Додаток 2
до Технічного регламенту

ПОРЯДОК
здійснення статистичного контролю
партій упакованих одиниць

Вимоги щодо застосування процедури 
стандартного методу

1. Цей додаток визначає механізми застосування процедури стандартного методу  під час здійснення статистичного контролю за партіями упакованих одиниць з метою встановлення відповідності вимогам, визначеним пунктами 5 і 6 Технічного регламенту щодо деяких товарів, які фасують за масою та об’ємом у готову упаковку (далі — Технічний регламент), та пунктом 8 додатка 1 до Технічного регламенту.

Вимоги щодо визначення фактичного 
вмісту упакованих одиниць

2. Фактичний вміст упакованої одиниці може бути визначений безпосередньо за допомогою приладів для визначення маси або об’єму, а для рідини опосередковано шляхом зважування товару в упакованій одиниці та визначення його густини.

Незалежно від методу, що використовується, похибка вимірювання фактичного вмісту упакованої одиниці не повинна перевищувати однієї п’ятої допустимого від’ємного відхилення її номінального вмісту.

Процедура визначення фактичного вмісту упакованих одиниць здійснюється відповідно до національного стандарту ДСТУ OIML R 87 “Кількість фасованого товару в упаковках” (OIML R 87:2004, IDT).

Вимоги щодо проведення перевірки 
партій упакованих одиниць

3. Упаковані одиниці перевіряються шляхом вибіркового контролю двома етапами:

перевірка фактичного вмісту кожної упакованої одиниці у вибірці;

перевірка середнього значення фактичного вмісту упакованих одиниць у вибірці.

Партію упакованих одиниць вважають прийнятною, якщо результати обох перевірок відповідають критеріям прийняття.

Для кожної з цих перевірок є два плани вибіркового контролю:

план неруйнівного контролю, що не передбачає розкриття упаковки;

план руйнівного контролю, що передбачає розкриття чи знищення упаковки.

Руйнівний контроль здійснюється лише в разі, коли проведення неруйнівного контролю є неможливим. Його не застосовують до партії, в якій є менш як 100 упакованих одиниць.

Партії упакованих одиниць

4. Усі упаковані одиниці в партії, що підлягають контролю, повинні бути з однаковим номінальним вмістом, одного типу, виготовлені в межах одного виробничого циклу та упаковані в одному місці.

5. У разі коли контроль упакованих одиниць здійснюється у кінці пакувальної лінії, їх кількість у кожній партії становить максимальну кількість упакованих одиниць, що виробляються пакувальною лінією протягом години, без обмежень щодо розміру партії.

В інших випадках розмір партії не повинен перевищувати 10 тис. одиниць.

6. Неруйнівний контроль партій, що мають менш як 100 упакованих одиниць, застосовується до всіх одиниць у партії.

7. Перед проведенням випробувань (для проведення перевірки, що потребує більшої вибірки), зазначених у пунктах 8—14 цього додатка, з партії вибірково відбирають достатню кількість упакованих одиниць відповідно до таблиць 1 і 2. 

Для проведення наступної перевірки необхідну вибірку довільно відбирають з першої вибірки та позначають її.

Процес позначення завершують до початку процедури вимірювання.

Мінімальний прийнятний 
вміст упакованих одиниць

8. Мінімальним прийнятним вмістом упакованої одиниці є різниця між її номінальним вмістом та відповідним допустимим від’ємним відхиленням.

Упаковані одиниці в партії, фактичний вміст яких є меншим ніж мінімальний прийнятний вміст, вважають невідповідними.

Неруйнівний контроль

9. Неруйнівний контроль здійснюється згідно з планом подвійного вибіркового контролю відповідно до таблиці 1. 

Кількість упакованих одиниць, які підлягають перевірці, відповідає кількості одиниць у першій вибірці відповідно до плану. Якщо кількість невідповідних одиниць, виявлених у першій вибірці:

є меншою чи відповідає першому критерію прийняття, партію упакованих одиниць вважають прийнятною для цілей даної перевірки;

відповідає або є більшою за перший критерій неприйняття, партію упакованих одиниць бракують;

перебуває між першим критерієм прийняття та першим критерієм неприйняття, перевіряється друга вибірка, кількість одиниць в якій зазначено у плані.

Невідповідні одиниці, виявлені у першій та другій вибірках, об’єднують і в разі, коли сумарна кількість невідповідних одиниць:

є меншою або відповідає другому критерію прийняття, партію упакованих одиниць вважають прийнятною для цілей даної перевірки;

відповідає або є більшою за другий критерій неприйняття, партію упакованих одиниць бракують.

Таблиця 1

	Кількість упакованих одиниць
у партії
	Вибірка
	Кількість невідповідних упакованих одиниць

	
	послідовність
	кількість упако-ваних одиниць
	сумарна кількість упако-ваних одиниць
	критерій прийняття
	критерій неприйняття

	Від 100 до 500
	перша

друга
	30

30
	30

60
	1

4
	3

5

	Від 501 до 3200
	перша

друга
	50

50
	50

100
	2

6
	5

7

	Від 3201 та більше
	перша

друга
	80

80
	80

160
	3

8
	7

9


10. Руйнівний контроль здійснюється згідно з планом одинарного вибіркового контролю відповідно до таблиці 2 лише партій, що становлять 100 і більше одиниць.

Кількість упакованих одиниць, які підлягають перевірці, становить 20.

У разі коли кількість невідповідних одиниць, виявлених у вибірці, є меншою або відповідає кількості таких одиниць згідно з критерієм прийняття, партію упакованих одиниць вважають прийнятною.

У разі коли кількість невідповідних одиниць, виявлених у вибірці, відповідає або є більшою за кількість таких одиниць згідно з критерієм неприйняття, партію упакованих одиниць бракують.

Таблиця 2

	Кількість упакованих одиниць у партії
	Кількість упакованих одиниць у вибірці
	Кількість невідповідних упакованих одиниць

	
	
	критерій прийняття
	критерій неприйняття

	Будь-яка (≥ 100)
	20
	1
	2


11. Партію упакованих одиниць вважають прийнятною для цілей даної перевірки, якщо середнє значення 
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 фактичного вмісту упакованих одиниць у вибірці (хі) є більшим за таке значення:
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де Qn — номінальна кількість упакованої одиниці;

n — кількість упакованих одиниць у вибірці для визначення середнього значення фактичного вмісту окремих упакованих одиниць;

s — розрахункове стандартне відхилення фактичного вмісту партії;

t(1-() — довірчий рівень 0,995 розподілу Стьюдента із ступенем свободи ( = n – 1.

12. Якщо хі є визначеним значенням фактичного вмісту і-ої упакованої одиниці у вибірці, що містить n одиниць, середнє значення виміряних значень для вибірки обчислюється за такою формулою:
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а розрахункове значення стандартного відхилення (s) — за такими формулами:

сума квадратів виміряних значень: 
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квадрат суми виміряних значень: 
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скоригована сума:
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оцінка дисперсії: 
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розрахункове значення стандартного відхилення: 
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13. Критерії для здійснення неруйнівного контролю зазначено в таблиці 3.

Таблиця 3

	Кількість упакованих одиниць у партії
	Кількість упакованих одиниць у вибірці
	Критерії

	
	
	прийняття
	неприйняття

	Від 100 до 500 включно

 > 500
	30

50
	Х ≥ Qn – 0,503s

X ≥ Qn – 0,379s
	X < Qn – 0,503s

X < Qn – 0,379s


14. Критерії для здійснення руйнівного контролю зазначено в таблиці 4.

Таблиця 4

	Кількість упакованих одиниць у партії
	Кількість упакованих одиниць у вибірці
	Критерії

	
	
	прийняття
	неприйняття

	Будь-яка (≥ 100)
	20
	Х ≥ Qn – 0,640s
	X < Qn – 0,640s


