждения- при уровне значимости а 0,05 95 -ная
точка граница действия- при уровне значимости а 0,00399,7 -ная точка

Значенияграницпредупреждения и действия приведены в таблицах 3-9
Примечание-Данный подходк установлению границпредупреждения и действия отличается от --

принятогов картах Шухартаграница предупреждения- 2о граница действия- За где а - генеральное СКО --
контрольногопризнака Предлагаемыйв настоящем стандарте принцип расчета контрольных границгармонизирует
ВОК и КС результатов измерений нормативы ВОК полностью соответствуют границам предупреждения

Таблица 3- Расчетрезультатов контрольных процедур нормативов контроля пределов действия и --
предупрежденияи средней линии при построении контрольных карт в случае когда показатель точности результатов
измерений задан в виде симметричного относительно нуля интервала Контрольпогрешности с применением ОК

Наименование--
рассчитываемойвеличины

Расчетзначений в единицах
результата измерений

Расчетзначений в приведенных --
единицах

Результат контрольной
процедуры и i о Ккп к
Средняялиния Ом

ао ср.п
Границыпредупреждения Нормальный

контроль
Усиленный

контроль
Нормальный

контроль
Усиленный

контроль
- - д

тф.В пр
К-

тф.Н rip
пр.в- пр- 0,84-А

К-

rip.H rip

- is- А

rip.B.n rip.n 1

ЕГ-пр.н.п

- Г- А

rip.B.n rip.n 1

ЕГ-пр.н.п
Границыдействия д.в Кд- 15 Кпр

Д.Н пр
КдВКд1,19Кпр

Кд.н-э-кпр
Кд.в.пкд.п1,5

Кд.н.п-15

Кд.в.пкд.п1,5
Кд.н.п-15
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Окончаниетаблицы 3
Примечание- В таблице приведены следующие обозначения
X- результат контрольного измерения ОК
С- аттестованное значение ОК или измеренное с помощью ОК
А- характеристика погрешности МВИсоответствующая аттестованномузначению ОК
Кк- разность междуаттестованным и измеренным значениями
Ккп- разность междуаттестованным и измеренным значениями в приведенных единицах
Кср- значение средней линии
Ксрп

- значение средней линии в приведенных единицах
Кпр- значение границы предупреждения
Кпрп

- значение границы предупреждения в приведенных единицах
КПрв- значение верхней границы предупреждения
Кпрв п

- значение верхней границы предупреждения в приведенных единицах
Кпрн- значение нижней границы предупреждения
Кпрнп- значение нижней границы предупреждения в приведенных единицах
Кд- значение границы действия
Кдп- значение границы действия в приведенных единицах
Кдв - значение верхней границы действия
К значение верхней границы действия в приведенных единицах
КТн

- значение нижней границы действия
КТ п

- значение нижней границы действия в приведенных единицах

Таблица 4- Расчет результатов контрольных процедур нормативов контроля пределов действия и --
предупрежденияи средней линии при построении контрольных карт в случае когда показатель точности результатов
измерений задан в виде симметричного относительно нуля интервала Контрольпогрешности с применением
метода добавок

Наименование
рассчитываемой

величины

Расчетзначений в единицах
результата измерений

Расчетзначений в приведенных
единицах

Результат--
контрольнойпроцедуры КкХд-Х-Д Хд-Х-Д

кп к
Средняялиния оII

QО Ксо.п0
Границы--
предупреждения

Нормальный
контроль

Усиленный
контроль

Нормальный
контроль

Усиленный
контроль

К- 1-пр.в пр К- 1-пр.в пр К-К- 1пр.в.п пр.п
К- лпр.н.п 1

К-К- 1пр.в.п пр.п
К- лпр.н.п 14д аад

К-Кпр.н ripпри постоянном --
значениидобавки

84VAlfl4Д ад
К-Кпр.н ripпри постоянном значении
добавки

Границыдействия Кд.вКд1,5Кпр
Кд.н-1,5Кпр

Кд.вКд 1,19-Кпр
Кд.н1 19 Кпр

Кд.в.пкд.п1,5
Кд.н.п-1.5

Кд.в.пкд.п1,5
Кд.н.п-1.5

Примечание- В таблице приведены следующие обозначения
Кк- разность результатов измерений пробы с добавкой пробы и значения добавки
Ккп- разность результатов измерений пробы с добавкой пробы и значения добавки в приведенных единицах

А- характеристика погрешности результатов измерений соответствующая расчетномусодержанию
компонента в пробе с добавкой реальной пробе соответственно

Д- значение добавки
X- результат контрольного измерения пробы бездобавки
Хд- результат контрольного измерения пробы с добавкой
Ад- расчетная характеристика погрешности вводимой добавки Д
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Таблица 5- Расчетрезультатов контрольных процедур нормативов контроля пределов действия и --
предупрежденияи средней линии при построении контрольных карт в случае когда показатель точности результатов
измерений задан в виде симметричного относительно нуля интервала Контрольпогрешности с применением
метода кратного изменения измеряемого параметра в пробе варьированиянавески

Наименование
рассчитываемой

величины

Расчетзначений в единицах
результата измерений

Расчетзначений в приведенных
единицах

Результат--
контрольнойпроцедуры Кк 8Х

-Хили

Кк X
- X для варьирования навески

RX-X Х-ХКк.п к или Кк.п к
Средняялиния ОII

QО Ксо.п0
Границы --
предупреждения

Нормальный
контроль

Усиленный
контроль

Нормальный
контроль

Усиленный
контроль

К- -пр.в пр К- -пр.в пр К-К- 1пр.в.п пр.п
К-

-1пр.н.п
К-К- 1пр.в.п пр.п

К-
-1пр.н.п

или

0,84- R2 А- А-

или
I 2 2Ахдля навески

К-пр.н прпри постоянном значении
коэффициента изменения

или кратности масс

0,84-дл л
К-пр.н прпри постоянном значении

коэффициента изменения
или кратности масс

Границыдействия Кд.вКд1,5Кпр
Кд.н-1.5Кпр

КдВКд1,19Кпр
Кд.н1 Кпр

Кд.в.пКд.п 1,5
Кд.н.п-1.5

Кд.в.пКд.п1,5
Кд.н.п-1.5

Примечание- В таблице приведены следующие обозначения
Кк- разность междурезультатом измерения пробы с измененным в R раз значением контролируемого

параметра и результатом измерения пробы
Ккп- разность междурезультатом измерения пробы с измененным в R раз значением контролируемого

параметра и результатом измерения пробы в приведенных единицах
АрАр- характеристика погрешности результатов измерений соответствующая расчетномусодержанию

компонента в пробе с измененным параметром реальной пробе соответственно
X- результат контрольного измерения рабочей пробы
X- результат контрольного измерения пробы с измененным параметром
R- коэффициент изменения

Таблица 6- Расчетрезультатов контрольных процедур нормативов контроля пределов действия и --
предупрежденияи средней линии при построении контрольных карт в случае когда показатель точности результатов
измерений задан в виде симметричного относительно нуля интервала Контрольвоспроизводимости

Наименованиерассчитываемой
величины

Расчетзначений в единицах
результата измерений

Расчетзначений в приведенных
единицах

Результатконтрольной процедуры

Dk Xi-X2 Х1-Х2
к.п-

а 2
Средняялиния Dcdа2В а2 1128 Осс.па2 1.128
Границыпредупреждения Нормальный

контроль
Усиленный

контроль
Нормальный

контроль
Усиленный

контроль

DnpQP п ов
QP п 2,77

DnpQP п ав
38 л 2,33

Опр.п2,77 Опр.п2,33

Границыдействия DrQP псв
QP п 4,25

DrQP п св
QP п 3,32

д.п 4,25 Од.п3,32
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ГОСТР 8.984-2019

Окончаниетаблицы 6
Примечание- В таблице приведены следующие обозначения
DK-разность междупервичным и повторным результатами измерения
DKn- разность междупервичным и повторным результатами измерения в приведенных единицах
Dcp- значение средней линии
Dcpп

- значение средней линии в приведенных единицах
а2- коэффициент смещения статистической оценки математического ожидания выборочного размаха для

двух результатов измерений
Dnp- значение границы предупреждения
Dnpn- значение границы предупреждения в приведенных единицах
Од- значение границы действия
Одп- значение границы действия в приведенных единицах
ов- среднее квадратическое отклонение воспроизводимости соответствующее значению измеряемого

параметра в пробе-Хсрпо формуле7
XiХ2- результат первичного повторногоконтрольного измерения

Таблица 7- Расчет результатов контрольных процедур нормативов контроля пределов действия и --
предупрежденияи средней линии при построении контрольных карт в случае когда показатель точности результатов
измерений задан в виде симметричного относительно нуля интервала Контрольсходимости по размахудля п
параллельных определений

Наименованиерассчитываемой
величины

Расчетзначений в единицах
результата измерений

Расчетзначений в приведенных
единицах

Результатконтрольной процедуры н - у уик max min
j

Vnax- rnin
кп Gисх

Средняялиния dCDапСХ dcp.nап
Границыпредупреждения Нормальный

контроль
Усиленный

контроль
Нормальный

контроль
Усиленный

контроль
dnp QP посх

при а 0,05
dnpQP л осх

при а 0,10
dnp.n QP п
при а 0,05

dnp.n QP п
при а 0,10

Границыдействия dAQP пссх
при а 0,003 dRQP п ссх

при а 0,02
д.п QP п
при а 0,003

д.п QP п
при а 0,02

Примечание- В таблице приведены следующие обозначения
dK- разность междумаксимальным и минимальным результатами измерения
dKn- разность междумаксимальным и минимальным результатами измерения в приведенных единицах
dcp- значение средней линии
dcpп- значение средней линии в приведенных единицах
ап- коэффициент смещения статистической оценки математического ожидания выборочного размаха для

п результатов измерений
dnp- значение границы предупреждения
dnpп

- значение границы предупреждения в приведенных единицах
dA- значение границы действия
dRп

- значение границы действия в приведенных единицах

Таблица 8- Расчет результатов контрольных процедур нормативов контроля пределов действия и --
предупрежденияи средней линии при построении контрольных карт в случае когда показатель точности результатов
измерений задан в виде симметричного относительно нуля интервала Контрольсходимости по выборочномуСКО
для п параллельных определений

Наименованиерассчитываемой
величины

Расчетзначений в единицах
результата измерений

Расчетзначений в приведенных
единицах

Результатконтрольной процедуры
п t5

dKS ХХ,.-Х2л- 1
v1

dK.nSacx

Средняялиния dcpСпсх срп Сп
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Окончаниетаблицы 8

Наименованиерассчитываемой
величины

Расчетзначений в единицах
результата измерений

Расчетзначений в приведенных
единицах

Границыпредупреждения Нормальный
контроль

Усиленный
контроль

Нормальный
контроль

Усиленный
контроль

dnpMP посх
при а 0,05

dnpMP п осх
при а 0,10

VnMP П
при а 0,05

Vn МР П
при а 0,10

Границыдействия dRMP п осх
при а 0,003

dRMP п осх
при а 0,02

dR.nМР п
при а 0,003

dR.nMP п
при а 0,02

Примечание- В таблице приведены следующие обозначения
S- выборочное среднее квадратическое отклонение вычисленное по п параллельным определениям
Сп- коэффициент смещения статистической оценки математического ожидания выборочного СКО

Таблица 9- Расчетрезультатов контрольных процедур нормативов контроля пределов действия и --
предупрежденияи средней линии при построении контрольных карт в случае когда показатель точности результатов
измерений задан в виде симметричного относительно нуля интервала Контрольправильности с применением ОК

Наименование--
рассчитываемойвеличины

Расчетзначений в единицах
результата измерений

Расчетзначений в приведенных --
единицах

Результатконтрольной --
процедуры Ккх-С к кп-

к
Средняялиния ОII

QО Ксо.п0
Границыпредупреждения Нормальный

контроль
Усиленный

контроль
Нормальный

контроль
Усиленный

контроль

Кпр.вКпр0С
К-Кпр.н rip

Кпр.вКПрО.840с
К-Кпр.н rip

К-К- 1пр.в.п пр.п
К-

-1пр.н.п
К-К- 1пр.в.п пр.п

К-
-1пр.н.п

Границыдействия Кд.вКд1,5Кпр
Кд.н-1.5-Кпр

КдВКд1,19Кпр
Кд.н1 19- Кпр

Кд.в.пкд.п1,5
Кд.н.п-1.5

Кд.в.пкд.п 1,5
Кд.н.п-1.5

Примечание- В таблице приведены следующие обозначения
Кк- разность междурезультатом контрольного измерения ОК и аттестованным значением ОК
Ккп- разность междурезультатом контрольного измерения ОКи аттестованным значением ОКв приведенных

единицах
0С- характеристика систематической составляющей погрешности МВИ соответствующая аттестованному

значению параметра в ОК
X- результат контрольного измерения ОК
С- аттестованное значение ОК или измеренное с помощью ОК

Примечание- При расчете результатов контрольных процедурв приведенных единицах используют
значения границпредупреждения Кпропределяемые по формуламсоответствующей графы

Значениякоэффициентов ап QP п Сп МР п для разного числа параллельных определений
приведены в таблице 10
Таблица 10

П ал
QP п

сп
МР п

а 0,10 а 0,05 а 0,02 а 0,003 а 0,10 а 0,05 а 0,02 а 0,003

2 1,128 2,33 2,77 3,32 4,25 0,798 1,65 1,96 2,33 2,97
3 1,693 2,90 3,31 3,82 4,68 0,889 1,52 1,73 1,98 2,41
4 2,059 3,24 3,63 4,12 4,95 0,921 1,44 1,61 1,81 2,15
5 2,326 3,48 3,86 4,33 5,13 0,940 1,40 1,54 1,71 2,00
6 2,534 3,66 4,03 4,50 5,28 0,951 1,36 1,49 1,64 1,90
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6.6 Порядокпостроения контрольных карт следующий
- рассчитывают значения средней линии границпредупреждения и действия в зависимости от

выбранного алгоритма проведения контрольных процедури в соответствии с таблицами 3-9
- откладывают на контрольной карте значения средней линии границпредупреждения и действия
- рассчитывают результаты контрольных процедурв соответствии с таблицами 3-9 и наносят их

на контрольную карту

Примечания
1 Если характеристика погрешности результатов измерений задана в виде несимметричного относительно

нуля интервала результаты контрольных процедур среднюю линию границы предупреждения и действия --
рассчитываютв соответствии с графой Расчет значений в приведенных единицах таблицы 3 используя верхние и
нижние значения соответствующих признаков

2 Если характеристики погрешности МВИ заданы в относительном виде то контрольные карты строят --
используя графуРасчет значений в приведенных единицах при этом характеристики погрешности переводят в
абсолютную форму

3 Еслихарактеристики погрешности МВИ заданы в абсолютном виде то контрольные карты строят --
используяграфуРасчет значений в единицах результата измерений

4 Еслидля контроля качества измерений используют СО с различными аттестованными значениями или --
добавкиразной величины или различную кратность изменения контролируемого параметра то контрольные карты
строят используя графуРасчет значений в приведенных единицах при этом характеристики погрешности --
переводятв абсолютную форму

Динамикуизменения стабильности процесса измерений отслеживают на основе регулярного --
анализаданных контрольной карты

6.7 Признакинестабильности процесса измерений по МВИ можно разделить на две группы
предупреждающие и признаки действия При появлении признака действия измерения немедленно
останавливаютвыясняют и немедленно устраняют его причину Появлениепредупреждающих --
признаков- это сигнал о возможном неблагополучии измерения при этом продолжают возможные причины
анализируют

6.8 Различаюттри основных признака нестабильности процесса выброс смещение и дрейф --
Согласноправилам Вестгардаприменительно именно к процессуизмерений признаки действия следующие

а последняя точка лежит вне зоны действия выброс
б два последовательных результатавключая последний лежат вне зоны предупреждения выброс
в разность междупоследней и предыдущей точками по абсолютной величине превышает --

размерыудвоенной зоны предупреждения обе точки- выброс
Наличиехотя бы одного из признаков действия говорит о том что процесс измерений вышел из-

под контроля
Предупреждающиепризнаки следующие
а последняя точка лежит выше зоны предупреждения или ниже выброс
б каждая из четырех и болеепоследовательных точек включая последнюю лежит выше --

положительныйдрейф или ниже отрицательныйдрейф предыдущей
в три или четыре последовательные точки включая последнюю лежат выше или ниже --

половиннойзоны предупреждения смещение
Примечание- За зонудействия принимается расстояние от средней линии до верхней или нижней

границы действия- для двусторонних контрольных карт погрешностиот 0 до границы действия- для --
одностороннихконтрольных карт сходимостивоспроизводимости Соответственноза зонупредупреждения принимается
расстояние от средней линии до верхней или нижней границы предупреждения- для двусторонних контрольных
карт от 0 до границы предупреждения-для односторонних контрольных карт

6.9 Для КС нарядус визуальными критериями при использовании ОК возможно применение --
числовыхкритериев основанных на проверке уровней значимости Для одной или двух точек одного или
двух результатов контрольного измерения числовые критерии проверки стабильности соответствуют
приведенным правилам Вестгарда

Для числа точек L 3 анализируют всю группурезультатов контрольных измерений для которых
рассчитывают значения X- CLи SL гдеХ- результат контрольных измерений SL- CKO результата
контрольного измерения оцененное по размахуили по дисперсии L- число анализируемых --
контрольныхизмерений

Для этих контрольных признаков методом наименьших квадратов строят две зависимости
X- С FL и SL в первом приближении можно аппроксимировать линейной зависимостью Если
при подстановке в принятые функциизначения L 1 любая из функцийвыходит за пределы действия
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измерения останавливают причинунестабильности выясняют и устраняют не дожидаясь подобного
реального результата

В случае прогнозируемого выхода любой из функцийза пределы предупреждающих действий --
измерения продолжаютно возможные причины такого ее поведения также выясняют и устраняют --
Глубинарасчета число L в принципе не ограничена хотя на практике достаточно чтобы L не превосходило
15 Такимобразом проверяют отсутствие нежелательного дрейфа

6.10 Одновременнос проверкой на отсутствие дрейфа проверяют отсутствие нежелательного
смещения сходимости или воспроизводимости результатов измерений Для этого анализируют L --
контрольныхизмерений где L- текущее от трех до 21 Текущее означаетчто с прибавлениемгруппе
контрольных измерений очередного результата заново пересчитывают и значения статистики S и --
нормативыконтроля После проведения L контрольных измерений рассчитывают среднее --
арифметическоезначение S оцененное либо по парам результатов

L

20
где dj Х1- Х2,- размах результатов двух параллельных определений -го контрольного результата

измерения в случае проверки сходимости или размах двух последовательных --
результатовизмерений каждое из которых получено по п параллельным в случае
проверки воспроизводимости

либо по выборочным дисперсиям

L

21

где S у1

л-1
для числа параллельных определений контрольного измерения большедвух
для сходимости

Процессизмерений признается стабильным если выполняется следующий критерий

S МР f осхилив ix2PJlf асхилив 22
где f Ln - 1- число степеней свободы

2Р f- квантиль распределения 2 соответствующий доверительной вероятности Р и числу--
степенейсвободы f

МР - коэффициенты приведенные в таблице 11
Таблица 11

f
М0,90

усиленный
контроль

М0,95
нормальный

контроль
М0,1 0 М0,05 f

М0,90
усиленный
контроль

М0,95f
нормальный

контроль
М0,10f М0,05

2 1,52 1,73 0,32 0,23 12 1,24 1,32 0,72 0,66
3 1,44 1,61 0,44 0,34 13 1,23 1,31 0,74 0,67
4 1,40 1,54 0,52 0,42 14 1,23 1,30 0,75 0,69
5 1,36 1,49 0,57 0,48 15 1,22 1,29 0,75 0,70
6 1,33 1,45 0,61 0,52 16 1,21 1,28 0,76 0,71
7 1,31 1,42 0,64 0,56 17 1,21 1,27 0,77 0,71
8 1,29 1,39 0,66 0,58 18 1,20 1,27 0,78 0,72
9 1,28 1,37 0,68 0,61 19 1,20 1,26 0,78 0,73
10 1,26 1,35 0,70 0,63 20 1,19 1,25 0,79 0,74
11 1,25 1,34 0,71 0,64 21 1,19 1,25 0,79 0,74
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Окончаниетаблицы 11

f
М0,90f

усиленный
контроль

М0,95f
нормальный

контроль
М0,1 0 М0,05f f

М0,90
усиленный
контроль

М0,95f
нормальный

контроль
М0,10f М0,05

30 1,16 1,21 0,82 0,79 70 1,11 1,14 0,89 0,86
40 1,14 1,18 0,85 0,81 80 1,10 1,13 0,90 0,87
50 1,12 1,16 0,87 0,83 90 1,10 1,12 0,90 0,88
60 1,11 1,15 0,88 0,85 100 1,10 1,12 0,91 0,88

ПриL 21 КС по текущемупризнакупереходит в ВСК
6.11Данныедля построения контрольных карт оформляют в специальных таблицах --

Рекомендуемаяформатаблицпри использовании различных алгоритмов контроля приведена в приложении Г

7 Статистическийконтроль показателей качества измерений

7.1 ВСК представляет собой накопление и анализ информации на основе которой рассчитывают
показатели качества измерений по МВИ которые сравнивают с аттестованными приписанными--
показателями качества

7.2 ВСК измерений сходимостивоспроизводимости правильностиоснован на анализе --
совокупностиконтрольных измерений и призван решать задачи оценки качества измерений и управления этим
качеством а именно- своевременной коррекции показателей качества в случае необходимости

7.3ВСКосуществляется на основе информации получаемой в процессе проведения контрольных
измерений при ВОКвыполненных в течение контролируемого периода При необходимости для --
формированиявыборки контрольных проверок необходимой для проведения ВСКпланируют проведение
дополнительных контрольных измерений Число анализируемых результатов контрольных измерений
L- от 21 до бесконечности

Контролируемыйпериод определяется периодом отчетности о показателях качества измерений
но как правило не должен превышать одного года Для редко используемых МВИ отчетный период-

это время в течение которого получен 21 результат
7.4 ВСК проводят для тех поддиапазонов контролируемых параметров которые характеризуются

одинаковыми показателями качества измерений и для тех вероятностей при которых установлены --
интервальные приписанные показатели качества измерений МВИ Последующиеалгоритмы приведены
для Р 0,95

7.5 ВСК проводят для тех объектов измерения в которых изменением значения контролируемого
параметра можно пренебречь по сравнению с характеристиками погрешности методики измерений
или это изменение можно учесть расчетным способом напримеручесть распадрадионуклидов в --
случаеесли объектом измерения является ядерный материал

7.6Допускаетсявместо ВСК по количественномупризнакуиспользовать ВСК по альтернативному
признакув соответствии с 4 раздел 8

7.7 ВСК сходимости

7.7.1В процессе ВСК сходимости анализируют L как положительныхтак и отрицательных --
результатовконтрольных измерений рабочих проб ВСК сходимости проводят при той же вероятности при
которой в течение отчетного периода был проведен ВОК сходимости

7.7.2Характеристикасходимости МВИ соответствует приписанномузначению если выполнены
неравенства

V2 1 - Р f f осх S М Р f осх V2 Р f f осх 23
где f Ln - 1- число степеней свободы

21 - Р f- квантили распределения у2 соответствующие доверительной вероятности 1 - Р и
числустепеней свободы f

у2Р f- квантили распределения у2 соответствующие доверительной вероятности Р и числусте-

пеней свободы f
S рассчитывается по формулам20 или 21
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ЗначенияМР f sJx2P,ff и М1 - Р f Jx2 1 -P,flf- для Р 0,90Р 0,95и 1 - Р 0,10
1 - Р 0,05приведены в таблице 11

7.7.3 Невыполнениеправого неравенства свидетельствует о том что характеристика --
сходимостиМВИ значимо большеприписанного значения В этом случае МВИ не допускается к применению
Необходимапереаттестация МВИ с большимзначением погрешности или замена МВИ для контроля
данного параметра

7.7.4Невыполнениелевого неравенства свидетельствует о том что характеристика сходимости
МВИ значимо меньше приписанного значения Это может служить основанием для переаттестации
МВИ с целью установления меньшего значения погрешности

Примечание-Для переаттестации МВИ необходим анализ всех измерений в совокупности

7.8 ВСК воспроизводимости и правильности с помощью ОК
7.8.1 В процессе ВСК анализируют L как положительных так и отрицательных результатов --

контрольныхизмерений ОК Состав свойстваОК должен бытьадекватен анализируемым объектам то
есть возможное отличие состава или свойств образцов для контроля от анализируемых объектов не
должно вносить значимого вклада в погрешность измерений Погрешностьаттестованного значения
образца для контроля не должна превышать третьей части характеристики погрешности результатов
измерений за исключением случаев предусмотренных в примечании к 5.12.1 Допускаетсяпри --
контролевоспроизводимости использовать рабочие пробы

Примечание- При неполной адекватности ОК контролируемым объектам возможно --
проконтролироватьтолько часть погрешностиобусловленную факторамивоспроизводимости частичнуювоспроизводимость а
контроль правильности может оказаться некорректным

7.8.2После выполнения L контрольных измерений рассчитывают среднее арифметическое --
значениерезультатов измерений Хср их среднее квадратическое отклонение Sx и отклонение И --
среднегозначения от аттестованного значения С образца для контроля по формулам

ср-Х L 1

L 1 1

24

25

ИХср-С 26
где Xj- - й результат измерения контролируемого параметра в ОК средний по числу параллельных

определений регламентированных МВИ 1 L
Качествоизмерений признают удовлетворительным если выполняются следующие условия

Sx- Кви И Кп 27
где Кв- норматив статистического контроля воспроизводимости

Кп- норматив статистического контроля правильности

7.8.3Нормативыстатистического контроля для доверительной вероятности Р 0,95 --
рассчитываютпо формулам

Кв МР ов 28
кп кед sx2L е205 29

где f Ln - 1- число степеней свободы
МР f- коэффициент учитывающий ограниченность выборки для Р 0,95 приведен в --

таблице11
ед- квантиль f-распределенияСтьюдентаприведенв таблице 12
ов- показатель воспроизводимости результатов измерений по МВИсоответствующий --

аттестованномузначению параметра в ОК
0С- характеристика систематической составляющей погрешности МВИсоответствующая --

аттестованномузначению параметра в ОК
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Примечание- При отсутствии приписанных показателей воспроизводимости аврассчитывают по

формулеов
-е2-е

2

1,96

Таблица 12- Значениеквантилей f-распределенияСтьюдентапри доверительной вероятности Р 0,95

f т f т f т f т
4 2,776 10 2,228 16 2,120 40 2,021
5 2,571 11 2,201 17 2,110 50 2,009
6 2,447 12 2,179 18 2,101 70 1,994
7 2,365 13 2,160 19 2,093 100 1,984
8 2,306 14 2,145 20 2,086
9 2,262 15 2,131 30 2,042

7.8.4В случае невыполнения критериев 27 есть основания для коррекции показателя --
воспроизводимостиМВИ и показателя правильности МВИ и возможной переаттестации МВИ в установленном
порядке

7.8.5 Правила оформления и форма регистрации результатов контроля при проверке качества
измерений с использованием ОК приведены в приложении Б

7.9 ВСК воспроизводимости и правильности с использованием метода добавок

7.9.1ВСК правильности с использованием метода добавок проводят в случае если для МВИ --
предусмотренВОК точности с использованием только этого метода При этом должен бытьизвестен как
правило из свидетельства об аттестациипоказатель правильности методики 0С5для этого метода

В этом случае ВСК проводят для приведенных величин Оценкапропорциональной --
систематическойсоставляющей погрешности МВИ

Ь д -X 1Д 30
где 1 L

ОбозначенияX Хди Дсоответствуют 5.13.2
Такойподходпозволяет обрабатывать совместно результатыполученные для разных проб и --

разныхзначений добавок
7.9.2 После выполнения L контрольных измерений рассчитывают среднее арифметическое --

значениерезультатов расчета Ь Рассчитываютсреднее квадратическое отклонение результатов --
расчетаb по результатам контрольных измерений содержания компонента в пробах бездобавки и в пробах
с добавкой и модуль разности междусредним значением b и приписанным методике значением 0С5
по формулам

И Ь - 0С5 31
Ь -2 32

1
7.9.3Качествоизмерений признают удовлетворительным если выполняется следующее условие

Ьеь 0С5 33
где Ч мР,--1Мрд1sb

Ж 34
0С5- показатель правильности МВИ в относительной формеустановленный при ее аттестации

методом добавок
Sb- соответствует формуле25 с заменой символа X на Ь
МР L- 1- коэффициентучитывающий ограниченность выборки для Р 0,95приведен в таблице 11
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7.9.4ВСК воспроизводимости МВИ с использованием метода добавок проводят только в том --
случаеесли существует возможность долгое время хранить пробус гарантией стабильности --
контролируемогопараметра

Алгоритмыконтроля соответствуют алгоритмам приведенным в 7.6
7.9.5В случае невыполнения критерия 33 есть основания для коррекции показателя --

воспроизводимостиМВИ и показателя правильности МВИ и возможной переаттестации МВИ в установленном
порядке

7.9.6 Правила оформления и форма регистрации результатов контроля при проверке качества
измерений с использованием метода добавок приведены в приложении Б

7.10ВСК воспроизводимости и правильности с использованием метода кратного изменения
значения измеряемого параметра в пробе

7.10.1ВСК правильности с использованием метода кратного изменения значения измеряемого
параметра в пробе проводят в случае если для МВИ предусмотрен ВОК точности с использованием
только этого метода При этом должен быть известен как правило из свидетельства об аттестации
МВИпоказатель правильности методики 0СДдля данного метода

В этом случае ВСК проводят для величин определяемых в процессе оперативного контроля

aiR-Xi-Xil 35
где а,-- оценка постоянной систематической составляющей погрешности МВИ

1 L причем для каждого -го оперативного контроля величины R X X в каждом --
контрольномэксперименте Moryjпринимать свои значения

ОбозначенияR X X соответствуют 5.14.2
Такойподходпозволяет обрабатывать совместно результатыполученные для разных проб и --

разнойкратности изменения контролируемого параметра
7.10.2После выполнения L контрольных измерений рассчитывают среднее арифметическое --

значениерезультатов измерений а Рассчитываютсреднее квадратическое отклонение результатов --
расчетаа по результатам контрольных измерений содержания компонента в пробах и в пробах с --
измененнымв R раз значением контролируемого параметра

Рассчитываютмодуль разности междусредним значением а и приписанным методике значением
0СДпо формулам

И а-0сД 36

а 37
где 0СД- показатель правильности МВИустановленный при ее аттестации методом кратного --

изменениязначения измеряемого параметра в абсолютной форме
7.10.3Качествоизмерений признают удовлетворительнымесли выполняется следующее условие

где

Иеа
MP,-1-f095-1 Sg

Ж
38

39
7.10.4ВСК воспроизводимости МВИ с использованием метода кратного изменения значения --

измеряемого параметра проводят только в том случае если существует возможность долгое время --
хранитьпробус гарантией стабильности контролируемого параметра

Алгоритмыконтроля соответствуют алгоритмам приведенным в 7.6
7.10.5В случае невыполнения критерия по формуле38 есть основания для коррекции --

показателявоспроизводимости МВИ и показателя правильности МВИ и возможной переаттестации МВИ в
установленном порядке

7.10.6Правилаоформления и форма регистрации результатов контроля при проверке качества
измерений с использованием метода кратного изменения значения измеряемого параметра приведены
в приложении Б
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8 Особенностивнутреннего контроля качества для методик различного типа

8.1 В ГОСТ Р 8.932приведена следующая классификация МВИ в области использования атомной
энергии по типам

- методики количественного химического анализа
- методики измерений характеристик свойств
- методики измерений при испытаниях
- методики измерений при измерительном контроле
- методики радиационного контроля
ОсобенностиВК для МВИ разного типа обусловлены характером получаемой информации об

объекте измерений особенностями установления и определения метрологических характеристик
8.2 ОсобенностиВКдля методики количественного химического анализа приведены в 4
8.3 Особенностьюметодик измерений характеристик свойств является как правило наличие в

структуре погрешности факторав значительной степени определяющего величинупогрешности --
методикиВ связи с этим целесообразно контролировать составляющую погрешности методики --
обусловленнуюименно этим фактором

8.4Особенностьюметодик измерений при испытаниях является отсутствие у них такого --
показателякачества измерений как правильность Поэтомупри построении схемы ВК целесообразно --
запланироватьконтроль сходимости и воспроизводимости результатов

8.5 Особенностьюметодик измерений при измерительном контроле МВИкявляется то что --
погрешность МВИк включает составляющие погрешности измерения или измерительного --
преобразованияпри контроле и погрешность сравнения контролируемого параметра с границами поля --
контрольногодопуска т е состоит из двух частей В связи с этим целесообразно оценить какая из частей
является доминирующей и при ВК контролировать именно ее Возможентакже и контроль различных
составляющих погрешности

8.6Особенностьюметодик радиационного контроля является частое отсутствие в тексте методики
соответствующего раздела Крометого случайная составляющая погрешности результата измерения
часто может задаваться путем установления статистики скорости счета импульсов эти методики --
основанына детектировании скорости счета импульсов образующихся заряженными частицами Поэтому
при построении схемы ВК целесообразно планировать контроль систематической составляющей --
погрешности результата измерений а в случае отсутствия раздела по ВК в тексте методики разработать
инструкцию по ВК самостоятельно
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ПриложениеА
справочное

Примеры планирования схем проведения оперативного и периодического контроля качества
измерений

А.1 Методикамеханических измерений при испытаниях на растяжение образцов продукции из металлов

А 1.1 Из продукции подвергаемой испытаниям изготавливают образцы для испытаний заданной формы
и размеров измеряют размеры определяющие площадь поперечного сечения образца S Образецподвергают
растяжению до разрыва на разрывной машине с заданной скоростью деформации Диаграммурастяжения --
зависимость нагрузки создаваемой разрывной машиной от перемещения подвижного захвата разрывной машины
записывают в память компьютера После разрыва образца диаграммурастяжения обрабатывают на компьютере
по специальной программе и определяют нагрузкуусилиеР02 соответствующую условномупределутекучести
Условныйпредел текучести у о02 вычисляют по формуле

о 2

Р0,2- А.1
А.1 2 Факторывлияющие на погрешность результатов измерений при испытаниях
А 1.2.1Локальныенеоднородности материала образцов вариации скорости деформации отклонения --

формыобразцов для испытаний от идеальной случайные погрешности средств измерений силоизмерительного
устройства разрывной машины и средств измерений размеров образца приводят к случайной составляющей --
погрешностихарактеризующей сходимость результатов испытаний Эта составляющая погрешности описывается
наибольшим возможным значением среднего квадратического отклонения осх

А 1.22 Систематическиепогрешности средств измерений- силоизмерительного устройства 0ри средств
измерений размеров 0L- приводят к погрешностикоторая по отношению к измерениям проводимым в условиях
сходимости одна разрывная машина один микрометр имеют систематический характер а по отношению к --
измерениямпроводимым в условиях воспроизводимости испытаниямогут проводиться на разных типах разрывных
машин- случайный характер

А.1 2.3 Различнаяжесткость разрывных машин плавность хода подвижного захвата разрывной машины а
также возможно иные факторынапримернеадекватность алгоритма обработки диаграммы растяжения --
конструкциязахвата и т п приводят к погрешности 0р имеющей такой же характер как и погрешности 0ри 0L

А.1 2 4 Составляющиепогрешности 0р 0Lи 0рдают неискпюченную систематическую составляющую --
погрешности методики 0 доверительные границы которой для вероятности Р 0,95 при аттестации вычисляют как

0 0P0L0P А.2
где - символ суммирования погрешностейрассматриваемых как случайные величины

А.1 2 5 Погрешностьсуммарнаярезультатов измерений при испытаниях получаемых по рассматриваемой
методике вычисляют как

А осх0 А.З
Такимобразом в терминах настоящего стандарта суммарная погрешность обусловлена факторами--

сходимостии факторамивоспроизводимости Неискпюченныйостаток систематической составляющей погрешности в
данном случае отсутствует

А.1.3 Организациявнутрилабораторного контроля качества испытаний
А 1.3.1ВОК сходимости асхпроводят в соответствии с 5.9 при каждом испытании серии образцов --

изготовленныхиз изделий одной партии посколькупри аттестации методики установлено что образцы изготовленные из
изделий одной партии являются однородными

А 1.32 В принципе для рассматриваемой методики можно организовать ВОК воспроизводимости --
проводяиспытания двух однородных образцов на разных разрывных машинах используя разные средства измерений
размеров разные программы обработки диаграммы растяжения и т д Критериемконтроля воспроизводимости в
этом случае будетявляться условие по формуле8 при п 1 Однакотакой контроль неэффективен поскольку
величина критерия зависит от асх которая в данном случае сравнима и даже превышает величину0

В то же время можно предполагатьчто влияние факторовуказанных в А 1.2.3в течение длительного --
времениостается неизменным поэтомуорганизация часто проводимого оперативного контроля нецелесообразна
Эффективнееиспользовать изложенные ниже другие схемы контроля качества испытаний

А.1 3.3Контрольсоставляющих погрешности 0ри 0Lможет обеспечиваться путем проведения поверки --
калибровкисредств измерений проводимой с периодичностьюуказанной в документации на эти средства измерений
т е в данном случае будетосуществляться ПКотдельных фактороввлияющих на воспроизводимость результатов
испытаний

А.1 3.4Дляобеспечения большейнадежности результатов испытаний напримерпредотвращения случаев --
использования средств измеренийвнезапно вышедших из строя в течение межповерочного интервалацелесообразно
ввести и ВОКсоставляющей погрешности 0р Такойконтроль будетпроводиться ежедневно или передпроведением
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серии испытаний по упрощенной процедуре Процедураконтроля в основном будетсоответствовать процедурам
проводимым при проведении поверки но будетупрощена например достаточно только однократной проверки --
погрешности задаваемой разрывной машиной нагрузки по образцовомудинамометрув точке близкойк нагрузке Р02
или проверки погрешности микрометра по концевой мере длины в точке близкойк диаметруобразца для испытаний

А 1.35 Контрольсоставляющей погрешности 0fb чистом виде организовать невозможнот к невозможно
исключить влияние на результаты испытаний составляющих погрешности 0Ри 0L а влияние составляющей --
погрешности асхможно только уменьшить путем увеличения числа испытываемых образцов аналог параллельных
определений Поэтомуможно организовать контроль составляющей погрешности 0 А.2 уменьшив влияние асх
ПриN парах испытываемых образцов критерием контроля воспроизводимости будетусловие

Xi-X2-J20221,96 ocx2A А 4
где Х1иХ2- средние значения по N результатам испытаний полученным на первой и второй разрывных машинах

соответственно
Очевидночто для повышения эффективности критерия контроля воспроизводимости меньшей --

зависимостивеличины критерия от есх необходимо увеличивать число параллельных определений в данном случае- пар
испытываемых образцов при получении результатов Х1и Х2 Но частое проведение такого контроля будет--
нецелесообразно как с технической см А 1.32 так и с экономической точки зрения Поэтомутакой контроль --
целесообразносделать периодическим проводимым например ежегодно а также при вводе в эксплуатацию новых
разрывных машин нового программного обеспечения для обработки диаграмм растяжения и т д

Примечание- На практике такой вид контроля качества результатов испытаний часто называют --
сравнительными испытаниями

А 1.36 Возможнаследующая модификация сравнительных испытаний Партияоднородных образцов для
испытаний готовится заранее и аттестуется путем испытаний части образцов в условиях воспроизводимости
Оставшиесяобразцы партии контрольные образцы могут бытьиспользованы даже для оперативного контроля
воспроизводимости

А 1.4 Выводы
А 1.4.1Такимобразом для рассматриваемой методики рекомендуется следующая схема оперативного и ПК

качества измерений при испытаниях
А с xepeLeF А-5

ВОК S-S-S-

ПК
А 1.42 Возможнано не предотвращает случаи использования средств измерений внезапно вышедших из

строя в течение межповерочного интерваласхема с проведением ПК составляющих погрешности 0Lи 0РА 1.3.3
А осх0р 0L 0р А 6

вок Ч-1

ПК ЬНЧг-
А 1.4.3Не рекомендуется вследствие неэффективности схема с оперативным контролем полной --

воспроизводимостиА 13.2

А с x0PeLeF А-7
ВОК
ПК v

А.2 Методикаизмерений среднего размера зерна в топливных таблетках

А.2.1 Краткаясуть методики
Установкадля измерений включает микроскоп видеокамеруи устройство ввода изображений в --

компьютери программное обеспечение для обработки изображений Подготовленныйпутем шлифовки и травления по
специальной методикеметаллографический шлифтаблетки кладется на микроскоп Операторв соответствии со
схемой контроля выбирает участок шлифа настраивает микроскоп регулируя яркость освещения и резкость --
изображенияЗатемизображение с помощью видеокамеры и устройства ввода записывают в память компьютера и
обрабатывают по специальной программе Программуусловно можно разделить на две части Перваячасть --
выделяетзерна на ее выходе получается бинарноеизображение сетки границзерен однопиксельной толщины
Втораячасть вычисляет площадь каждого зерна S эффективный диаметрD по формуле

D 2J- А 8Vк

и затем вычисляет средний размерзерна как среднее арифметическое значение эффективного диаметра всех зерен
полностью попавших в поле зрения Сначаласредний размерзерна вычисляется в пикселяха затем программа --
умножаетего на масштабный коэффициент Кмравный длине стороны пикселя в мкм и получает результат измерения в мкм
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А.2.2 Факторывлияющие на погрешность результатов измерений
А.2.2.1Субъективизмквалификация и тщательность выполнения процедурнастройки микроскопа --

операторомвлияние нестабильности освещенности поля зрения напримериз-за колебаний напряжения сети --
дискретизацияцифрового изображения и другие факторыприводят к случайной составляющей погрешности--
характеризующейсходимость результатов испытаний и описываемой величиной осх

Примечание-Для упрощения рассмотрения считается что метрологические характеристики методики
определены на поле зрения фиксированныхразмеров определяющихся разрешением видеокамеры и --
увеличениеммикроскопа Если бы метрологические характеристики былиопределены на всем шлифе то в рассмотрение
пришлось бы включать также погрешностиобусловленные неоднородностью размера зерна по шлифуи --
субъективизмомоператора при выборе характерного поля зрения

А.2.2 2 Различныйхарактеросвещенности поля зрения на микроскопах разных типов различное --
разрешениеи чувствительность видеокамер различные характеристики аналого-цифрового преобразователя устройств
ввода и т д приводят к составляющей погрешности 0т обусловленной факторамивоспроизводимости --
аналогичноА.1.2.2А.1.2.3

А.2.2 3 Наличиена шлифе неидеальностей как вследствие особенностей материала топливных --
таблеток- пор рельефа меток травления так и вследствие отклонений пусть и в допустимых пределахот --
нормированныхусловий подготовки шлифа- углублений от абразивных частиц внесенных посторонних примесей
царапин и т д приводит к тому что обрабатывающая программа неправильно строит сеткуграницзерен т е к
систематической составляющей погрешности измерений Аа

А.2.2 4 Возможноналичие систематической составляющей погрешности измерений Аб обусловленной --
некорректностью алгоритма обработки бинарнойсетки границзерен Эта составляющая погрешности должна быть
выявлена при аттестации методики путем моделирования и последующей обработки искусственных --
изображенийсетки граници должна бытьисключена или в процессе доработки методики желательноили путем введения
поправок в результаты измерений Поэтомудля упрощения эта составляющая далее не рассматривается

А.2.2 5 Погрешностьопределения масштабного коэффициента Кмприводит к систематической --
составляющейпогрешности измерений Дм Эта составляющая исключается процедурами установки масштаба при этом
остается значимый неискпюченный остаток 0М

А.2.2 6 Составляющуюпогрешности Ааисключить без доработки переработкипрограммного --
обеспечениянельзя поэтомуона входит в погрешность методики При этом вследствие многообразия неидеальностей
шлифа А.2.2 3 Ааопределяют на большойвыборке изображений с различными размерами зерен различной
пористости с разными дефектами На выбранных изображениях эксперты-металловеды специалисты ведущей
технологической лабораториистроят сетку границзерен а затем изображения обрабатывают программным
обеспечением аттестуемой методики Разностьрезультатов полученных по методике и экспертами и является
оценкой составляющей погрешности Аа

А.2.2 7 Посколькусоставляющую погрешности Ааоценивают для одной конкретной установки микроскопа
устройства ввода и видеокамеры составляющую погрешности 0МА.2.2 2 включают в нее и модель погрешности
методики выглядит следующим образом

АсхемАа- А-9
А 2.3 Организациявнутрилабораторного контроля качества измерений
А.2.3.1Хотя в рассматриваемой методике не предусмотрено выполнение параллельных определений --

рекомендуетсяпроводить ВОК сходимости асх Суть оперативного контроля следующая два и болееоператора --
независимодруг от друга заново настраивают микроскоп и проводят измерения на одном и том же шлифе не сдвигая
его Обработкарезультатов- в соответствии с 5.9 Периодичностьоперативного контроля назначает разработчик
методики исходя из объема выполняемых измерений и оценивает эксперт-метролог при аттестации

А.2.3.2Периодичностьконтроля составляющей погрешности 0Мзависит оттого какие факторымогут повлиять
на изменение масштабного коэффициента Км На некоторых установках с нежестким креплением видеокамеры--
масштабныйкоэффициент может значительно измениться при изменении положения видеокамеры В этом случае --
необходимоежесменно проводить ВОК составляющей погрешности 0Ми во время работы не допускать смещения --
видеокамерыЕслитакого влияния нетдостаточно ежегодно проводить периодический напримережегодныйконтроль

А.2.3.3 Составляющуюпогрешности Адфактическинельзя проконтролировать даже периодическит к ее
контроль по существуозначает переаттестацию методики Эксперт-метрологаттестующий методикувправе --
ограничитьсрок действия свидетельства

А.2.4 Выводы
А.2.4.1Для рассматриваемой методики рекомендуется схема оперативного и ПК качества измерений --

приведеннаяв формулеА.9

А.З Методикаизмерений Кальций металлический Методикафотометрическогоопределения содержания
примеси железа

А.3.1 Методизмерений
А.З 1.1Методизмерений- фотометрическийМетодоснован на поглощении света сложными ионами --

анализируемоговещества в видимой области спектра

NormaCS 4.x® (NRMS10-12185) www.normacs.ru 15.09.2020 стр.29 из 39

ГОСТ Р 8.984-2019 Государственная система… C 01.09.2020 действует, введен впервые



ГОСТР 8.984-2019

А.3.1.2 Навескуметаллического кальция растворяют в соляной кислоте ион железа III восстанавливают
до иона железа II солянокислым гидроксиламином и связывают в комплексное соединение О-фенантролином
Интенсивностьокраски раствора пропорциональную содержанию железа измеряют на фотоколориметре

А.3.2 Факторывлияющие на погрешность результатов измерений
А.3.2.1Локальныенеоднородности материала проб случайные погрешности средств измерений --

фотоколориметравесов случайные погрешности операторов и т п приводят к случайной составляющей погрешности--
характеризующей сходимость результатов измерений при испытаниях Эта составляющая погрешности описывается
наибольшим возможным значением среднего квадратического отклонения осх

А.3.2 2 Систематическиепогрешности средств измерений образцов для градуировкииспользования одного
и того же градировочного графика приводят к погрешности которая по отношению к измерениям проводимым в
условиях сходимости один фотоколориметродни весы имеет систематический характер а по отношению к --
измерениямпроводимым в условиях воспроизводимости,- случайный характер

Составляющиминеискпюченнной систематической погрешности для измерения выполняемого в условиях
сходимости являются следующие

- погрешность пробоподготовки 0Н включая и систематическую погрешность от весов
- погрешность образцов для градуировки 0Ог

- погрешность построения градуировочного графика 0гр
- погрешность фотоколориметра0ИЗМ
А.3.2.3 Составляющиепогрешности 0Н 0ОГ0гр0ИЗМформируютнеискпюченную систематическую --

составляющуюпогрешности методики 0 доверительные границы которой для вероятности Р 0,95 при аттестации --
вычислялись как

е енео.гегреизм А 10
где - символ суммирования погрешностейрассматриваемых как случайные величины

А 3.24 Возможноналичие систематической погрешности вызванной неучтенными фактораминапример
мешающей примесью в пробах материала значимость которой оценивалась путем постановки специального --
эксперимента Результатее оценки- показатель правильности методики 0Свеличина которого незначима по --
сравнениюс 0

А.3.2 5 Погрешностьсуммарнуюрезультатов измерений получаемых по рассматриваемой методике --
вычисляюткак

Аосх0 А 11
Такимобразом в терминах настоящего стандарта суммарная погрешность обусловлена факторами--

сходимостии факторамивоспроизводимости
А.3.3 Организациявнутрилабораторного контроля качества измерений
А.3.3.1 ВОК сходимости асхпроводят в соответствии с 5.9 при каждом измерении пробы
А.3.3 2 ВОК точности погрешностиА проводят в соответствии с 5.12 Периодичностьего определяется --

общимчислом измерений по МВИ
А.3.3.3ВОК полной воспроизводимости МВИ затруднендля его проведения пришлось бы варьировать --

факторыА 10 и кроме того он фактическиосуществляется косвенным образом при контроле точности в условиях
сходимости

А.3.34 ВОК частичной воспроизводимости возможен если есть необходимость в проверке значимости --
влиянияодного из факторовформирующихпогрешность МВИ но для этого необходимо установление показателя
частичной воспроизводимости Напримересли есть необходимость проверки качества работы лаборанта то --
оцениваютпоказатель частичной воспроизводимости в виде СКО группы результатов измерений выполненных --
различнымилаборантами после чего используют формулы5-9

А 3.4 Выводы
А.3.4.1Для рассматриваемой методики рекомендуется схема оперативного и ПК качества измерений в виде

сплошного контроля сходимости и ПКточности
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ПриложениеБ
рекомендуемое

Формы регистрации результатов ведение журнала внутреннего оперативного и статистического контроля

Таблица Б.1- ВОК сходимости

Наименованиеобъекта
контроля

шифрМВИ

Измеряемый
параметр--

характеристика

Результат
первого

измерения Х1
ед величин

Результатвторого
измерения Х2
ед величин

dK Х,-Х2
ед величин

Нормативконтроля
сходимости

d QP п стсхХ
ед величин

Заключениео
выполнении норматива

Т а б л и ц а Б 2- ВОК погрешности МВИ с использованием образцов для контроля

Наименованиеобъекта
контроля шифрМВИ

Измеряемый
параметр

характеристика

Аттестованное
значение в ОК

С
ед величин

Результатизмерений
средний по числу

параллельных
указанномув МВИX ед

величин

Х-С
ед величин

Нормативконтроля
К Д

ед величин

Заключение
о выполнении

норматива

Примечание-А - значение абсолютной погрешности методики соответствующее величине С

Т а б л и ц а Б.З- ВОК погрешности МВИ с использованием метода добавок

Наименование
объекта контроля

шифрМВИ

Измеряемый
параметр

характеристика

Результатизмерений
пробы средний по

числупараллельных
указанномув МВИX

ед величин

Результат
измерений

пробы с добавкой

ХРед величин

Значение
добавки

Д
ед величин

Хд-Х-Д
ед величин

Норматив
контроля

К Х ХД АД
ед величин

Заключение
о выполнении

норматива

Т а б л и ц а Б 4- ВОК погрешности МВИ с использованием метода кратного изменения измеряемого параметра

Наименование
объекта --
контроляшифр

МВИ

Измеряемый
параметр

--
стика

Средний--
результатизменений

пробы X ед
величин

Среднийрезультат
измерений пробы с

измененным --
параметромX

ед величин

Кратностьизменения
R рекомендуемые--
значенияR- от 15 до 3

Х- R Х
ед величин

Нормативконтроля

k a r2a
ед величин

Заключениео
выполнении
норматива

ГОСТР8.984-2019
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Т а б л и ц а Б 5- ВОК погрешности МВИ с использованием метода разбавления в сочетании с методом добавок

--
Наименование
объекта

контроля
шифрМВИ

--
ряемый

параметр
--
ристика

Средний
результат
--
измерений--

пробыX
ед --

величин

Средний
результат

измерений
разбавленной

пробы X

ед величин

Кратность
--

разбавленияR
--
рекомендуемые

значения
R- от 15

до 3

--
Значение--
добавки

Д
ед

--
чин

Средний
результат

измерений
--
разбавленной
пробы с
--
добавкойX

ед --
величин

Х R- 1
Х-Х-Д

ед величин

Нормативконтроля

к Я-124 4
ед величин

--
Заключениео --
выполнении

--
норматива

Т а б л и ц а Б 6- ВОК воспроизводимости МВИ

Наименование
объекта

контроля
шифрМВИ

Измеряемый
параметр

характеристика

Среднийрезультат измерений ед величин
DK1-X2
ед величин

Норматив
контроля

D QP 2 ств
ед величин

Заключение
о --
выполнении--

норматива
дата --

первичныхХ1
--
нитель дата --

повторныхх2 дата

Т а б л и ц а Б 7- ВСК измерений по количественномупризнакус использованием образцов для контроля

--
нование
объекта

--
троля
шифр
МВИ

--
Измеряемый--

параметр
--

характеристика

Результаты
измерений X
ед величин

L штук

Среднее
значение

I L

L 1
ед величин

--
Аттестованное

значение
в ОК

ед --
величин

Среднее
квадратическое

отклонение
результатов
измерений

Норматив--
статистического

контроля
--
воспроизводимостиКв

ед величин

Отклонение
среднего

результата
измерений от

аттестованного
значения

W f-C

Норматив
контроля
--

ности

кп

Заключение
о --
выполнении--

нормативаsx.Jr
ед величин

Т а б л и ц а Б 8- ВСК правильности измерений по количественномупризнакус использованием метода добавок

Наименование
объекта --
контроляшифрМВИ

Измеряемый
параметр

--
стика

Результаты
измерений в
пробе X ед

величин
L штук

Результат
измерений в

пробе с добавкой
Хд ед величин

L штук

Значение
добавки Д
ед --

величин
L штук

Значение
ь Хд - X

д -1

L штук

Значение

b -Jpi

Значение
И6-ес5

Норматив
контроля

правильности

Заключениео
выполнении
норматива
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Т а б л и ц а Б 9- ВСК правильности измерений по количественномупризнакус использованием метода кратного изменения измеряемого параметра

--
нование
объекта

контроля
шифр
МВИ

--
Измеряемый--

параметр
--

характеристика

Результаты
измерений

пробы

ед величин
L штук

Результаты
измерений
пробы с --
измененным

параметром X
ед величин

L штук

Кратность--
изменения R

--
рекомендуемыезначения

R- от 15 до 3

Значение
aiRXi-Xi

L штук

Значение

а-1
Значение

Wa- 0СД

Норматив
контроля
--

ности

еа

--
Заключениео --
выполнении

норматива
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ПриложениеВ
справочное

Характеристикипоказателей качества измерений

В.1 В настоящем стандарте использованы следующие характеристики показателей качества измерений
характеристики точности показатели точности
- среднее квадратическое отклонение СКО погрешности о А- точечная оценка
- границы интервала Лн Лв далее- А в котором погрешность находится с заданной вероятностью Р -

интервальная оценка
- достоверность контроля Рм Рм- точечная оценка
характеристики систематической составляющей погрешности показатели правильности Границы

интервала 0Сн 0Св
далее- 0С в котором систематическая составляющая погрешности измерений находится с

заданной вероятностью Р
характеристики воспроизводимости показатель воспроизводимости и случайная погрешность в --

условиях воспроизводимости
- СКО воспроизводимости ов-точечная оценка
- границы интервала евн евв

далее- ев в котором случайная составляющая погрешности МВИ в --
условияхвоспроизводимости находится с заданной вероятностью Р- интервальная оценка

характеристики сходимости показатель сходимости и случайная погрешность в условиях сходимости
- СКО сходимости осх- точечная оценка
- границы интервала есхн есхв далее- есх в котором случайная составляющая погрешности МВИ в --

условияхсходимости находится с заданной вероятностью Р- интервальная оценка сходимости
характеристика достоверности контроля Наибольшаявероятность принятия годным в действительности

дефектного образца РЬаМдалее- Рм иили наибольшая вероятность принятия дефектным в действительности
годного образца- Рдгм-

Подробноустановление характеристик показателей качества измерений изложено в 5
В 2 Модельпогрешности МВИ можно представить в виде

F f f fсх вс-сх с В.1
где fcx- часть погрешности измерений обусловленная факторамиприводящими к разбросурезультатов --

измеренийв условиях сходимости далее- факторысходимости
fBC-cx- часть погрешности измерений обусловленная факторамиприводящими к разбросурезультатов --

измерений в условиях воспроизводимости за исключением факторовсходимости далее- факторы
воспроизводимости

fc- неискпюченный остаток систематической составляющей погрешности
- символ суммирования погрешностейрассматриваемых как случайные величины

В.З Характеристикамиявляются точечная осх или интервальная оценки есх Характеристикаасхимеет
тот же смысл что и характеристикаприменяемая в ранее выпущенных МВИ и обозначаемая как BSабсолютное
среднее квадратическое отклонениеили BSrотносительноесреднее квадратическое отклонение для --
нормальногораспределения при Р 0,95

96-Оех В-2
БихарактеристикамиfBC.cxкоторые можно назвать чистой воспроизводимостьюявляются точечная очиств

или интервальная 0 оценки Интервальнаяоценка 0 имеет тот же смысл что и неискпюченная систематическая
составляющая погрешности МВИ безучета критерия 0С при проверке правильности в ранее выпущенных --
документахТочечнаяоценка связана с интервальной соотношением

чиств ygg-для нормального распределения В.З
или

0
чиств -Для равномерного распределения В 4

Поскольку0 формируетсяза счет многих составляющих распределение этой величины как правило --
принимаетсяза нормальное

Характеристику0 можно представить в виде
г- г г гU иф1иф2 ифЛ В-5

где 0ф 0ф2 9фл- характеристики погрешности от различных влияющих факторов средств измерений пробо-

подготовкиоператора градуировкиусловий измерений при испытаниях и т п
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- символ суммирования погрешностейрассматриваемых как случайные величины
N- число влияющих факторов

Примечание- Наиболеечасто используют формулу
N

е 11Д2 для р 0,95 В.6

В 5 ХарактеристикамиfcxfBC.cxкоторые можно назвать полной воспроизводимостью являются точечная
ав или интервальная ев оценки

Характеристикуевможно представить в виде ев есх0 Для нормального закона распределения при Р 0,95
I о 2ев е сх 0 Соответственноточечная оценка воспроизводимостиСКО воспроизводимости в этом случае

о2 -

Усхе2

1,96 1,96
В.6Характеристикойfcявляется интервальная оценка 0С Ее можно представить в виде

0 А2 2 02 05
с о.а п ост

В-7

В-8
где Л0а - погрешность аттестованного значения СО или АС образца для аттестации

- случайная погрешность результата измерения выполненного в процессе аттестации методики при оценке
значимости систематической составляющей погрешности МВИ

0ОСТ- остаточная неискпюченная систематическая погрешность данного конкретного результата измерения
зависящая от условий измерения должнабытьминимизирована

В 7 Модельпогрешности результата измерения по МВИ выраженную через характеристики в виде --
интервальныхоценок можно таким образом представить в виде

А есхеф1еф2--ефЛес- В-9
На практике часто бываетневозможно осуществить контроль составляющей погрешности обусловленной

тем или иным факторомв чистом виде отделив ее от сходимости
В этом случае можно контролировать составляющую погрешности обусловленную сходимостью и --

воспроизводимостьюот одного или нескольких факторовтак называемую частичную воспроизводимостьинтервальная
оценка которой отвечает модели

ев.ч есхеф1еф2---ефм В.10
где м-число реально меняющихся факторовпри этом Л-м факторовостаются постоянными

В случае нормального распределения интервальную оценкучастичной воспроизводимости можно выразить
следующим образом

в.ч fe -0 ф1 6ф2 7фм- В.11
Точечнаяоценка частичной воспроизводимостиСКО частичной воспроизводимостив этом случае --

выражаетсяформулой
о в.ч В 12

В 8 Интервальнаяоценка характеристики погрешности методики для нормального распределения --
выражаетсяв виде

А 2Х 02 ес205 В 13
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ПриложениеГ
рекомендуемое

Формы таблиц для построения контрольных карт

Таблица П1- Данныедля построения контрольной карты для КС сходимости результатов параллельных
определений

Объект
Анализируемыйкомпонент
Методикаанализа
Единицаизмерения
Периодзаполнения контрольной карты
Границапредупреждения dnpГраницадействия сдСредняялиния dcp

Номер
контрольной
процедуры

Результатыпараллельных определений Результат
контрольной
процедуры

Выводыо несоответствии
результата контрольной --

процедурыгранице действия или
предупреждения

результат
1-го--

определенияХ1
результат

-го --
определенияХп

Указываютв виде
-предупреждение- в случае соответствия результата контрольной процедуры признакам предупреждения
- действие- в случае соответствия результата контрольной процедуры признакам действия
- стабилен- в случае если нет признаков предупреждения или действия

Таблица Г.2- Данныедля построения контрольной карты для КС внутрилабораторной воспроизводимости
или частичной воспроизводимости

Объект
Анализируемыйкомпонент
Методикаанализа
Единицаизмерения
Периодзаполнения контрольной карты
Границапредупреждения DnpГраницадействия ОдСредняялиния Dcp

Номер
контрольной про-

цедуры

Результатыконтрольных --
измеренийодной пробы

Результатконтрольной
процедуры

Ок
Выводыо признаке --
нестабильностипредупреждающий или

первичного Х1 повторного Х2

Указываютв виде
- предупреждение- в случае соответствия результата контрольной процедуры признакам предупреждения
- действие- в случае соответствия результата контрольной процедуры признакам действия
- стабилен- в случае если нет признаков предупреждения или действия
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Таблица Г.З-Данные для построения контрольной карты для контроля погрешности результатов анализа с
использованием образцов для контроля

Объект
Анализируемыйкомпонент
Методикаизмерений
Единицаизмерения
Периодзаполнения контрольной карты
Границыпредупреждения Кпрн,Кпр в
Границыдействия КдН,КД в
Средняялиния КсрАттестованноезначение образца для контроля С

Номер
контрольной --

процедуры

Результатконтрольного
измерения X

Результатконтрольной --
процедурыКк

Выводыо несоответствии
результата контрольной --

процедурыгранице действия или
предупреждения

Указываютв виде
- предупреждение- в случае соответствия результата контрольной процедуры признакам предупреждения
- действие- в случае соответствия результата контрольной процедуры признакам действия
- стабилен- в случае если нет признаков предупреждения или действия

Таблица Г4- Данныедля построения контрольной карты для КС погрешности результатов анализа с --
использованиемметода добавок

Объект
Анализируемыйкомпонент
Методикаанализа
Единицаизмерения
Периодзаполнения контрольной карты
Границыпредупреждения Кпр Кпрв
Границыдействия Кдн КдвСредняялиния КсрВеличинадобавки Д

Номер
контрольной
процедуры

Результатыконтрольных измерений
Результатконтрольной

процедуры

Кк

Выводыо несоответствии --
результатаконтрольной процедуры
границе действия или --

предупреждения

пробы с
добавкой X

рабочей
пробы X

Указываютв виде
- предупреждение- в случае соответствия результата контрольной процедуры признакам предупреждения
- действие- в случае соответствия результата контрольной процедуры признакам действия
- стабилен- в случае если нет признаков предупреждения или действия
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Метрологическиетребования к измерениям эталонам единицвеличин стандартным образцам средствам
измерений их составным частям программномуобеспечению методикам методамизмерений
применяемым в области использования атомной энергии утверждены приказом Государственной
корпорации по атомной энергии Росатом от 31 октября 2013г 110-НПАзарегистрировано в Минюсте
РФ 27 февраля2014г регистрационный 31442
Федеральныйзакон от 26 июля 2008г 102-ФЗОб обеспечении единства измерений

РМГ29-2013

РМГ 76-2014

МИ 2453-2015

Государственнаясистема обеспечения единства измерений
МетрологияОсновныетермины и определения

Государственнаясистема обеспечения единства измерений Внутреннийконтроль
качества результатов количественного химического анализа

Государственнаясистема обеспечения единства измерений Методики--
радиационногоконтроля Общиетребования
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