ЛАБОРАТОРНА РОБОТА №4
СТАТИСТИЧНИЙ КОНТРОЛЬ ПАРТІЇ ДЕТАЛЕЙ

Завдання: 
1)Побудувати гістограму розсіювання розмірів партії деталей, що складається із 50 штук. Вимірювання проводились із точністю до 0,001 мм. 
2)Визначити ймовірний відсоток придатних деталей та відсоток виправного і невиправного браку.
3)Розміри придатних до використання деталей знаходяться в межах:
· найбільший 11,990 мм;
· найменший 11,940 мм.
4)Значення розмірів для побудови гістограми вибрано із таблиці 1 по номеру в списку 01, повторюючи номер, поки значення не отримає 5 цифр. 

Номер в списку 01, тоді для побудови гістограми вибираємо 5 рядків із цифрами 01010 (50 значень розмірів).

Варіанти завдань                                                                                Таблиця 1

	Цифри
залікової
книжки
	
Значення розмірів

	0
	11,988
	11,988
	11,990
	11,978
	11,938
	11,906
	11.950
	11,972
	12,020
	11,950

	1
	11,970
	12,020
	11,986
	11,988
	11,987
	11,920
	11,996
	11,956
	11,984
	11,968



В таблиці 2 наведені дані моніторингу (програма Microsoft Excel) які утворилися в результаті спостережень - вимірів розмірів партії виробів, що виготовлялися на налагодженому обладнанні. Крім того відомі граничні значення розмірів виробу: 
          верхня межа Тв = 11,990
           нижня межа Тн = 11,940

Таблиця 2 - Дані моніторингу виготовлення виробів

	11,988
	11,988
	11,99
	11,978
	11,938
	11,906
	11.950
	11,972
	12,02
	11,95

	11,97
	12,02
	11,986
	11,988
	11,987
	11,92
	11,996
	11,956
	11,984
	11,968

	11,988
	11,988
	11,99
	11,978
	11,938
	11,906
	11.950
	11,972
	12,02
	11,95

	11,97
	12,02
	11,986
	11,988
	11,987
	11,92
	11,996
	11,956
	11,984
	11,968

	11,988
	11,988
	11,99
	11,978
	11,938
	11,906
	11.950
	11,972
	12,02
	11,95



Доцільно упорядкувати ці дані, складаємо  гістограму.
Гістограма являє собою стовпчастий графік, побудований за певний період за даними, які розподіляються на кілька інтервалів. Висота стовпця кожного інтервалу даних визначається кількістю спостережень (частотою), результати яких потрапляють у відповідний інтервал.
Визначаємо основні статистичні показники (характеристики) у відповідності до методів аналізу .
Середнє арифметичне значення – [image: ] , розмах – R, дисперсію – G2 , середнє квадратичне відхилення –  g.
Вибіркове середнє арифметичне - це сума всіх даних, поділена їх число:
Х¯  = Σ Хi / k , 
де – [image: ] -середнє, Хi– кожне значення групи, k – обсяг вибірки=50.
Середнє арифметичне значення  Х¯ =11,975мм

Визначаємо розмах у групі даних R 
 R = Х max - Х min. 
Граничні дані Х беремо з даних моніторингу (табл.2)
R= 12,02-11,906=0,114 мм
Для нашого випадку обчислимо дисперсію за даними 50 вимірювань.
[image: C:\Users\Samsung\Desktop\Screenshot_10.jpg]
де: Xi — окремі вимірювання; 
X‾— середнє арифметичне; 
k=50 
∑(Xi−X‾)2 ≈ 0,04357 
Тоді дисперсія:
G2=0,04357/50=0,000871 мм2 
Середнє квадратичне відхилення
g=√G2≈0,0295 мм
Для побудови  гістограмирозподілу результатів контролю, наведеної на рис.1   обчислюємо інтервали:
Кількість інтервалів  к=√N,
 де N=50, кількість даних для моніторінгу
 к=√50=7.07, приймаємо к=7 
Визначимо ширину інтервалу:
h=R/k=0,114:7=0,016мм
Межі першого інтервалу формуються таким чином: в якості нижньої межі обирають мінімальне значення ознаки Хmin, а верхня межа отримується додаванням до нижньої значення ширини інтервалу, тобто Хmin +h. Відповідно нижньою межею другого інтервалу є верхня межа першого. Верхня межа останнього інтервалу є найбільшим значенням ознаки Хmах. Для визначення висоти стовпців при побудові гістограми використовуємо дані таблиці 2. Всі розрахунки зведемо в таблицю 3.
Таблиця 3 – Дані для побудови гістограми

	№ пор.
	Інтервал
	Кількість спостережень (частота) інтервалу

	1
	11,906-11,922
	5

	2
	11,922-11,938
	3

	3
	11,938-11,954
	7

	4
	11,954-11,970
	2

	5
	11,970-11,986
	11

	6
	11,986-12,002
	8

	7
	12,002-12,020
	5




Рисунок 1. Гістограма, яка побудована за результатами контролю

Перевірка придатності деталей
Допустимі розміри деталей:
верхня межа: 11,990 мм 
нижня межа: 11,940 мм 
1. Придатні деталі
До придатних належать деталі в межах:
11,940 ≤ X ≤ 11,990 
Кількість придатних деталей: 35 шт. із 50 
Ймовірний відсоток придатних деталей:
P=35/50⋅100%=70%
2. Виправний брак
До виправного браку належать деталі:
X > 11,990 
Таких деталей:11,996 мм — 2 шт; 12,020 мм — 5 шт. Разом: 7 шт. 
Відсоток виправного браку:
P=7/50⋅100%=14% 

3. Невиправний брак
До невиправного браку належать деталі:
X<11,940 
Таких деталей:11,938 мм — 3 шт; 11,920 мм — 2 шт; 11,906 мм — 3 шт. Разом: 8 шт. 
Відсоток невиправного браку:
P=850⋅100%=16%

Висновок до роботи
У ході лабораторної роботи було виконано статистичний контроль партії з 50 деталей та побудовано гістограму розсіювання розмірів. Визначено основні статистичні характеристики вибірки: середнє арифметичне значення, розмах і ширину інтервалів гістограми.
Аналіз побудованої гістограми дозволяє порівняти поле розсіювання контрольованого параметра з полем допуску Т і оцінити їх взаємне положення.
Середнє значення Х зміщене щодо центру допуску, і розкид великий (краї гістограми за межами допуску), ймовірність випуску дефектних виробів дуже суттєва. Технологічний процес допускає наявність дефектних виробів. Частка дефектних виробів на гістограмі знаходиться за полем допуску з двох сторін.
За формою гістограми спостерігається відсутність двосторонньої симетрії розподілу розмірів деталей, що свідчить про нестабільність технологічного процесу та наявність систематичних похибок під час виготовлення деталей.
Отримане значення g=0,0295мм показує досить помітне розсіювання розмірів деталей відносно середнього значення.
На гістограмі це проявляється значною шириною розподілу; відсутністю чіткої симетрії; виходом частини деталей за межі допуску. 
Це підтверджує, що технологічний процес недостатньо стабільний і має підвищене розсіювання розмірів.

За результатами аналізу встановлено, що поле розсіювання частково виходить за межі допуску, що свідчить про наявність браку в партії деталей. Із 50 деталей придатними виявились 35 штук, що становить 70% партії. Виправний брак становить 14%, а невиправний — 16%.
Отримані результати свідчать про недостатню стабільність технологічного процесу та необхідність коригування налаштування обладнання для зменшення кількості бракованих деталей.
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