ЗВІТ
про лабораторну роботу № 3 «Оцінка якості партії деталей»
	Студент
	
	Група
	
	Дата
	


Вихідні дані :em = –350


h15
d = dmax = 16,0
es = 0
dm = 15,65
dmin = 15,3
Td = 700
ei = –700
0
+
–

1. Деталі – вали діаметром Ø16h15( –0,7 )
2. Відсоток ризику P β = 0,27%
3. Довірча ймовірність P α = 0,9973
4. Довірчий інтервал ω = 6 σ
5. Кількість деталей у партії N = 200
6. Кількість деталей у вибірці n = 50
Задані параметри :
Номінальний розмір валу d =16 мм
Поле допуску h15. Квалітет 15
Основне відхилення h (верхнє відхилення es = 0)
Нижнє відхилення ei = -700 мкм
Середнє відхилення em = -350 мкм
Допуск на діаметр валу T d = 700 мкм
Найбільший граничний розмір dmax =16,0 мм
Найменший граничний розмір d min =15,3 мм
Середній розмір d m =15,650 мм 						   
Результати вимірювань і обробки
(Скопіюйте значення xi і вставте в Program Gauss , запишіть шукані величини до Звіту)
	№ деталі
	x i
	x i 2
	№
інтервалу
	№ деталі
	x i
	x i 2
	№
інтервалу
	№ деталі
	x i
	x i 2
	№ інтервалу

	1. 
	15,680
	
	
	18. 
	15,820
	
	
	35. 
	15,510
	
	

	2. 
	15,740
	
	
	19. 
	15,900
	
	
	36. 
	15,500
	
	

	3. 
	15,610
	
	
	20. 
	15,740
	
	
	37. 
	15,470
	
	

	4. 
	15,450
	
	
	21. 
	15,620
	
	
	38. 
	15,670
	
	

	5. 
	15,460
	
	
	22. 
	15,490
	
	
	39. 
	15,770
	
	

	6. 
	15,580
	
	
	23. 
	15,800
	
	
	40. 
	15,790
	
	

	7. 
	15,340
	
	
	24. 
	15,920
	
	
	41. 
	15,700
	
	

	8. 
	15,460
	
	
	25. 
	15,380
	
	
	42. 
	15,730
	
	

	9. 
	15,570
	
	
	26. 
	15,410
	
	
	43. 
	15,640
	
	

	10. 
	15,580
	
	
	27. 
	15,520
	
	
	44. 
	15,510
	
	

	11. 
	15,720
	
	
	28. 
	15,640
	
	
	45. 
	15,310
	
	

	12. 
	15,680
	
	
	29. 
	15,600
	
	
	46. 
	15,400
	
	

	13. 
	15,400
	
	
	30. 
	15,780
	
	
	47. 
	15,420
	
	

	14. 
	15,370
	
	
	31. 
	15,910
	
	
	48. 
	15,540
	
	

	15. 
	15,320
	
	
	32. 
	15,830
	
	
	49. 
	15,550
	
	

	16. 
	15,580
	
	
	33. 
	15,870
	
	
	50. 
	16,650
	
	

	17. 
	15,590
	
	
	34. 
	15,660
	
	
	
	
	
	

	x nmax =
	
	
	Запишіть σ , x m , x nmax , x nmin у зелені рамки
	∑x i =
	∑x i 2 =
	n = 50

	x nmin =
	
	
	
	x m =
	σ =
	∑m r = 50




, мм σ ≈ , мм.


Запишіть значення y ( Δx ) та x i у зелені рамочки. Перемістіть лінії d min , d m , d max у правильні положення осі x і d . Перемістіть та встановіть довжину розмірної лінії T d між d min та d max .x, мм
–3
0

 ω = 6 = 
–2
–
+
+2
+3
xNmin 

Δx, мм
y() = 
y(–) =
y(0.5) = 
y(1.5) = 
y(2) = ……
y(3) = ……
y, 1/мм
y(0) = 
d, мм
Теоретична
Увігнута
Опукла
xm –2

xm –

xm

xm +

xm +2

xNmax

dmax
16.0
dmin
15.3




Брак

Td = 0.700



dm
15.65








Розмах v = x nmax - x nmin =         мм. Ширина інтервалу Δ = v / 5 =        мм.
Визначення середньої густини розподілу
	Інтервал №r 
	1
	2
	3
	4
	5

	Межі інтервалів
починаючи з x nmin = 
	x nmin + Δ 
	x nmin + 2 Δ
	x nmin + 3 Δ
	x nmin + 4 Δ
	x nmax

	
	
	
	
	
	

	Частота m r ( ∑m r = n = 50)
	
	
	
	
	

	
Відносна частота
	
	
	
	
	


Загальний висновок про придатність партії деталей .
1. Партія з 200 деталей придатна (негідна) , оскільки довірчий інтервал ω 
не виходить (виходить) за поле допуску h15: x Nmin > d min ( x Nmin < d min ) та/або x Nmax < d max ( x Nmax > d max ) . Видаліть непотрібні слова та символи .
2. Вибір токарного верстата ( виділіть кольором необхідний варіант ):
а) ω ≤ T d – верстат обраний правильно для операції та дозволяє забезпечити задану точність;
б) ω > T d – верстат обраний неправильно і має бути замінений більш точний;
в) ω << T d – верстат повинен бути замінений на менш точний і менш дорогий.
3. Відсоток браку P β1 = ( Φ 0 (3) – Φ 0 ( z d ))·100% = (0,49865 –        ) · 100% =          %,
де z d = ( d max - x m ) / =          (якщо x Nmax > d max ); Φ 0 ( z d ) =              
або z d = ( x m - d min ) / =          (якщо x Nmin < d min ); Φ 0 ( z d ) =               
4. Щоб унеможливити систематичну помилку μ = | d m – x m | =     мм, необхідно налаштувати положення різального інструменту значення у бік збільшення (зменшення) розміру. Це дозволить (не дозволить) одержати придатні деталі. Видаліть непотрібні слова .
5. Емпіричний розподіл схожий (не схожий) на теоретичний. Закон розподілу обрано правильно (неправильно) .
Виконав студент ________________ Прийняв викладач __________
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