Тест для проверки остаточных знаний по дисциплине
«Статистические методы управления качеством»

Примечание: На один вопрос может быть несколько положительных ответов, которые надо отметить «галочками» в соответствующих квадратиках.  

1. К принципам менеджмента качества, установленным в стандарте ISO 9000:2000, непосредственно связанным с применением статистических методов, относятся:
( а) Лидерство руководителя

( б) Процессный подход

( в) Принятие решений, основанное на фактах

( г) Системный подход к менеджменту
( д) Постоянное улучшение на основе статистического анализа

2. К основным источникам статистической информации в менеджменте качества относятся:

( а) Результаты измерений характеристик объектов
( б) Результаты мониторинга производственных процессов

( в) Результаты анкетирования потребителей

3. К основным причинам статистической изменчивости данных относятся:

( а) Человеческий фактор
( б) Погрешности оборудования

( в) Неоднородность исходного материала

( г) Несовершенство используемого метода обработки
( д) Влияние внешних факторов
4. Классическое определение вероятности события предполагает:
(  а) Наличие конечного пространства элементарных исходов

( б) Наличие бесконечного пространства элементарных исходов

( в) Элементарные исходы неравновозможны

( г) Элементарные исходы равновозможны
5. Формула Байеса позволяет:
( а) Рассчитать вероятность произведения нескольких событий

( б) Рассчитать условную вероятность некоторого события из полной группы событий при условии, что в результате эксперимента произошло некоторое событие с положительной вероятностью
( в)  Рассчитать условную вероятность некоторого события

6. Случайная величина – это:

( а) Величина, которая может принимать любые значения из некоторого множества
( б) Измеримая функция случайного события

( в) Величина, которая может принимать любые значения
7. Интегральная функция распределения случайной величины F((x) позволяет определить:

( а) Вероятность попадания случайной величины ( в интервал < x
( б) Вероятность попадания случайной величины ( в интервал ( x
( в) Вероятность попадания случайной величины ( в произвольный интервал [a,b] на действительной оси
8.  Дискретная случайная величина может принимать:
( а) Конечное число значений

( б) Бесконечное число значений
( в) Число значений мощности континуума (например, на действительной оси)

9. Каков смысл параметра p в Биномиальном распределении
( а) Вероятность обнаружения бракованного изделия в партии 

( б) Число  бракованных изделий в партии
( в) Вероятность приемки партии продукции потребителем, при условии, что вероятность  брака в партии будет меньше, чем  p
10. Сколько параметров имеет распределение Пуассона и каков их смысл
( а) 2 параметра (математическое ожидание и дисперсия) 
( б) 1 параметр

( в) 3 параметра (математическое ожидание, дисперсия и коэффициент вариации)

11. Сколько параметров имеет равномерное распределение

( а) 2 параметра (границы распределения)
( б) 1 параметр (зона попадания случайной величины)
( в) 3 параметра (математическое ожидание, дисперсия и коэффициент вариации)

12. Нормальное распределение имеет основные параметры: 
( а) Математическое ожидание и среднеквадратическое отклонение (СКО)
( б) Дисперсию

( в) Медиану и дисперсию

13. Планы выборочного контроля продукции используются для:
( а) Уточнения принимаемых решений по приемке закупаемой продукции

( б) Минимизации затрат на контроль закупаемой продукции

( в) Минимизации возможности поставщика предоставить некачественную продукцию 
14. Способность производственного процесса означает:

( а) Что его параметры лежат в поле допуска, установленного потребителем 
( б) Что его параметры лежат в поле допуска, установленного заказчиком 

( в) Что его параметры лежат в поле допуска, согласованного с заказчиком и потребителем

( г) Что его параметры лежат в поле допуска, значительно меньшем, чем это согласованно с заказчиком и потребителем
15. Контрольные карты регулирования процесса по качественному признаку определяют:

( а) Способность процесса
( б) Возможные моменты выхода параметров производимых изделий из поля допуска

( в) Возможные моменты превышения числа бракованных изделий в партии (или на единицу продукции) над допустимым 
16. К контрольным картам регулирования процесса по количественному признаку относятся:

( а) p–карты и np–карты
( б) X–карты, X-R–карты, X-S–карты или средние значения и их разброс для сгруппированных данных (Xc–карты, Xc-R–карты, Xc-S–карты)

( в) u–карты и c–карты
