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前　　言

　　ＧＢ／Ｚ２４６３６《产品几何技术规范（ＧＰＳ）　统计公差》分为如下五部分：

———第１部分：术语、定义和基本概念；

———第２部分：统计公差值及其图样标注；

———第３部分：零件批（过程）的统计质量指标；

———第４部分：基于给定置信水平的统计公差设计；

———第５部分：装配批（孔、轴配合）的统计质量指标。

本部分为ＧＢ／Ｚ２４６３６的第３部分。

本部分的附录Ａ、附录Ｂ、附录Ｃ和附录Ｄ均为资料性附录。

本部分由全国产品尺寸和几何技术规范标准化技术委员会提出并归口。

本部分起草单位：山东理工大学、中机生产力促进中心、郑州大学、浙江亚太机电股份有限公司、中

原工学院。

本部分主要起草人：张宇、熊、张琳娜、黄国兴、赵则祥。

Ⅰ
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产品几何技术规范（犌犘犛）　统计公差

第３部分：零件批（过程）的

统计质量指标

１　范围

ＧＢ／Ｚ２４６３６的本部分规定了零件批制造过程相关质量特性的统计质量指标及其在公差设计和质

量改进中的应用。

本部分适用于应用统计过程控制的线性尺寸，特别是具有较高公差等级的配合尺寸；也适用于具有

双侧规范限且应用统计过程控制的计量型质量特性。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｚ２４６３６的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

ＧＢ／Ｔ３２１　优先数和优先数系（ＧＢ／Ｔ３２１—２００５，ＩＳＯ３：１９７３，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｚ２０３０８　产品几何技术规范（ＧＰＳ）　总体规划（ＧＢ／Ｚ２０３０８—２００６，ＩＳＯ／ＴＲ１４６３８：１９９５，

ＭＯＤ）

３　基本概念

３．１　零件批　犮狅犿狆狅狀犲狀狋犾狅狋

具有特定图纸、特定生产批号（或订单）和特定质量要求的一批零件。零件批应具有相同的材料、工

艺条件、时间特征和加工主体。

３．２　制造过程　犿犪狀狌犳犪犮狋狌狉犻狀犵狆狉狅犮犲狊狊

本部分的制造过程指形成相关质量特性的工序，简称过程。

３．３　过程的直接质量指标　犱犻狉犲犮狋狆狉狅犮犲狊狊狇狌犪犾犻狋狔犻狀犱犲狓

过程的直接质量指标包括过程不合格率犘ｄ、过程优等率（或过程中间区率）犘ｃ和过程平均质量损

失率犘ｑｌ等。

３．４　过程的间接质量指标　犻狀犱犻狉犲犮狋狆狉狅犮犲狊狊狇狌犪犾犻狋狔犻狀犱犲狓

过程的间接质量评价指标为过程能力指数犆ｐｋ和犆ｐｍ。

４　质量指标的表达式

在过程应用统计过程控制并处于受控状态时，可按表１和表２中的公式计算过程质量指标。

４．１　直接质量指标表达式

４．１．１　过程质量指标作为犆狆和犽的函数的表达式

表１给出了过程质量指标作为犆ｐ和犽的函数的表达式。
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