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1.Общие положения

Цель курсовой работы (КР) ( закрепление теоретических знаний и приобретение навыков проведения анализа состояния технологического процесса механической обработки и принятия оптимального управляющего решения.
Задачами курсовой работы являются:

· определение оптимальной последовательности операций технологического процесса механической обработки;

· установление соответствия результатов обработки вала и отверстия требованиям нормы, установление величины и направления корректирующего воздействия;

· определение перспектив процесса после проведения корректирующего воздействия;

· разработка плана выборочного приемочного контроля.

Задание на КР формируется в соответствии с порядковым номером студента в списке группы из приложения и включает: требования к параметрам посадки в виде номинального диаметра соединения отверстия и вала, интервала значений зазора S между деталями, действительных значений размеров валов и отверстий после обработки, действительных размеров валов после корректирующего воздействия на процесс их технологической обработки.
Пояснительная записка (ПЗ) оформляется в соответствии с ГОСТ 2.105-2019 и включает разделы:

1.1. Содержание.

1.2. Определение оптимальной последовательности операций технологического процесса механической обработки.
1.3. Определение точности технологического процесса с помощью гистограммы.

1.4. Определение стабильности технологического процесса с помощью контрольных карт Шухарта.

1.5. Определение плана выборочного контроля.

1.6. Список использованных информационных источников.

2. Рекомендации по выполнению КР

2.1. Определение оптимальной последовательности операций технологического процесса механической обработки.
С помощью решения размерной цепи, схема которой приведена на рис. 1, в условиях полной взаимозаменяемости необходимо для сопрягаемых поверхностей подобрать стандартную посадку в системе отверстия, которая обеспечит выполнение заданной подвижности, и выполнить схему расположения полей допусков. Для выбранного соединения определить способы финишной обработки, допуски и отклонения, требования к точности формы (например, круглости, профиля продольного сечения или цилиндричности) и шероховатости сопрягаемых поверхностей вала и отверстия; выполнить эскизы сопрягаемых поверхностей с простановкой на них всех установленных параметров.

Рисунок 1 ˗ Схема размерной цепи:

Увеличивающее звено D; уменьшающее звено d; 

основное уравнение размерной цепи S=D ˗ d .

Таким образом, допуск исходного звена Ts определяется как разность наибольшего и наименьшего значений зазора (по заданию).
Для расчёта в условиях полной взаимозаменяемости методом максимума-минимума необходимо по табл. 3.3 /2/ рассчитать среднее число единиц допуска составляющих звеньев:
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где 
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 – единица допуска для каждого составляющего звена в зависимости от номинального размера, мкм /2, табл. 3.3, стр.20/
Определяется по табл.число единиц допуска, соответствующее определённому квалитету согласно данным табл. 1.8 /1/, таким образом устанавливается средний квалитет точности – IT.
По табл. 1.47 /1/ выбираем стандартную посадку в системе отверстия для заданного номинального диаметра соединения, в которой предельные зазоры Smin и Smax соответствуют заданным по варианту или близки к ним. Выполняется схема (рис.2) и расчет основных характеристик посадки с зазором.
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Рисунок 2 ˗ Схема расположения полей допусков посадки с зазором.
По табл. 2.66 /1/ определяем способы экономически целесообразной финишной обработки сопрягаемых поверхностей – для вала и отверстия, при которых достигается значение параметра шероховатости Ra, соответствующее установленным квалитетам отверстия и вала табл. 2.67 /1/.
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Рисунок 3 ˗ Эскиз сопрягаемой поверхности вала.
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Рисунок 4 ˗ Эскиз сопрягаемой поверхности отверстия.
Для квалитетов точности сопрягаемых поверхностей отверстия и вала по табл.2.20./1/ определяем степени нормальной относительной геометрической точности, а по табл. 2.18 /1/ – значения допусков круглости и цилиндричности, мм.

Выполняются эскизы сопрягаемых поверхностей вала и отверстия представленые на рис. 3, 4.

2.2. Определение точности технологического процесса с помощью гистограммы.
Установление соответствия результатов обработки вала и отверстия требованиям норм целесообразно провести с помощью гистограмм. Гистограмма ˗ столбчатый график, являющийся графическим представлением количественной информации в виде данных, сгруппированных по частоте попадания в определенный, заранее заданный интервал. Это инструмент оценки изменчивости исследуемого параметра, позволяющий по результатам измерений объектов в  случайной выборке установить с заданной вероятностью действительное значение параметра и оценить степень разброса измеренных значений. Благодаря внешнему виду гистограмма помогает выразить структуру и характер изменения данных, которые трудно заметить при их табличном представлении.
2.2.1. Выбор средств измерений сопрягаемых деталей.

По форме записи установить вид измеряемого размера: охватывающий или охватываемый (условное отверстие или вал).

Определить значения допуска IТ и предельно допустимой погрешности измерения ( /1/, /12/.

Оценить предельно допустимую погрешность СИ заданного размера детали 
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Выбрать СИ для заданного параметра детали с учетом его контролепригодности в соответствии с /13/.
2.2.2. Построение гистограммы.

Гистограмма строится в следующем порядке /5/ .
Формируют выборку, т.е. собирают исходные данные за определенный период времени (количество значений признака не менее 30).
Определяют выборочный размах: R = хнб – xнм (разница между наибольшим и наименьшим наблюдаемыми значениями).
Делят размах на интервалы равной ширины.
Ширину интервалов находят как h = R/r . Количество интервалов зависит от объема выборки N; для выборки размером 20…50 единиц r принимается от 5 до 7.

Определяют границы интервалов:
  - определяют левую границу первого интервала (≤хmin);

- прибавляют к ней ширину интервала, чтобы получить его правую границу;

- к правой границе последовательно прибавляют ширину интервала для получения второй, третьей и т.д. правых границ;
  - проверяют, что хmax входит в последний интервал;
Вычисляют середины интервалов как полусуммы их верхних и нижних границ.

Определяют частоты попадания значений в каждый интервал. Значения, совпадающие с правой границей, относят к левому интервалу. Готовят таблицу частот, куда заносят интервалы, их средние значения, частоты попадания в интервал.
Строят столбчатый график гистограммы, где на оси абсцисс откладывают значения исследуемого показателя, а на оси ординат ˗ частоты попадания измеренных значений в интервал (рис.5).

2.2.3. Проверка нормальности распределения действительных размеров.

Соответствие эмпирического распределения теоретическому нормальному закону свидетельствует о том, что процесс находится в состоянии статистической управляемости. Это состояние процесса, в котором удалены все особые причины изменчивости, а наблюдаемая изменчивость может быть объяснена действием системы постоянных случайных причин. Для проверки применяем критерий Пирсона (2 /5/.
Определяется теоретическая вероятность попадания значений измеряемой величины в i-й интервал в соответствии с законом нормального распределения:

PTi = Ф((xвi ‒ 
[image: image8.wmf]X

)/S) – Ф((xнi ‒
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)/S),


где Ф (***) – значение функции Лапласа по приложению Б.
При этом следует учесть, что функция Лапласа нечетная, т.е Ф(-t)= -Ф(t).

Наносятся полученные значения теоретической вероятности на график (рис.5) и строится кривая теоретического распределения вероятности по нормальному закону.

Рассчитывается для каждого интервала значение (2i:

(i2=
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Результаты расчетов необходимо представить по установленной форме в таблице 1 (Приложение Д).

Рассчитывается эмпирическое значение (2:

(2=
[image: image11.wmf]
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Полученное значение сравнивается с табличным (т2. По приложению В
[image: image13.wmf] для уровня значимости q= 1 – P и числа степеней свободы f = r ‒3.

Сделать вывод о соответствии эмпирического распределения результатов измерений теоретическому нормальному закону по правилу:

- гипотеза о соответствии нормальному распределению принимается, если выполняется условие (2 ( (т2;

- при невыполнении указанного неравенства гипотеза отклоняется.
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Рисунок 5 ˗ Пример построения гистограммы и кривой теоретического распределения.

2.2.4. Оценка статистической управляемости процесса
Очень важную информацию о состоянии и управляемости процесса дает сравнение гистограммы с нормой (при контроле размера изделия ˗ с допуском). Обязательным условием управляемости технологического процесса является его точность и стабильность при нормальном (или близком к нормальному) распределении контролируемых параметров. Условие стабильности обеспечивает воспроизводимость процесса.
Точность и стабильность технологического процесса оценивают, сравнивая выборочные статистики контролируемого параметра 
[image: image15.wmf]X

и s с их номинальными значениями, заданными нормой. При этом определяют, отличаются ли выборочные статистики от номинальных больше, чем это обусловлено действием только случайных факторов. 

Показателями уровня качества продукции или состояния процесса служат коэффициент точности Т:
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и индекс воспроизводимости СР,
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В формулах Х0 – координата середины поля допуска размера; 
[image: image18.wmf]X

 - среднее арифметическое значение размера; S – СКО; Т – допуск на размер.
Соотношение критериев точности и воспроизводимости, а также возможные оценки его состояния можно определить по /3/ и /9/.

2.3. Определение стабильности технологического процесса с помощью контрольных карт Шухарта.
После проведения корректирующего воздействия процесс изготовления отверстия контролировался с помощью выборок постоянного объёма по 5 единиц в каждой. Результаты измерений 20 выборок представлены в таблице 5.

На основании данных таблицы рассчитать параметры 
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 и построить контрольные карты средних значений и размахов /7/.

По методике, изложенной в /7/, произвести анализ состояния процесса и его возможностей.

Представить и описать блок-схему оценивания показателей возможностей для поддержания процесса в стабильном состоянии /7/.

Данные для расчёта параметров контрольных карт приведены в /7/.
Для Х-карты:
- центральная линия 
[image: image20.wmf];
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-верхняя и нижняя контрольные границы:
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Для R-карты:

- центральная линия 
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-верхняя и нижняя контрольные границы:
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, т.к. для выборок менее 7 единиц 
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Примеры построения контрольных карт приведены на рис. 6 и 7.

По результатам построения контрольных карт установите, находится ли процесс в статистически управляемом состоянии, т.е. находится ли все точки в пределах контрольных границ, не зафиксировано ли особых структур и трендов. Таким образом, появляется основание установить возможности процесса.

Возможности процесса определяются индексом возможностей /9/:
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. Сделать вывод, о том, можно ли считать возможности процесса приемлемыми.

Перспективы процесса определяются по методике, изложенной в /9/. Для этого рассчитываются показатели Cp и Cpk:
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Рисунок 6 – Контрольная карта средних значений отверстий
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Рисунок 7 – Контрольная карта размахов отверстий

Сделать вывод о вероятностном количестве брака.

Блок-схема оценивания показателей возможностей процесса для поддержания его в управляемом состоянии представлена в /7/.
2.4. Определение плана приемочного контроля.
2.4.1. Исходные данные для определения плана выборочного приемочного контроля определяются в зависимости от последней цифры номера зачетной книжки по приложению А. Для составления плана необходимо выполнить следующие действия.
Определить значение риска потребителя β по степени доверия Т (приложение Г).

2.4.2. Рассчитать минимальный объем выборки п, исходя из условия отсутствия проявления брака, содержащегося в партии:
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где Р(0) – вероятность отсутствия бракованных изделий в выборке;

Рб – доля бракованных изделий в отклоняемой партии, Рб = RQL.
Увеличивать с каждым шагом значение п на 1 до тех пор, пока не начнет выполняться указанное неравенство.

Результаты занести в таблицу 2 приложения Д.

2.4.3. Рассчитать приемочное число с, исходя из максимально допустимого числа бракованных изделий в выборке, не снижающего вероятность правильной приемки (1 – α).

2.4.3.1. Рассчитать вероятность появления х бракованных изделий в выборке установленного в п. 2.4.2 объема п по формуле:
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где х – число бракованных изделий в выборке принимает целые значения, начиная с 0;

Рп – доля бракованных изделий в принимаемой партии, Рп = AQL.

2.4.3.2. Рассчитать кумулятивную вероятность F(x) приемки фактически годной партии для каждого значения х:
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Увеличивать с каждым шагом значение хi на 1 до тех пор, пока не начнет выполняться указанное неравенство:

F(x) ≥ (1 – α).
2.4.3.3.Установить значение приемочного числа с, для которого выполнилось указанное неравенство.
2.4.3.4. Рассчитанные значения Pn(xi) и F(x) занести в таблицу 3 Приложения Д.
2.4.4. Построить оперативную характеристику выборочного приемочного контроля (ОХК).
ОХК представляется в виде графика, по оси абсцисс которого откладываются значения вероятностей бракованных изделий, по оси ординат – соответствующие значения кумулятивной вероятности.
Данные для построения ОХК определяем в следующем порядке:

- задаем значения доли брака в партии Р;

- рассчитываем вероятности появления xi количества брака в выборке по формуле: 
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при этом 0≤xi≤ x, установленного планом контроля; объем выборки п установлен планом контроля;

- рассчитываем кумулятивную вероятность появления x количества брака в выборке для каждого заданного значения доли брака в партии Р;
- полученные точки наносим на график;

- данные заносим в таблицу 4 приложения Д.
На оси абсцисс необходимо отметить уровни AQL и RQL, на оси ординат показать значения вероятности ошибок контроля α и β. В результате график ОХК имеет вид, представленный на рис. 8.
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Рисунок 8 – Оперативная характеристика контроля.

2.4.5. Рассчитать для вала запас качества g по формуле:

[image: image37.wmf],

,

min

þ

ý

ü

î

í

ì

-

-

=

s

s

X

b

a

X

g


где а и b – минимальное и максимальное допустимые значения контролируемого параметра.
Сравнить расчетное значение g с табличным значением минимального запаса качества g0 /10/, определенного для рассчитанного объема выборки п и значения NQL=AQL. Если g0 ˃ g, то запас качества недостаточен для обеспечения вероятности приемки партии не менее 0,95. В этом случае увеличивают объем выборки до табличного значения, соответствующего g ≥ g0.
Рассчитываются приемочные границы по формулам:

- нижняя приемочная граница: НПГ=а+К1·σ;
- верхняя приемочная граница: ВПГ=b˗К1·σ,
где К1 – коэффициент, определяемый по /10/.

Рассчитанные значения занести в таблицу 5 приложения Д.

2.5. Список литературы составляется по правилам, изложенным в ГОСТ 7.0.100-2018.
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6. Кошлякова И.Г., Сорочкина О. Ю., Закалин Е. Н. Теория и практика нормирования точности в машиностроении: учебное пособие/; Донской гос. Технический ун-т. – Ростов-на Дону: ДГТУ, 2013.
7. ГОСТ Р ИСО 7870-2-2015 Статистические методы. Контрольные карты. Часть 2. Контрольные карты Шухарта. – Изд-во стандартов, 2015.
8. ГОСТ Р 50779.44-2001 Статистические методы. Показатели возможностей процессов. Основные методы расчёта. – Изд-во стандартов, 2001.
9. ГОСТ Р 50779.46-2012 Статистические методы. Управление процессами. Часть 4. Оценка показателей воспроизводимости и пригодности процесса. – Изд-во стандартов, 2014.
10.  ГОСТ Р 50779.50-95 Статистические методы. Приемочный контроль качества по количественному признаку. Общие требования. – Изд-во стандартов, 1995.
11.  ГОСТ P 50779.53-98 Статистические методы. Приемочный контроль качества по количественному признаку для нормального закона распределения. Часть 1. Стандартное отклонение известно. – Изд-во стандартов, 1998.
12.  ГОСТ 8.051-81 «Погрешности, допускаемые при измерении линейных размеров до 500 мм».
13. РД 50-98-86. Методические указания «Выбор универсальных средств измерений линейных размеров до 500 мм» (по применению ГОСТ 8.051-81).
Приложение А
Задание к курсовой работе

При крупномасштабном производстве требуется обеспечить колебание зазора в цилиндрическом соединении øD в пределах S мм.

· С помощью решения размерной цепи в условиях полной взаимозаменяемости подобрать стандартную посадку в системе отверстия, которая обеспечит выполнение заданных условий.

· Определить способы финишной обработки, допуски и отклонения, требования к точности формы (круглости и цилиндричности) и шероховатости сопрягаемых поверхностей вала и отверстия.

· Выполнить эскизы сопрягаемых поверхностей с простановкой на них всех установленных параметров.

Правильность настройки технологического процесса проверялась по результатам пробной обработки 50 валов и 50 отверстий, которые представлены в таблицах 1 и 2 задания.

· Построить гистограммы и аппроксимирующие кривые и провести проверку полученных данных на нормальность.

· Оценить вероятность появления бракованных деталей.

· С помощью расчётов индексов годности определить уровень статистической управляемости процессов изготовления сопрягаемых поверхностей вала и отверстия.

· Определить (при необходимости) меры и величины корректирующих воздействий для исключения или минимизации брака.

· Направление и величину воздействий указать на соответствующей гистограмме.

После проведения корректирующего воздействия процесс изготовления вала (отверстия) контролировался с помощью выборок постоянного объёма по 5 единиц в каждой. Результаты измерений 20 выборок представлены в таблице 3 задания.

· На основании данных таблицы рассчитать параметры 
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 и построить контрольные карты средних значений и размахов.

· Произвести анализ состояния процесса и его возможностей.

· Представить и описать блок-схему оценивания показателей возможностей для поддержания процесса в стабильном состоянии.
Составить план выборочного приемочного контроля в соответствии с показателями, установленными в договоре поставщика с заказчиком.
· Определить объем выборки.

· Определить приемочное число.

· Построить ОХК.

· Проверить соответствие запаса качества требованиям.

· Рассчитать приемочные границы.
Варианты заданий к курсовой работе. Исходные данные:

Вариант 1
Исходные данные:

Требования к параметрам посадки: Ø50 мм; S= 0,05…0,15 мм.  

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	50,010
	50,017
	50,021
	50,022
	50,030
	49,979
	49,988
	49,993
	49,997
	50,001

	50,010
	50,018
	50,021
	50,023
	50,030
	49,982
	49,989
	49,994
	49,998
	50,003

	50,012
	50,018
	50,021
	50,023
	50,031
	49,982
	49,990
	49,995
	49,998
	50,003

	50,013
	50,019
	50,021
	50,024
	50,031
	49,984
	49,990
	49,995
	49,998
	50,003

	50,013
	50,019
	50,021
	50,024
	50,033
	49,985
	49,991
	49,995
	49,998
	50,004

	50,013
	50,019
	50,021
	50,026
	50,033
	49,988
	49,992
	49,996
	49,999
	50,005

	50,014
	50,020
	50,021
	50,027
	50,035
	49,988
	49,992
	49,996
	49,999
	50,005

	50,014
	50,020
	50,022
	50,028
	50,035
	49,988
	49,993
	49,997
	49,999
	50,009

	50,015
	50,020
	50,022
	50,028
	50,036
	49,988
	49,993
	49,997
	50,000
	50,009

	50,016
	50,021
	50,022
	50,028
	50,037
	49,988
	49,993
	49,997
	50,001
	50,011


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия

	№ выборки
	Значения размеров валов в выборках

	
	X1
	X2
	X3
	X4
	X5

	1
	49,913
	49,925
	49,928
	49,930
	49,935

	2
	49,917
	49,925
	49,928
	49,930
	49,935

	3
	49,918
	49,925
	49,928
	49,931
	49,935

	4
	49,920
	49,925
	49,928
	49,931
	49,935

	5
	49,920
	49,926
	49,928
	49,931
	49,935

	6
	49,920
	49,926
	49,928
	49,931
	49,936

	7
	49,921
	49,926
	49,929
	49,931
	49,936

	8
	49,922
	49,926
	49,929
	49,932
	49,936

	9
	49,923
	49,926
	49,929
	49,932
	49,936

	10
	49,923
	49,926
	49,929
	49,932
	49,936

	11
	49,923
	49,926
	49,929
	49,932
	49,936

	12
	49,923
	49,926
	49,929
	49,933
	49,936

	13
	49,923
	49,927
	49,929
	49,933
	49,937

	14
	49,923
	49,927
	49,929
	49,933
	49,937

	15
	49,924
	49,927
	49,929
	49,933
	49,938

	16
	49,924
	49,927
	49,929
	49,933
	49,938

	17
	49,924
	49,927
	49,930
	49,934
	49,938

	18
	49,924
	49,927
	49,930
	49,935
	49,938

	19
	49,924
	49,927
	49,930
	49,935
	49,939

	20
	49,925
	49,927
	49,930
	49,935
	49,943


Вариант 2
Требования к параметрам посадки: Ø70 мм; S= 0,1…0,2 мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	70,011
	70,029
	70,021
	70,023
	70,018
	69,875
	69,891
	69,900
	69,904
	69,912

	70,011
	70,030
	70,021
	70,023
	70,018
	69,878
	69,891
	69,900
	69,905
	69,915

	70,013
	70,030
	70,021
	70,023
	70,019
	69,888
	69,892
	69,900
	69,905
	69,918

	70,013
	70,030
	70,021
	70,024
	70,019
	69,888
	69,892
	69,901
	69,905
	69,919

	70,014
	70,032
	70,021
	70,024
	70,019
	69,889
	69,894
	69,901
	69,905
	69,922

	70,014
	70,033
	70,021
	70,026
	70,019
	69,889
	69,899
	69,901
	69,906
	69,923

	70,015
	70,034
	70,021
	70,027
	70,020
	69,889
	69,899
	69,901
	69,908
	69,923

	70,015
	70,034
	70,022
	70,027
	70,020
	69,889
	69,899
	69,902
	69,909
	69,925

	70,016
	70,035
	70,022
	70,028
	70,020
	69,890
	69,899
	69,903
	69,909
	69,930

	70,017
	70,036
	70,023
	70,028
	70,021
	69,891
	69,900
	69,904
	69,910
	69,932


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия

	№ выборки
	Значения размеров валов в выборках

	
	X1
	X2
	X3
	X4
	X5

	1
	69,840
	69,864
	69,853
	69,872
	69,859

	2
	69,843
	69,865
	69,854
	69,872
	69,859

	3
	69,844
	69,865
	69,854
	69,873
	69,859

	4
	69,846
	69,865
	69,854
	69,873
	69,860

	5
	69,847
	69,865
	69,854
	69,873
	69,860

	6
	69,847
	69,866
	69,854
	69,873
	69,860

	7
	69,848
	69,867
	69,855
	69,873
	69,860

	8
	69,849
	69,867
	69,855
	69,873
	69,860

	9
	69,850
	69,867
	69,857
	69,874
	69,861

	10
	69,850
	69,867
	69,857
	69,874
	69,861

	11
	69,850
	69,867
	69,857
	69,875
	69,862

	12
	69,850
	69,867
	69,857
	69,876
	69,862

	13
	69,850
	69,868
	69,857
	69,876
	69,862

	14
	69,851
	69,869
	69,857
	69,877
	69,862

	15
	69,851
	69,869
	69,857
	69,877
	69,863

	16
	69,851
	69,870
	69,858
	69,877
	69,863

	17
	69,851
	69,870
	69,859
	69,877
	69,863

	18
	69,852
	69,870
	69,859
	69,882
	69,863

	19
	69,852
	69,870
	69,859
	69,883
	69,863

	20
	69,853
	69,872
	69,859
	69,886
	69,863


Вариант 3
Требования к параметрам посадки: Ø90 мм; S=0 …0,1 мм

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	90,031
	90,001
	90,018
	90,022
	90,027
	89,983
	89,991
	89,994
	89,999
	90,005

	90,032
	90,003
	90,019
	90,023
	90,027
	89,985
	89,992
	89,994
	89,999
	90,005

	90,035
	90,007
	90,019
	90,024
	90,028
	89,986
	89,992
	89,995
	89,999
	90,006

	90,036
	90,008
	90,019
	90,025
	90,028
	89,988
	89,992
	89,995
	90,001
	90,007

	90,036
	90,014
	90,019
	90,025
	90,028
	89,990
	89,992
	89,995
	90,002
	90,008

	90,037
	90,015
	90,020
	90,025
	90,029
	89,990
	89,993
	89,996
	90,002
	90,012

	90,038
	90,015
	90,021
	90,026
	90,030
	89,990
	89,993
	89,996
	90,003
	90,013

	90,039
	90,017
	90,021
	90,026
	90,030
	89,990
	89,993
	89,997
	90,003
	90,013

	90,043
	90,017
	90,022
	90,026
	90,030
	89,990
	89,994
	89,997
	90,004
	90,014

	90,045
	90,018
	90,022
	90,027
	90,031
	89,990
	89,994
	89,998
	90,004
	90,014


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия

	№ выборки
	Значения размеров валов в выборках

	
	X1
	X2
	X3
	X4
	X5

	1
	89,956
	89,977
	89,966
	89,970
	89,973

	2
	89,957
	89,977
	89,966
	89,970
	89,974

	3
	89,958
	89,978
	89,966
	89,970
	89,974

	4
	89,959
	89,978
	89,967
	89,970
	89,974

	5
	89,959
	89,978
	89,967
	89,970
	89,974

	6
	89,960
	89,979
	89,967
	89,970
	89,974

	7
	89,962
	89,979
	89,967
	89,970
	89,974

	8
	89,962
	89,979
	89,967
	89,971
	89,975

	9
	89,962
	89,979
	89,967
	89,971
	89,975

	10
	89,962
	89,980
	89,967
	89,971
	89,975

	11
	89,962
	89,981
	89,967
	89,971
	89,975

	12
	89,962
	89,983
	89,968
	89,971
	89,975

	13
	89,963
	89,983
	89,968
	89,972
	89,975

	14
	89,963
	89,983
	89,968
	89,972
	89,975

	15
	89,963
	89,984
	89,968
	89,972
	89,976

	16
	89,963
	89,984
	89,968
	89,972
	89,976

	17
	89,964
	89,985
	89,968
	89,973
	89,976

	18
	89,964
	89,985
	89,969
	89,973
	89,976

	19
	89,965
	89,987
	89,969
	89,973
	89,976

	20
	89,966
	89,987
	89,969
	89,973
	89,977


Вариант 4
Требования к параметрам посадки: Ø110 мм; S=0…0,4мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	110,036
	110,082
	110,103
	110,124
	110,135
	109,93
	110,01
	109,97
	110,05
	109,99

	110,049
	110,082
	110,106
	110,126
	110,141
	109,93
	110,01
	109,97
	110,05
	109,99

	110,049
	110,086
	110,106
	110,129
	110,163
	109,93
	110,01
	109,97
	110,05
	109,99

	110,050
	110,086
	110,107
	110,129
	110,164
	109,95
	110,01
	109,97
	110,05
	110,00

	110,056
	110,087
	110,111
	110,130
	110,168
	109,96
	110,01
	109,97
	110,05
	110,00

	110,061
	110,091
	110,112
	110,130
	110,170
	109,96
	110,01
	109,97
	110,05
	110,00

	110,065
	110,091
	110,114
	110,131
	110,170
	109,96
	110,02
	109,97
	110,06
	110,00

	110,069
	110,094
	110,116
	110,131
	110,172
	109,96
	110,03
	109,98
	110,06
	110,00

	110,074
	110,095
	110,118
	110,131
	110,172
	109,96
	110,04
	109,99
	110,06
	110,00

	110,078
	110,099
	110,124
	110,133
	110,194
	109,97
	110,04
	109,99
	110,08
	110,00


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия

	№ выборки
	Значения размеров валов в выборках

	
	X1
	X2
	X3
	X4
	X5

	1
	109,810
	109,897
	109,922
	109,862
	109,881

	2
	109,821
	109,899
	109,922
	109,863
	109,881

	3
	109,829
	109,900
	109,922
	109,864
	109,881

	4
	109,837
	109,900
	109,922
	109,866
	109,882

	5
	109,837
	109,900
	109,925
	109,867
	109,884

	6
	109,839
	109,901
	109,926
	109,868
	109,885

	7
	109,841
	109,901
	109,928
	109,871
	109,886

	8
	109,841
	109,902
	109,928
	109,871
	109,887

	9
	109,841
	109,902
	109,929
	109,872
	109,887

	10
	109,843
	109,902
	109,929
	109,873
	109,887

	11
	109,847
	109,904
	109,930
	109,873
	109,890

	12
	109,849
	109,905
	109,935
	109,873
	109,891

	13
	109,851
	109,905
	109,936
	109,874
	109,892

	14
	109,852
	109,907
	109,936
	109,875
	109,892

	15
	109,853
	109,909
	109,937
	109,875
	109,893

	16
	109,853
	109,909
	109,939
	109,875
	109,894

	17
	109,854
	109,911
	109,942
	109,876
	109,895

	18
	109,860
	109,916
	109,955
	109,879
	109,895

	19
	109,861
	109,916
	109,961
	109,880
	109,896

	20
	109,861
	109,920
	109,965
	109,881
	109,897


Вариант 5
Требования к параметрам посадки: Ø190 мм; S=0…0,6мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	190,180
	190,051
	190,155
	190,104
	190,133
	189,570
	189,711
	189,735
	189,671
	189,687

	190,184
	190,051
	190,156
	190,107
	190,135
	189,585
	189,713
	189,736
	189,672
	189,692

	190,189
	190,075
	190,165
	190,115
	190,136
	189,625
	189,713
	189,738
	189,673
	189,699

	190,191
	190,077
	190,167
	190,117
	190,140
	189,639
	189,715
	189,739
	189,673
	189,699

	190,193
	190,084
	190,167
	190,120
	190,141
	189,641
	189,718
	189,740
	189,673
	189,704

	190,201
	190,086
	190,167
	190,123
	190,144
	189,642
	189,723
	189,749
	189,674
	189,706

	190,205
	190,097
	190,168
	190,126
	190,146
	189,651
	189,725
	189,765
	189,675
	189,706

	190,207
	190,097
	190,170
	190,129
	190,147
	189,664
	189,725
	189,784
	189,677
	189,708

	190,209
	190,100
	190,171
	190,130
	190,150
	189,669
	189,729
	189,798
	189,683
	189,710

	190,228
	190,101
	190,176
	190,132
	190,153
	189,670
	189,729
	189,802
	189,685
	189,711


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия

	№ выборки
	Значения размеров валов в выборках

	
	X1
	X2
	X3
	X4
	X5

	1
	189,771
	189,881
	189,818
	189,838
	189,858

	2
	189,781
	189,883
	189,818
	189,838
	189,858

	3
	189,791
	189,885
	189,819
	189,840
	189,858

	4
	189,791
	189,886
	189,826
	189,841
	189,859

	5
	189,794
	189,889
	189,826
	189,843
	189,859

	6
	189,795
	189,894
	189,828
	189,843
	189,861

	7
	189,797
	189,897
	189,828
	189,846
	189,864

	8
	189,797
	189,901
	189,829
	189,846
	189,865

	9
	189,797
	189,901
	189,829
	189,847
	189,866

	10
	189,802
	189,905
	189,831
	189,847
	189,867

	11
	189,803
	189,908
	189,831
	189,848
	189,867

	12
	189,806
	189,909
	189,831
	189,848
	189,868

	13
	189,809
	189,912
	189,832
	189,850
	189,869

	14
	189,813
	189,913
	189,832
	189,850
	189,870

	15
	189,815
	189,913
	189,832
	189,851
	189,875

	16
	189,815
	189,915
	189,833
	189,853
	189,875

	17
	189,815
	189,920
	189,835
	189,854
	189,876

	18
	189,816
	189,932
	189,836
	189,857
	189,876

	19
	189,816
	189,932
	189,838
	189,857
	189,877

	20
	189,817
	189,946
	189,838
	189,858
	189,880


Вариант 6
Требования к параметрам посадки:Ø40 мм; S=0,02…0,08мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	50,004
	50,009
	50,011
	50,012
	50,016
	49,891
	49,897
	49,900
	49,901
	49,904

	50,005
	50,009
	50,011
	50,012
	50,016
	49,892
	49,897
	49,900
	49,902
	49,905

	50,006
	50,009
	50,011
	50,012
	50,016
	49,896
	49,897
	49,900
	49,902
	49,906

	50,006
	50,009
	50,011
	50,012
	50,017
	49,896
	49,897
	49,900
	49,902
	49,907

	50,006
	50,010
	50,011
	50,013
	50,018
	49,896
	49,898
	49,900
	49,902
	49,908

	50,006
	50,010
	50,011
	50,014
	50,018
	49,896
	49,899
	49,900
	49,902
	49,908

	50,007
	50,010
	50,011
	50,014
	50,019
	49,896
	49,900
	49,900
	49,903
	49,908

	50,007
	50,010
	50,011
	50,015
	50,019
	49,896
	49,900
	49,901
	49,903
	49,909

	50,008
	50,010
	50,011
	50,015
	50,020
	49,896
	49,900
	49,901
	49,903
	49,910

	50,008
	50,011
	50,012
	50,015
	50,020
	49,897
	49,900
	49,901
	49,904
	49,911


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия

	№ выборки
	Значения размеров валов в выборках

	
	X1
	X2
	X3
	X4
	X5

	1
	49,962
	49,964
	49,968
	49,965
	49,963

	2
	49,960
	49,963
	49,959
	49,962
	49,962

	3
	49,964
	49,959
	49,963
	49,959
	49,965

	4
	49,967
	49,961
	49,965
	49,960
	49,965

	5
	49,965
	49,966
	49,965
	49,966
	49,967

	6
	49,970
	49,963
	49,962
	49,963
	49,964

	7
	49,965
	49,960
	49,969
	49,967
	49,963

	8
	49,960
	49,963
	49,964
	49,964
	49,961

	9
	49,959
	49,963
	49,960
	49,964
	49,964

	10
	49,966
	49,960
	49,961
	49,961
	49,961

	11
	49,965
	49,962
	49,962
	49,962
	49,959

	12
	49,969
	49,963
	49,966
	49,960
	49,967

	13
	49,960
	49,971
	49,961
	49,965
	49,961

	14
	49,963
	49,967
	49,963
	49,969
	49,963

	15
	49,964
	49,967
	49,959
	49,969
	49,961

	16
	49,956
	49,964
	49,972
	49,968
	49,963

	17
	49,966
	49,967
	49,958
	49,965
	49,961

	18
	49,964
	49,964
	49,968
	49,967
	49,967

	19
	49,959
	49,963
	49,968
	49,965
	49,958

	20
	49,967
	49,957
	49,968
	49,967
	49,962


Вариант 7
Требования к параметрам посадки: Ø60 мм; S=0…0,08мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	60,014
	60,013
	60,015
	60,017
	60,011
	59,951
	59,950
	59,947
	59,951
	59,956

	60,018
	60,010
	60,013
	60,010
	60,008
	59,950
	59,952
	59,951
	59,950
	59,950

	60,016
	60,020
	60,019
	60,019
	60,021
	59,952
	59,955
	59,951
	59,945
	59,950

	60,006
	60,021
	60,013
	60,012
	60,014
	59,952
	59,950
	59,951
	59,947
	59,949

	60,013
	60,015
	60,013
	60,008
	60,016
	59,945
	59,955
	59,950
	59,951
	59,947

	60,016
	60,012
	60,012
	60,009
	60,013
	59,958
	59,946
	59,948
	59,946
	59,955

	60,017
	60,011
	60,013
	60,013
	60,018
	59,957
	59,953
	59,951
	59,951
	59,951

	60,012
	60,020
	60,015
	60,019
	60,017
	59,950
	59,943
	59,955
	59,948
	59,946

	60,017
	60,019
	60,013
	60,010
	60,018
	59,948
	59,956
	59,947
	59,955
	59,955

	60,019
	60,018
	60,019
	60,019
	60,014
	59,946
	59,953
	59,952
	59,954
	59,949


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия

	№ выборки
	Значения размеров валов в выборках

	
	X1
	X2
	X3
	X4
	X5

	1
	59,980
	59,983
	59,988
	59,984
	59,987

	2
	59,985
	59,983
	59,985
	59,985
	59,987

	3
	59,987
	59,983
	59,980
	59,982
	59,987

	4
	59,990
	59,988
	59,979
	59,984
	59,991

	5
	59,988
	59,977
	59,985
	59,986
	59,977

	6
	59,980
	59,985
	59,988
	59,984
	59,988

	7
	59,977
	59,986
	59,997
	59,982
	59,985

	8
	59,982
	59,985
	59,987
	59,985
	59,982

	9
	59,980
	59,979
	59,983
	59,982
	59,985

	10
	59,985
	59,986
	59,987
	59,983
	59,987

	11
	59,985
	59,984
	59,984
	59,976
	59,987

	12
	59,987
	59,985
	59,985
	59,986
	59,984

	13
	59,978
	59,987
	59,987
	59,985
	59,987

	14
	59,983
	59,980
	59,987
	59,989
	59,979

	15
	59,984
	59,990
	59,991
	59,986
	59,991

	16
	59,983
	59,983
	59,985
	59,986
	59,987

	17
	59,985
	59,990
	59,987
	59,985
	59,986

	18
	59,984
	59,984
	59,988
	59,987
	59,983

	19
	59,985
	59,990
	59,987
	59,991
	59,981

	20
	59,987
	59,988
	59,991
	59,987
	59,986


Вариант 8
Требования к параметрам посадки: Ø100 мм№; S=0,1…0,6мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	100,064
	100,100
	100,163
	100,088
	100,100
	100,012
	99,952
	99,862
	99,870
	99,869

	100,083
	100,069
	100,058
	100,056
	100,098
	99,904
	99,980
	99,940
	99,908
	99,902

	100,061
	100,118
	100,127
	100,051
	100,153
	99,860
	99,903
	99,867
	99,964
	99,914

	100,098
	100,151
	100,139
	100,079
	100,107
	99,864
	99,965
	99,936
	99,927
	100,002

	100,109
	100,148
	100,171
	100,085
	100,104
	99,863
	99,872
	99,898
	99,978
	99,814

	100,111
	100,165
	100,107
	100,042
	100,094
	99,904
	99,919
	99,895
	99,863
	99,899

	100,100
	100,040
	100,093
	100,092
	100,173
	99,909
	99,920
	99,897
	99,896
	99,986

	100,180
	100,103
	100,132
	100,097
	100,138
	99,824
	99,872
	99,930
	99,918
	99,916

	100,054
	100,145
	100,098
	100,114
	100,186
	99,879
	99,902
	99,979
	99,932
	99,913

	100,086
	100,075
	100,134
	100,098
	100,089
	99,901
	99,901
	99,917
	99,859
	99,859


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия

	№ выборки
	Значения размеров в выборках

	
	X1
	X2
	X3
	X4
	X5

	1
	99,761
	99,781
	99,819
	99,795
	99,766

	2
	99,738
	99,773
	99,733
	99,760
	99,760

	3
	99,781
	99,726
	99,773
	99,732
	99,796

	4
	99,816
	99,753
	99,794
	99,743
	99,792

	5
	99,796
	99,805
	99,788
	99,800
	99,813

	6
	99,847
	99,770
	99,763
	99,768
	99,778

	7
	99,794
	99,738
	99,829
	99,816
	99,765

	8
	99,740
	99,765
	99,781
	99,785
	99,744

	9
	99,724
	99,768
	99,735
	99,781
	99,781

	10
	99,800
	99,736
	99,746
	99,750
	99,749

	11
	99,786
	99,760
	99,759
	99,761
	99,726

	12
	99,829
	99,766
	99,806
	99,740
	99,816

	13
	99,740
	99,851
	99,752
	99,788
	99,749

	14
	99,767
	99,815
	99,771
	99,830
	99,771

	15
	99,779
	99,806
	99,733
	99,830
	99,749

	16
	99,701
	99,782
	99,862
	99,824
	99,767

	17
	99,797
	99,806
	99,714
	99,788
	99,748

	18
	99,775
	99,777
	99,825
	99,811
	99,813

	19
	99,733
	99,771
	99,824
	99,795
	99,721

	20
	99,814
	99,710
	99,818
	99,816
	99,759


Вариант 9
Требования к параметрам посадки: Ø130 мм; S=0,1…0,7мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	130,096
	130,162
	130,095
	130,093
	130,146
	129,468
	129,448
	129,536
	129,486
	129,405

	130,079
	130,188
	130,113
	130,144
	130,172
	129,536
	129,446
	129,485
	129,523
	129,455

	130,148
	130,121
	130,139
	130,110
	130,089
	129,557
	129,497
	129,499
	129,490
	129,482

	130,098
	130,120
	130,088
	130,147
	130,162
	129,575
	129,454
	129,472
	129,453
	129,555

	130,116
	130,096
	130,121
	130,177
	130,184
	129,463
	129,439
	129,534
	129,433
	129,522

	130,179
	130,097
	130,028
	130,163
	130,065
	129,438
	129,452
	129,492
	129,432
	129,477

	130,112
	130,170
	130,133
	130,133
	130,160
	129,485
	129,503
	129,482
	129,540
	129,551

	130,127
	130,117
	130,095
	130,083
	130,122
	129,521
	129,557
	129,459
	129,550
	129,425

	130,161
	130,112
	130,134
	130,140
	130,116
	129,556
	129,455
	129,526
	129,529
	129,432

	130,112
	130,106
	130,049
	130,133
	130,114
	129,495
	129,571
	129,445
	129,528
	129,482


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия

	№ выборки
	Значения размеров в выборках

	
	X1
	X2
	X3
	X4
	X5

	1
	129,697
	129,745
	129,689
	129,667
	129,772

	2
	129,741
	129,767
	129,784
	129,746
	129,726

	3
	129,727
	129,732
	129,816
	129,700
	129,763

	4
	129,773
	129,637
	129,694
	129,748
	129,759

	5
	129,721
	129,750
	129,701
	129,734
	129,686

	6
	129,691
	129,720
	129,737
	129,767
	129,762

	7
	129,729
	129,751
	129,746
	129,756
	129,757

	8
	129,707
	129,780
	129,736
	129,761
	129,673

	9
	129,725
	129,707
	129,674
	129,705
	129,747

	10
	129,689
	129,748
	129,683
	129,745
	129,720

	11
	129,732
	129,726
	129,696
	129,696
	129,750

	12
	129,691
	129,787
	129,712
	129,763
	129,744

	13
	129,618
	129,641
	129,729
	129,736
	129,807

	14
	129,735
	129,666
	129,763
	129,683
	129,746

	15
	129,673
	129,721
	129,710
	129,732
	129,727

	16
	129,691
	129,745
	129,696
	129,690
	129,700

	17
	129,684
	129,704
	129,772
	129,680
	129,759

	18
	129,772
	129,593
	129,648
	129,802
	129,709

	19
	129,715
	129,807
	129,776
	129,653
	129,763

	20
	129,700
	129,710
	129,682
	129,769
	129,747


Вариант 10
Требования к параметрам посадки: Ø200 мм; S=0,1…0,2 мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	200,023
	200,022
	200,021
	200,028
	200,031
	199,918
	199,916
	199,916
	199,922
	199,788

	200,028
	200,017
	200,015
	200,024
	200,011
	199,919
	199,913
	199,913
	199,916
	199,496

	200,027
	200,028
	200,017
	200,024
	200,043
	199,913
	199,906
	199,906
	199,927
	199,399

	200,016
	200,011
	200,029
	200,026
	200,030
	199,926
	199,916
	199,927
	199,910
	199,277

	200,027
	200,025
	200,019
	200,030
	200,024
	199,916
	199,922
	199,919
	199,920
	199,485

	200,016
	200,034
	200,031
	200,014
	200,024
	199,913
	199,916
	199,927
	199,914
	199,796

	200,025
	200,022
	200,033
	200,014
	200,022
	199,903
	199,923
	199,922
	199,914
	199,859

	200,032
	200,029
	200,030
	200,023
	200,031
	199,925
	199,915
	199,924
	199,920
	199,768

	200,021
	200,034
	200,021
	200,019
	200,021
	199,923
	199,920
	199,913
	199,922
	199,295

	200,025
	200,017
	200,027
	200,008
	200,018
	199,911
	199,920
	199,929
	199,919
	199,914


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия

	№ выборки
	Значения размеров в выборках

	
	X1
	X2
	X3
	X4
	X5

	1
	199,880
	199,849
	199,861
	199,869
	199,868

	2
	199,867
	199,860
	199,867
	199,873
	199,854

	3
	199,854
	199,870
	199,863
	199,861
	199,857

	4
	199,865
	199,864
	199,860
	199,867
	199,857

	5
	199,861
	199,856
	199,859
	199,866
	199,869

	6
	199,867
	199,865
	199,863
	199,856
	199,859

	7
	199,860
	199,869
	199,863
	199,860
	199,866

	8
	199,863
	199,858
	199,871
	199,855
	199,861

	9
	199,866
	199,867
	199,877
	199,867
	199,870

	10
	199,866
	199,874
	199,867
	199,865
	199,866

	11
	199,872
	199,874
	199,869
	199,861
	199,863

	12
	199,863
	199,869
	199,858
	199,863
	199,865

	13
	199,854
	199,862
	199,862
	199,862
	199,863

	14
	199,869
	199,864
	199,860
	199,874
	199,862

	15
	199,858
	199,863
	199,863
	199,877
	199,864

	16
	199,852
	199,859
	199,864
	199,867
	199,873

	17
	199,862
	199,869
	199,867
	199,863
	199,868

	18
	199,870
	199,873
	199,853
	199,854
	199,866

	19
	199,870
	199,858
	199,865
	199,866
	199,862

	20
	199,857
	199,863
	199,874
	199,871
	199,866


Вариант 11

Требования к параметрам посадки: Ø60 мм; S=0,0…0,1 мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	60,021
	60,018
	60,021
	60,035
	60,013
	59,911
	59,905
	59,897
	59,896
	59,897

	60,014
	60,011
	60,020
	60,012
	60,017
	59,900
	59,908
	59,900
	59,904
	59,901

	60,025
	60,010
	60,032
	60,027
	60,012
	59,896
	59,900
	59,901
	59,897
	59,906

	60,032
	60,016
	60,022
	60,029
	60,020
	59,896
	59,907
	59,910
	59,904
	59,903

	60,031
	60,018
	60,022
	60,036
	60,023
	59,896
	59,897
	59,891
	59,900
	59,908

	60,035
	60,008
	60,019
	60,022
	60,023
	59,900
	59,902
	59,900
	59,899
	59,896

	60,008
	60,019
	60,037
	60,019
	60,021
	59,901
	59,902
	59,909
	59,900
	59,900

	60,021
	60,020
	60,029
	60,028
	60,038
	59,892
	59,897
	59,902
	59,903
	59,902

	60,031
	60,024
	60,040
	60,020
	60,011
	59,898
	59,900
	59,901
	59,908
	59,903

	60,015
	60,020
	60,018
	60,028
	60,018
	59,900
	59,900
	59,896
	59,902
	59,896


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия

	№ выборки
	Значения размеров в выборках

	
	Х1
	Х2
	Х3
	Х4
	Х5

	1
	60,026
	60,022
	60,019
	60,027
	60,021

	2
	60,025
	60,025
	60,042
	60,024
	60,025

	3
	60,026
	60,023
	60,023
	60,022
	60,023

	4
	60,020
	60,016
	60,027
	60,014
	60,027

	5
	60,027
	60,026
	60,024
	60,029
	60,029

	6
	60,029
	60,023
	60,025
	60,022
	60,022

	7
	60,028
	60,005
	60,012
	60,024
	60,012

	8
	60,026
	60,017
	60,021
	60,027
	60,022

	9
	60,024
	60,026
	60,023
	60,020
	60,026

	10
	60,010
	60,011
	60,028
	60,024
	60,012

	11
	60,020
	60,016
	60,017
	60,018
	60,015

	12
	60,028
	60,018
	60,021
	60,024
	60,033

	13
	60,018
	60,039
	60,020
	60,033
	60,020

	14
	60,017
	60,015
	60,035
	60,022
	60,027

	15
	60,013
	60,021
	60,026
	60,024
	60,015

	16
	60,032
	60,017
	60,014
	60,029
	60,026

	17
	60,017
	60,025
	60,019
	60,015
	60,018

	18
	60,024
	60,025
	60,030
	60,016
	60,018

	19
	60,020
	60,027
	60,022
	60,023
	60,009

	20
	60,018
	60,022
	60,022
	60,031
	60,017


Вариант 12

Требования к параметрам посадки: Ø130 мм; S=0,0…0,22 мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	130,035
	130,058
	130,044
	130,075
	130,039
	129,944
	129,920
	129,932
	129,894
	129,908

	130,042
	130,060
	130,043
	130,043
	130,048
	129,935
	129,926
	129,932
	129,940
	129,920

	130,065
	130,037
	130,045
	130,056
	130,057
	129,912
	129,895
	129,938
	129,919
	129,924

	130,025
	130,049
	130,059
	130,037
	130,037
	129,917
	129,900
	129,909
	129,916
	129,913

	130,051
	130,047
	130,057
	130,050
	130,056
	129,911
	129,923
	129,928
	129,906
	129,928

	130,066
	130,037
	130,057
	130,054
	130,045
	129,912
	129,943
	129,953
	129,916
	129,919

	130,049
	130,061
	130,048
	130,059
	130,052
	129,906
	129,931
	129,932
	129,920
	129,908

	130,039
	130,073
	130,037
	130,049
	130,040
	129,895
	129,911
	129,941
	129,897
	129,890

	130,041
	130,058
	130,051
	130,033
	130,063
	129,910
	129,916
	129,930
	129,920
	129,895

	130,043
	130,079
	130,042
	130,040
	130,051
	129,917
	129,920
	129,937
	129,906
	129,874


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия

	№ выборки
	Значения размеров в выборках

	
	Х1
	Х2
	Х3
	Х4
	Х5

	1
	129,950
	129,954
	129,956
	129,949
	129,945

	2
	129,958
	129,957
	129,957
	129,951
	129,950

	3
	129,959
	129,959
	129,939
	129,948
	129,955

	4
	129,948
	129,956
	129,950
	129,955
	129,948

	5
	129,969
	129,948
	129,931
	129,952
	129,947

	6
	129,950
	129,955
	129,944
	129,945
	129,956

	7
	129,948
	129,937
	129,949
	129,936
	129,946

	8
	129,947
	129,949
	129,955
	129,937
	129,953

	9
	129,958
	129,956
	129,945
	129,941
	129,943

	10
	129,944
	129,943
	129,949
	129,955
	129,961

	11
	129,959
	129,958
	129,951
	129,970
	129,932

	12
	129,959
	129,946
	129,948
	129,961
	129,943

	13
	129,951
	129,945
	129,955
	129,953
	129,944

	14
	129,951
	129,946
	129,962
	129,945
	129,939

	15
	129,959
	129,968
	129,942
	129,945
	129,955

	16
	129,949
	129,958
	129,952
	129,955
	129,936

	17
	129,956
	129,957
	129,933
	129,958
	129,945

	18
	129,951
	129,954
	129,954
	129,949
	129,961

	19
	129,959
	129,945
	129,952
	129,940
	129,951

	20
	129,943
	129,947
	129,956
	129,950
	129,953


Вариант 13

Требования к параметрам посадки: Ø150 мм;  S=0,05…0,19 мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	150,123
	150,105
	150,149
	150,138
	150,139
	149,850
	149,844
	149,928
	149,961
	149,907

	150,095
	150,116
	150,067
	150,127
	150,091
	149,930
	149,897
	149,904
	149,954
	149,906

	150,182
	150,166
	150,123
	150,082
	150,122
	149,936
	149,884
	149,846
	149,904
	149,864

	150,096
	150,126
	150,154
	150,075
	150,105
	149,929
	149,897
	149,846
	149,916
	149,935

	150,133
	150,090
	150,166
	150,119
	150,135
	149,860
	149,950
	149,860
	149,908
	149,992

	150,127
	150,150
	150,125
	150,175
	150,085
	149,861
	149,924
	149,981
	149,896
	149,862

	150,116
	150,093
	150,137
	150,111
	150,085
	149,920
	149,889
	149,881
	149,964
	149,905

	150,103
	150,097
	150,193
	150,098
	150,147
	149,881
	149,832
	149,838
	149,857
	149,888

	150,171
	150,190
	150,202
	150,082
	150,156
	149,858
	149,924
	149,918
	149,831
	149,853

	150,130
	150,138
	150,121
	150,137
	150,089
	149,851
	149,841
	149,860
	149,958
	149,878


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия
	№ выборки
	Значения размеров в выборках

	
	Х1
	Х2
	Х3
	Х4
	Х5

	1
	149,976
	149,966
	149,901
	149,974
	149,970

	2
	149,947
	149,916
	149,932
	150,007
	150,031

	3
	149,944
	149,914
	149,894
	149,930
	149,980

	4
	149,906
	149,916
	149,938
	149,971
	150,001

	5
	149,965
	149,968
	149,973
	150,022
	149,889

	6
	149,976
	149,949
	149,910
	149,929
	149,922

	7
	149,910
	149,930
	149,949
	149,936
	149,973

	8
	149,952
	149,984
	149,928
	149,939
	149,969

	9
	150,001
	149,940
	149,984
	149,974
	149,953

	10
	149,939
	149,951
	149,960
	149,900
	149,940

	11
	149,920
	149,916
	149,967
	149,962
	149,884

	12
	149,941
	149,962
	150,002
	149,924
	149,936

	13
	149,985
	149,991
	149,897
	149,952
	149,952

	14
	149,965
	149,980
	149,992
	149,928
	149,939

	15
	149,932
	149,972
	150,001
	149,907
	149,991

	16
	149,975
	149,929
	149,932
	149,998
	149,902

	17
	149,981
	149,995
	149,905
	149,942
	149,914

	18
	149,937
	150,012
	149,921
	149,989
	149,990

	19
	149,901
	149,940
	149,913
	149,914
	149,953

	20
	150,000
	149.948
	149,971
	149,941
	149,989


Вариант 14

Требования к параметрам посадки: Ø12 мм; S=0,05…0,19 мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	12,033
	12,043
	12,034
	12,044
	12,046
	11,943
	11,954
	11,940
	11,950
	11,976

	12,032
	12,035
	12,037
	12,035
	12,037
	11,939
	11,947
	11,943
	11,950
	11,956

	12,039
	12,037
	12,028
	12,028
	12,042
	11,936
	11,935
	11,944
	11,967
	11,952

	12,019
	12,027
	12,036
	12,039
	12,034
	11,953
	11,950
	11,945
	11,963
	11,956

	12,048
	12,037
	12.026
	12,048
	12,024
	11,959
	11,948
	11,946
	11,944
	11,949

	12,036
	12,041
	12,025
	12,034
	12,043
	11,956
	11,944
	11,955
	11,952
	11,934

	12,012
	12,031
	12,035
	12,023
	12,033
	11,955
	11,956
	11,950
	11,934
	11,940

	12,024
	12,034
	12,028
	12,035
	12,038
	11,952
	11,943
	11,945
	11,956
	11,952

	12,026
	12,030
	12,029
	12,043
	12,042
	11,954
	11,958
	11,951
	11,939
	11,949

	12,026
	12,045
	12,029
	12,045
	12,033
	11,954
	11,936
	11,952
	11,954
	11,940


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия
	№ выборки
	Значения размеров в выборках

	
	Х1
	Х2
	Х3
	Х4
	Х5

	1
	11,916
	11,913
	11,924
	11,914
	11,920

	2
	11,910
	11,918
	11,912
	11,926
	11,904

	3
	11,933
	11,919
	11,922
	11,926
	11,907

	4
	11,922
	11,924
	11,903
	11,912
	11,924

	5
	11,910
	11,926
	11,901
	11,911
	11,905

	6
	11,926
	11,909
	11,895
	11,908
	11,923

	7
	11,916
	11,919
	11,907
	11,918
	11,921

	8
	11,922
	11,920
	11,927
	11,910
	11,910

	9
	11,910
	11,910
	11,911
	11,914
	11,921

	10
	11,914
	11,921
	11,911
	11,921
	11,908

	11
	11,904
	11,917
	11,925
	11,903
	11,910

	12
	11,907
	11,907
	11,917
	11,927
	11,903

	13
	11,910
	11,909
	11,901
	11,933
	11,919

	14
	11,918
	11,926
	11,917
	11,913
	11,910

	15
	11,916
	11,929
	11,915
	11,907
	11,916

	16
	11,13
	11,925
	11,901
	11,926
	11,913

	17
	11,918
	11,920
	11,915
	11,904
	11,921

	18
	11,916
	11,909
	11,916
	11,912
	11,912

	19
	11,910
	11,919
	11,919
	11,914
	11,915

	20
	11,917
	11,912
	11,916
	11,915
	11,915


Вариант 15

Требования к параметрам посадки: Ø45 мм; S=0,04…0,14 мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	45,017
	45,023
	45,019
	45,021
	45,020
	44,944
	44,56
	44,950
	44,961
	44,953

	45,023
	45,011
	45,021
	45,010
	45,025
	44,958
	44,963
	44,960
	44,947
	44,953

	45,019
	45,021
	45,020
	45,023
	45,016
	44,939
	44,960
	44,947
	44,946
	44,951

	45,023
	45,007
	45,020
	45,019
	45,019
	44,938
	44,962
	44,968
	44,954
	44,942

	45,022
	45,018
	45,005
	45,022
	45,020
	44,939
	44.956
	44,953
	44,947
	44,958

	45,028
	45,011
	45,023
	45,028
	45,016
	44,947
	44,929
	44,64
	44,942
	44,944

	45,029
	45,032
	45,010
	45,021
	45,016
	44,957
	44,952
	44,946
	44,957
	44,944

	45,023
	45,021
	45,027
	45.018
	45,014
	44,955
	44,956
	44,944
	44,952
	44,950

	45,013
	45,030
	45,018
	45,022
	45,015
	44,940
	44,956
	44,972
	44,961
	44,962

	45,008
	45,026
	45,021
	45,018
	45,015
	44,947
	44,943
	44,949
	44,964
	44,947


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия
	№ выборки
	Значения размеров в выборках

	
	Х1
	Х2
	Х3
	Х4
	Х5

	1
	45,003
	44,990
	44,994
	44,993
	45,008

	2
	44,992
	44,987
	44,996
	44,994
	44,994

	3
	45,007
	44,995
	45,000
	44,999
	44,987

	4
	44,990
	45,001
	45,001
	44,987
	45,000

	5
	45,006
	44,994
	44,986
	44,993
	44,983

	6
	44,993
	44,990
	45,004
	44,989
	44,989

	7
	44,997
	44,983
	44,999
	44,982
	44,993

	8
	44,989
	44,989
	45,004
	44,993
	44,995

	9
	44,993
	44,997
	44,986
	44,979
	44,988

	10
	44,988
	45,001
	44,996
	44,990
	44,991

	11
	44,994
	44,995
	44,986
	44,985
	44,976

	12
	44,990
	45,003
	44,994
	45,005
	44,997

	13
	44,993
	44,982
	44,992
	45,004
	44,990

	14
	44,995
	44,988
	44,996
	44,999
	44,995

	15
	45,005
	44,995
	44,982
	45,001
	44,996

	16
	44,990
	44,999
	44,982
	45,002
	44,984

	17
	44,996
	44,989
	44,999
	44,987
	44,986

	18
	44,986
	44,996
	44,998
	44,991
	44,986

	19
	44,975
	44,998
	44,995
	44,991
	44,997

	20
	44,989
	44,991
	44,992
	44,995
	44,991


Вариант 16

Требования к параметрам посадки: Ø70 мм; S=0,04…0,09 мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	70,058
	70,108
	69,988
	70,019
	70,033
	69,984
	69,985
	69,987
	69,980
	69,981

	70,045
	70,147
	70,130
	70,039
	70,150
	69,987
	69,987
	69,988
	69,985
	69,980

	70,048
	70,033
	69,999
	69,952
	70,189
	69,983
	69,985
	69,981
	69,985
	69,984

	70,171
	70,023
	70,060
	70,051
	70,118
	69,985
	69,987
	69,988
	69,979
	69,982

	70,347
	70,029
	69,973
	70,000
	70,159
	69,985
	69,989
	69,986
	69,984
	69,980

	70,049
	69,892
	70,061
	70,024
	70,094
	69,987
	69,984
	69,984
	69,983
	69,985

	70,099
	70,120
	69,991
	69,996
	70,135
	69,988
	69,983
	69,984
	69,985
	69,983

	69,974
	70,015
	70,073
	70,042
	70,033
	69,980
	69,980
	69,989
	69,986
	69,988

	70,220
	70,001
	70,089
	70,037
	69,931
	69,984
	69,984
	69,985
	69,983
	69,985

	70,059
	69,904
	69,898
	70,097
	70,090
	69,988
	69,988
	69,982
	69,985
	69,989


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия
	№ выборки
	Значения размеров в выборках

	
	Х1
	Х2
	Х3
	Х4
	Х5

	1
	70,021
	70,026
	70,027
	70,022
	70,022

	2
	70,028
	70,016
	70,019
	70,013
	70,021

	3
	70,021
	70,021
	70,030
	70,032
	70,026

	4
	70,022
	70,016
	70,022
	70,017
	70,031

	5
	70,023
	70,024
	70,024
	70,027
	70,020

	6
	70,010
	70,021
	70,036
	70,034
	70,011

	7
	70,020
	70,021
	70,025
	70,022
	70,015

	8
	70,021
	70,029
	70,031
	70,021
	70,031

	9
	70,024
	70,015
	70,019
	70,031
	70,021

	10
	70,024
	70,016
	70,028
	70,025
	70,021

	11
	70,012
	70,026
	70,027
	70,017
	70,014

	12
	70,021
	70,024
	70,030
	70,025
	70,022

	13
	70,020
	70,018
	70,019
	70,017
	70,021

	14
	70,032
	70,010
	70,016
	70,032
	70,022

	15
	70,028
	70,027
	70,033
	70,028
	70,024

	16
	70,037
	70,017
	70,027
	70,030
	70,020

	17
	70,010
	70,022
	70,029
	70,029
	70,026

	18
	70,027
	70,024
	70,017
	70,033
	70,026

	19
	70,030
	70,023
	70,027
	70,022
	70,025

	20
	70,026
	70,022
	70,030
	70,016
	70,023


Вариант 17

Требования к параметрам посадки: Ø100 мм; S=0…0,12 мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	100,023
	100,012
	100,021
	100,036
	100,033
	99,916
	99,924
	99,923
	99,914
	99,905

	100,028
	100,043
	100,022
	100,018
	100,033
	99,921
	99,918
	99,912
	99,918
	99,922

	100,034
	100,026
	100,030
	100,027
	100,035
	99,906
	99,928
	99,927
	99,912
	99,912

	100,019
	100,024
	100,029
	100,020
	100,026
	99,914
	99,921
	99,923
	99,926
	99,917

	100,027
	100,03
	100,032
	100,026
	100,026
	99,927
	99,915
	99,915
	99,920
	99,910

	100,020
	100,021
	100,025
	100,034
	100,033
	99,906
	99,914
	99,917
	99,921
	99,924

	100,025
	100,035
	100,028
	100,01
	100,018
	99,930
	99,928
	99,918
	99,922
	99,924

	100,025
	100,021
	100,045
	100,023
	100,029
	99,923
	99,925
	99,922
	99,905
	99,900

	100,009
	100,022
	100,029
	100,026
	100,025
	99,928
	99,914
	99,913
	99,925
	99,920

	100,039
	100,025
	100,021
	100,033
	100,021
	99.930
	99,923
	99,932
	99,922
	99,910


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия
	№ выборки
	Значения размеров в выборках

	
	Х1
	Х2
	Х3
	Х4
	Х5

	1
	99,970
	99,984
	99,964
	99,973
	99,975

	2
	99,980
	99,964
	99,957
	99,965
	99,983

	3
	99,985
	99,972
	99,973
	99,964
	99,972

	4
	99,972
	99,977
	99,965
	99,978
	99,969

	5
	99,973
	99,964
	99,979
	99,961
	99,983

	6
	99,972
	99,986
	99,980
	99,966
	99,969

	7
	99,978
	99,976
	99,974
	99,981
	99,988

	8
	99,976
	99,973
	99,976
	99,970
	99,975

	9
	99,976
	99,976
	99,974
	99,986
	99,980

	10
	99,987
	99,976
	99,964
	99,962
	99,986

	11
	99,977
	99,978
	99,968
	99,975
	99,962

	12
	99,987
	99,971
	99,972
	99,967
	99,981

	13
	99,979
	99,977
	99,969
	99,979
	99,973

	14
	99,963
	99,979
	99,975
	99,965
	99,962

	15
	99,974
	99,978
	99,972
	99,956
	99,977

	16
	99,981
	99,974
	99,962
	99,967
	99,969

	17
	99,977
	99,971
	99,981
	99,964
	99,976

	18
	99,968
	99,967
	99,971
	99,958
	99,962

	19
	99,974
	99,983
	99,973
	99,978
	99,964

	20
	99,967
	99,967
	99,957
	99,968
	99,980


Вариант 18

Требования к параметрам посадки: Ø90 мм; S=0…0,5 мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	90,098
	90,087
	90,110
	90,055
	90,076
	89,944
	90,002
	89,960
	89,979
	89,955

	90,100
	90,064
	90,133
	90,155
	90,058
	89,994
	89,919
	89,979
	89,915
	89,970

	90,130
	90,086
	90,095
	90,147
	90,107
	89,995
	90,029
	89,986
	90,010
	90,021

	90,093
	90,122
	90,080
	90,089
	90,109
	89,998
	89,965
	89,965
	89,943
	89,959

	90,080
	90,118
	90,157
	90,108
	90,144
	89,952
	89,919
	89,975
	89,864
	89,920

	90,155
	90,118
	90,040
	90,120
	90,054
	89,964
	89,907
	89,982
	89,993
	89,995

	90,096
	90,109
	90,158
	90,057
	90,060
	89,953
	89,973
	90,013
	89,953
	89,943

	90,062
	90,103
	90,071
	90,093
	90,115
	89,970
	89,961
	89,895
	89,942
	89,930

	90,121
	90,122
	90,082
	90,084
	90,114
	89,945
	89,980
	89,978
	89,876
	89,950

	90,113
	90,089
	90,125
	90,141
	90,123
	89,965
	89,907
	89,928
	89,988
	89,941


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия
	№ выборки
	Значения размеров в выборках

	
	Х1
	Х2
	Х3
	Х4
	Х5

	1
	89,848
	89,870
	89,935
	89,868
	89,900

	2
	89,850
	89,899
	89,876
	89,850
	89,883

	3
	89,894
	89,851
	89,911
	89,895
	89,925

	4
	89,868
	89,868
	89,851
	89,934
	89,942

	5
	89,984
	89,924
	89,883
	89,854
	89,862

	6
	89,906
	89,869
	89,867
	89,869
	89,906

	7
	89,900
	89,882
	89,907
	89,922
	89,883

	8
	89,966
	89,852
	89,887
	89,885
	89,898

	9
	89,849
	89,860
	89,856
	89,917
	89,858

	10
	89,833
	89,949
	89,858
	89,905
	89,884

	11
	89,927
	89,884
	89,868
	89,884
	89,885

	12
	89.907
	89,885
	89,888
	89,878
	89,900

	13
	89.850
	89,921
	89,817
	89,869
	89,883

	14
	89,910
	89,870
	89,915
	89,854
	89,886

	15
	89,924
	89,881
	89,872
	89,891
	89,883

	16
	89,873
	89,883
	89,891
	89,899
	89,850

	17
	89.848
	89,877
	89,908
	89,920
	89,866

	18
	89,936
	89,890
	89,863
	89,909
	89,873

	19
	89,854
	89,925
	89,880
	89,867
	89,888

	20
	89,873
	89,878
	89,830
	89,866
	89,838


Вариант 19

Требования к параметрам посадки: Ø80 мм; S=0,05…0,2 мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	80,160
	80,156
	80,160
	80,184
	80,147
	80,149
	79,897
	79,883
	79,895
	80,043

	80,149
	80,144
	80,160
	80,145
	80,154
	79,958
	79,964
	80,021
	79,954
	80,092

	80,167
	80,142
	80,180
	80,170
	80,146
	79,879
	80,063
	79,892
	79,975
	79,955

	80,179
	80,152
	80,163
	80,175
	80,160
	79,887
	79,998
	80,014
	80,132
	80,066

	80,178
	80,155
	80,162
	80,187
	80,164
	79,885
	80,088
	79,946
	79,797
	79,900

	80,185
	80,139
	80,158
	80,163
	80,164
	79,957
	79,885
	79,941
	79,947
	79,983

	80,138
	80,157
	80,188
	80,158
	80,160
	79,966
	79,943
	79,945
	80,103
	79,985

	80,161
	80,159
	80.174
	80,172
	80,190
	79,814
	79,983
	80,003
	79,979
	79,899

	80,177
	80,166
	80,193
	80,159
	80,143
	79,913
	80,006
	80,090
	79,973
	79,953

	80,151
	80,160
	80,156
	80,173
	80,155
	79,952
	79,878
	79,980
	79,877
	79,952


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия
	№ выборки
	Значения размеров в выборках

	
	Х1
	Х2
	Х3
	Х4
	Х5

	1
	80,020
	79,979
	79,993
	79,981
	79,974

	2
	79,912
	79,993
	79,944
	79,970
	79,931

	3
	79,885
	80.009
	79,884
	80,022
	80,003

	4
	80,018
	79,942
	79,859
	79,967
	80,021

	5
	79,858
	79,965
	79,981
	79,949
	79,948

	6
	79,990
	79,956
	80,022
	79,949
	79,904

	7
	79,902
	79,847
	79,970
	79,853
	80,097

	8
	79,972
	79,969
	79,990
	79,948
	79,976

	9
	79,977
	79.891
	80,034
	79,952
	79,973

	10
	80,028
	79,998
	79,939
	80,028
	80,029

	11
	80,061
	79,972
	80,025
	79,973
	80,074

	12
	79,953
	79,967
	79,937
	80,010
	80,017

	13
	80,014
	80,010
	80,011
	79,987
	79,916

	14
	79,896
	79,916
	79,948
	80,062
	79,993

	15
	79,975
	80,126
	79,967
	80,001
	79,971

	16
	79,959
	79,977
	79,931
	80,018
	79,904

	17
	79,956
	80,031
	79,897
	80,068
	79,966

	18
	79,847
	79,927
	79,934
	79,957
	79,961

	19
	80,068
	79,863
	80,026
	79,972
	79,904

	20
	79,907
	79,877
	80,053
	79,955
	79,981


Вариант 20

Требования к параметрам посадки: Ø80 мм; S=0…0,4 мм.

	Результаты обработки отверстий
	Результаты обработки валов

	80.216
	80.193
	80.067
	80.215
	80.228
	79.760
	79.887
	79.912
	79.963
	79.768

	80.225
	80.207
	80.237
	80.233
	80.132
	79.898
	79.862
	79.862
	79.832
	79.903

	80.208
	80.147
	80.240
	80.189
	80.223
	79.785
	79.850
	79.712
	79.909
	79.951

	80.162
	80.231
	80.174
	80.181
	80.198
	79.984
	79.797
	79.754
	79.866
	79.999

	80.248
	80.128
	80.201
	80.049
	80.145
	79.880
	79.925
	79.816
	79.814
	79.874

	80.186
	80.135
	80.087
	80.122
	80.164
	79.797
	79.859
	79.855
	79.945
	79.879

	80.163
	80.239
	80.169
	80.200
	80.254
	79.896
	80.098
	79.961
	79.751
	79.926

	80.306
	80.158
	80.186
	80.189
	80.189
	80.019
	79.963
	79.734
	79.888
	79.890

	80.170
	80.261
	80.217
	80.204
	80.144
	79.846
	79.841
	79.873
	79.830
	79.920

	80.259
	80.273
	80.236
	80.165
	80.247
	79.880
	79.957
	79.718
	79.861
	79.851


Результаты обработки валов после проведения корректирующего воздействия
	№ выборки
	Значения размеров в выборках

	
	Х1
	Х2
	Х3
	Х4
	Х5

	1
	79,700
	79,868
	79,820
	79,816
	79,882

	2
	79,866
	79,885
	79,766
	79,799
	79,789

	3
	79,816
	79,802
	79,729
	79,806
	79,865

	4
	79,868
	79,705
	79,817
	79,784
	79,858

	5
	79,723
	79,830
	79,856
	79,887
	79,773

	6
	79,747
	79,885
	79,849
	79,908
	79,919

	7
	79,818
	79,736
	79,923
	79,810
	79,753

	8
	79,911
	79,824
	79,728
	79,782
	79,947

	9
	79,895
	79,871
	79,785
	79,769
	79,846

	10
	79,883
	79,764
	79,765
	79,784
	79,902

	11
	79,832
	79,806
	79,851
	79,876
	79,813

	12
	79,731
	79,857
	79,841
	79,774
	79,746

	13
	79,734
	79,821
	79,812
	79,805
	79,829

	14
	79,682
	79,861
	79,902
	79,889
	79,770

	15
	79,880
	79,827
	79,736
	79,756
	79,781

	16
	79,842
	79,778
	79,835
	79,740
	79,786

	17
	79,864
	79,812
	79,737
	79,872
	79,885

	18
	79,844
	79,831
	79,960
	79,894
	79,895

	19
	79,857
	79,833
	79,802
	79,850
	79,809

	20
	79,803
	79,882
	79,876
	79,774
	79,777


Исходные данные для определения плана выборочного приемочного контроля
	Наименование показателя
	Обозна-чение
	Номер варианта (последняя цифра № зачетной книжки)

	
	
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	Степень доверия
	Т
	Т2
	Т3
	Т4
	Т5
	Т6
	Т2
	Т3
	Т4
	Т5
	Т6

	Риск изготовителя
	α
	0,03
	0,004
	0,008
	0,01
	0,1
	0,05
	0,002
	0,005
	0,03
	0,09

	Приемочный уровень качества
	AQL
	0,04
	0,065
	0,1
	0,15
	0,25
	0,07
	0,08
	0,07
	0,1
	0,2

	Браковочный уровень качества
	RQL
	0,3
	0,24
	0,13
	0,7
	0,3
	0,25
	0,3
	0,2
	0,6
	0,2


ПРИЛОЖЕНИЕ Б
Таблица 1 ( Значения функции F(t)=


	t
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	0,0

0,1

0,2

0,3

0,4

0,5

0,6

0,7

0,8

0,9

1,0

1,1

1,2

1,3

1,4

1,5

1,6

1,7

1,8

1,9

2,0

2,1

2,2

2,3

2,4

2,5

2,6

2,7

2,8

2,9

3,0

3,5

4,0
	0,0000

0,0398

0,0793

0,1179

0,1554

0,1915

0,2257

0,2580

0,2881

0,3159

0,3413

0,3643

0,3849

0,4032

0,4192

0,4332

0,4452

0,4554

0,4641

0,4713

0,4772

0,4821

0,4861

0,4893

0,4918

0,4938

0,4953

0,4965

0,4974

0,4981

0,4986

0,4998

0,4999
	0,0040

0,0438

0,0832

0,1217

0,1591

0,1950

0,2291

0,2611

0,2910

0,3186

0,3438

0,3665

0,3869

0,4049

0,4207

0,4345

0,4463

0,4564

0,4649

0,4719

0,4778

0,4826

0,4864

0,4896

0,4920

0,4940

0,4955

0,4966

0,4975

0,4982
	0,0080

0,0478

0,0871

0,1255

0,1628

0,1985

0,2324

0,2642

0,2939

0,3212

0,3461

0,3686

0,3888

0,4066

0,4222

0,4357

0,4474

0,4573

0,4656

0,4726

0,4783

0,4830

0,4868

0,4898

0,4922

0,4941

0,4956

0,4967

0,4976

0,4982
	0,0120

0,0517

0,0910

0,1293

0,1664

0,2019

0,2357

0,2673

0,2967

0,3238

0,3485

0,3708

0,3907

0,4082

0,4236

0,4370

0,4484

0,4582

0,4664

0,4732

0,4788

0,4834

0,4871

0,4901

0,4925

0,4943

0,4957

0,4968

0,4977

0,4983
	0,0160

0,0557

0,0948

0,1331

0,1700

0,2054

0,2389

0,2703

0,2995

0,3264

0,3508

0,3729

0,3925

0,4099

0,4251

0,4382

0,4495

0,4591

0,4671

0,4738

0,4793

0,4838

0,4874

0,4904

0,4927

0,4945

0,4959

0,4969

0,4977

0,4984
	0,0199

0,0596

0,0987

0,1368

0,1736

0,2088

0,2422

0,2734

0,3023

0,3289

0,3531

0,3749

0,3944

0,4115

0,4265

0,4394

0,4505

0,4599

0,4678

0,4744

0,4798

0,4842

0,4878

0,4906

0,4929

0,4946

0,4960

0,4970

0,4978

0,4984
	0,0239

0,0636

0,1026

0,1406

0,1772

0,2123

0,2454

0,2764

0,3051

0,3315

0,3554

0,3770

0,3962

0,4131

0,4279

0,4406

0,4515

0,4608

0,4686

0,4750

0,4803

0,4846

0,4881

0,4909

0,4931

0,4948

0,4961

0,4971

0,4979

0,4985
	0,0279

0,0675

0,1064

0,1443

0,1808

0,2157

0,2486

0,2794

0,3078

0,3340

0,3577

0,3790

0,3980

0,4147

0,4292

0,4418

0,4525

0,4616

0,4693

0,4756

0,4808

0,4850

0,4884

0,4911

0,4932

0,4949

0,4962

0,4972

0,4979

0,4985
	0,0319

0,0714

0,1103

0,1480

0,1844

0,2190

0,2517

0,2823

0,3106

0,3365

0,3599

0,3810

0,3997

0,4162

0,4306

0,4429

0,4535

0,4625

0,4699

0,4761

0,4813

0,4854

0,4887

0,4913

0,4934

0,4951

0,4963

0,4973

0,4980

0,4986
	0,0359

0,0753

0,1141

0,1517

0,1879

0,2224

0,2549

0,2852

0,3133

0,3389

0,3621

0,3830

0,4015

0,4177

0,4319

0,4441

0,4545

0,4633

0,4706

0,4767

0,4817

0,4857

0,4890

0,4916

0,4936

0,4952

0,4964

0,4974

0,4981

0,4986


ПРИЛОЖЕНИЕ В

Процентные точки χ2-распределения

	Р ν 

ν
	0,05
	0,1
	0,25
	0,5
	0,75
	0,9
	0,95
	0,975
	0,99
	0,995

	1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20
	0,00393

0,1026

0,3518

0,7107

1,145

1,635

2,167

2,733

3,325

3,94

4,575

5,226

5,892

6,571

7,261

7,962

8,672

9,39

10,12

10,85
	0,01579

0,2107

0,5844

1,064

1,61

2,024

2,833

3,49

4,168

4,865

5,578

6,304

7,041

7,79

8,547

9,312

10,09

10,86

11,65

12,44
	0,1015

0,5754

1,213

1,923

2,675

3,455

4,255

5,071

5,899

6,737

7,584

8,438

9,299

10,17

11,04

11,91

12,79

13,68

14,56

15,45
	0,4549

1,386

2,366

3,357

4,351

5,348

6,346

7,344

8,343

9,342

10,34

11,34

12,34

13,34

14,34

15,34

16,34

17,34

18,34

19,34
	1,323

2,773

4,108

5,385

6,626

7,841

9,037

10,22

11,39

12,55

13,7

14,85

15,98

17,12

18,25

19,37

20,49

21,6

22,72

23,83
	2,706

4,605

6,251

7,779

9,236

10,64

12,02

13,36

14,68

15,99

17,28

18,55

19,81

21,06

22,31

23,54

24,77

25,99

27,2

28,41
	3,841

5,991

7,815

9,488

11,07

12,59

14,07

15,51

16,92

18,31

19,68

21,03

22,36

23,68

25

26,3

27,59

28,87

30,14

31,41
	5,024

7,378

9,348

11,14

12,83

14,45

16,01

17,53

19,02

20,48

21,92

23,34

24,74

26,12

27,49

28,85

30,19

31,53

32,85

34,17
	6,635

9,21

11,34

13,28

15,09

16,81

18,48

20,09

21,67

23,21

24,72

26,22

27,69

29,14

30,58

32

33,41

34,81

36,19

37,57
	7,879

10,6

12,84

14,86

16,75

18,55

20,28

21,96

23,59

25,19

26,76

28,3

29,82

31,32

32,8

34,27

35,72

37,16

38,58
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ПРИЛОЖЕНИЕ Г
Нормативные значения риска потребителя в зависимости от степени доверия к поставщику

	Обозначение
	Степень доверия
	Нормативное значение риска потребители β0

	Т1
	требование сплошного контроля продукции перед поставкой потребителю
	0

	Т2
	отсутствие надежной информации о возможностях поставщика обеспечить требуемое качество или информация о низком качестве сто поставок, отрицательные отзывы других потребителей
	0,1

	Т3
	отсутствие сертификата на продукцию и систему обеспечения качества, отсутствие собственною опыта заказов у данного поставщика; отсутствие процедур статистического управления технологическими процессами, но при учете косвенной положительной информации от других потребителей или обществ потребителей
	0,25

	Т4
	отсутствие у поставщика сертификата на систему обеспечения качества, но при наличии сертификата на продукцию и продолжительного периода поставок продукции удовлетворительного качества; положительная оценка системы качества самим потребителем; внедрение статистического управления технологическими процессами на отдельных этапах производства
	0,5

	Т5
	наличие сертификата на систему обеспечения качества по ГОСТ Р ИСО 9001, применение поставщиком процедур статистического управления технологическими процессами, долговременные поставки высокопоставки высококачественной продукции и т.д.
	0,75

	Т6
	наличие у поставщика сертификата на систему обеспечения качества по ГОСТ Р ИСО 9001, применение поставщиком процедур статистического управлении технологическими процессами, положительный опыт собственных заказов у данного поставщика и т.п.
	0,9

	Т7
	наличие у поставщика сертификата на систему обеспечения качества по ГОСТ Р ИСО 9001, сертификата на производство, безупречная репутация поставщика, применение поставщиком процедур статистического регулирования технологических процессов, длительный период поставки продукции без претензий и т.п. 
	1,0 (поставка готовой продукции без контроля поставщика)


ПРИЛОЖЕНИЕ Д
Таблица 1 – Расчетные данные для проверки гипотезы о нормальности распределения.
	Номер интервала i
	Границы интервала
	Абсолютная частота mi
	Относительная частота Pi
	Квантиль для границы
	Функция Лапласа для границы
	Теоретическая вероят-ность PТi
	(2i

	
	нижняя xнi
	верхняя xвi
	
	
	нижней

tнi= (xнi ˗
[image: image39.wmf]X

)/S
	верхней tвi=(xвi˗ ˗
[image: image40.wmf]X

)/S
	нижней Ф((xнi––
[image: image41.wmf]X

)/S)
	верхней Ф((xBi–
–
[image: image42.wmf]X

)/S)
	
	

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	…
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	…
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	r
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Сумма
	–
	–
	
	
	–
	–
	–
	–
	
	


Таблица 2 – Определение объема выборки.
	Наименование показателя
	Обозначение
	Значение показателя

	Степень доверия
	Т…
	(описание уровня обеспечения качества у изготовителя)

	Риск потребителя
	β
	

	Доля бракованных изделий в отклоняемой партии
	Рб
	Рб=RQL=

	Число бракованных изделий в выборке
	х
	0

	Объем выборки
	n
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	…

	Вероятность приемки бракованной партии
	Р(0)
	
	
	
	
	
	
	
	

	Объем выборки для проведения приемочного контроля
	n
	


Таблица 3 – Определение приемочного числа.

	Наименование показателя
	Обозначение
	Значение показателя

	Риск изготовителя
	α
	

	Вероятность правильной приемки
	1 – α
	

	Доля бракованных изделий в принимаемой партии
	Рп
	

	Объм выборки
	n
	

	Число бракованных изделий в выборке
	х
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	…

	Вероятность появления х бракованных изделий
	Р(х)
	
	
	
	
	
	
	
	

	Вероятность приемки годной партии
	F(х)
	
	
	
	
	
	
	
	

	Приемочное число 
	с
	
	
	
	
	
	
	
	


Таблица 4 – Результаты расчета кумулятивной вероятности для построения ОХК

	Доля брака в партии Р
	
	
	
	
	

	Количество брака в выборке xi 
	0
	1
	2
	…
	x
	0
	1
	2
	…
	x
	0
	1
	2
	…
	x
	0
	1
	2
	…
	x
	0
	1
	2
	…
	x

	Pn(xi)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	F(x)
	
	
	
	
	


Таблица 5 – Определение запаса качества и приемочных границ.

	Наименование показателя
	Обозначение
	Значение показателя

	Предельные значения контролируемого параметра
	минимальное, мм
	a
	

	
	максимальное, мм
	b
	

	Среднее значение показателя качества
	μ=
[image: image43.wmf]Х


	

	СКО показателя качества
	σ
	

	Запас качества
	
[image: image44.wmf]s

m

а

-


	g
	
	(минимум подчеркнуть)
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m

-

b


	
	
	

	Минимальный запас качества
	g0
	

	Скорректированный объем выборки
	n
	

	Приемочные границы
	нижняя
	НПГ
	

	
	верхняя
	ВПГ
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		0.012889		0.01222		0.02584		0

		0.007377		0.01222		0.02584		0

		0.00623		0.01222		0.02584		0

		0.010109		0.01222		0.02584		0

		0.018701		0.01222		0.02584		0

		0.014621		0.01222		0.02584		0

		0.018677		0.01222		0.02584		0

		0.008618		0.01222		0.02584		0

		0.019076		0.01222		0.02584		0

		0.014121		0.01222		0.02584		0

		0.01219		0.01222		0.02584		0

		0.008681		0.01222		0.02584		0

		0.012789		0.01222		0.02584		0

		0.014531		0.01222		0.02584		0

		0.009341		0.01222		0.02584		0

		0.010053		0.01222		0.02584		0

		0.009374		0.01222		0.02584		0

		0.00843		0.01222		0.02584		0



Выборочные размахи

CL

UCL

LCL

Номера выборок

Значения размахов

R-карта



Лист5

		Посадка 30H7/e8, отверстие (годное)										Хнб		Хнм		Размах

		0.0092868323		0.0047526343		0.0102442974		0.0084631542		0.0114583915		0.0114583915		0.0047526343		0.0067057572

		0.008220694		0.0065700011		0.0073890048		0.0109044805		0.0061906177		0.0109044805		0.0061906177		0.0047138628

		0.0143061958		0.0088867697		0.007623864		0.011063196		0.0075142754		0.0143061958		0.0075142754		0.0067919204

		0.0072137169		0.0064650245		0.011385279		0.0100940632		0.0083977151		0.011385279		0.0064650245		0.0049202545

		0.0115425088		0.0095325114		0.0063143176		0.0038096156		0.0078853201		0.0115425088		0.0038096156		0.0077328932

		0.0090127056		0.0065118503		0.0083322685		0.0106788804		0.0102399555		0.0106788804		0.0065118503		0.0041670301

		0.0089851059		0.0101083721		0.0097368021		0.008517956		0.0046228166		0.0101083721		0.0046228166		0.0054855554

		0.00627452		0.0158779336		0.0111885567		0.0112416452		0.005556191		0.0158779336		0.005556191		0.0103217426

		0.0081004956		0.0063961239		0.0085461885		0.0092293818		0.0115560098		0.0115560098		0.0063961239		0.0051598859

		0.0084010341		0.0054668614		0.0079232319		0.0122286935		0.0100767681		0.0122286935		0.0054668614		0.0067618321

		0.0097968938		0.0098057027		0.0090748232		0.0088908165		0.0111559472		0.0111559472		0.0088908165		0.0022651307

		0.0072087998		0.0081953753		0.0087391192		0.0106800059		0.0042372455		0.0106800059		0.0042372455		0.0064427604

		0.0090467057		0.0076123839		0.0122003109		0.0075714883		0.0038853692		0.0122003109		0.0038853692		0.0083149416

		0.0078209265		0.0085473891		0.0082344751		0.0091157564		0.0102490395		0.0102490395		0.0078209265		0.002428113

		0.0078306283		0.0105263577		0.0106024264		0.0098628531		0.0070199759		0.0106024264		0.0070199759		0.0035824505

		0.008450486		0.0093606701		0.005164227		0.0117331084		0.0093879923		0.0117331084		0.005164227		0.0065688814

		0.0099227947		0.0090012631		0.0084669683		0.0094366339		0.0118025493		0.0118025493		0.0084669683		0.0033355809

		0.0130411742		0.0097037725		0.0082171074		0.0114244364		0.0081717573		0.0130411742		0.0081717573		0.0048694169

		0.0114971037		0.0119036041		0.0051139947		0.0107327543		0.008822001		0.0119036041		0.0051139947		0.0067896094

		0.0128189555		0.0074939163		0.010770416		0.0106026465		0.0107613595		0.0128189555		0.0074939163		0.0053250392

								Хср =		0.0090203734

								Ст откл =		0.0022371952





Лист4

		0.016424		0.01222		0.02584		0

		0.012246		0.01222		0.02584		0

		0.012889		0.01222		0.02584		0

		0.007377		0.01222		0.02584		0

		0.00623		0.01222		0.02584		0

		0.010109		0.01222		0.02584		0

		0.018701		0.01222		0.02584		0

		0.014621		0.01222		0.02584		0

		0.018677		0.01222		0.02584		0

		0.008618		0.01222		0.02584		0

		0.019076		0.01222		0.02584		0

		0.014121		0.01222		0.02584		0

		0.01219		0.01222		0.02584		0

		0.008681		0.01222		0.02584		0

		0.012789		0.01222		0.02584		0

		0.014531		0.01222		0.02584		0

		0.009341		0.01222		0.02584		0

		0.010053		0.01222		0.02584		0

		0.009374		0.01222		0.02584		0

		0.00843		0.01222		0.02584		0
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Диаграмма1

		0.16		0.0894809316

		0.14		0.1874527545

		0.36		0.2573393215

		0.1		0.229907211

		0.12		0.1365074066

		0.12		0.0509453479



Гистограмма

Теоретическая кривая

номера интервалов

вероятность

проверка нормальности



Лист4

		99.8315820618		0.0227962119		0.0037993686		99.8315820618		99.8353814304		8		0.16		0.0894809316		4.4740465786				99.8334817461				-1.4583444941		0.137

		99.8319103439						99.8353814304		99.8391807991		7		0.14		0.1874527545		9.3726377231				99.8372811148				-0.8051990082		0.287

		99.8332654455						99.8391807991		99.8429801677		18		0.36		0.2573393215		12.8669660729				99.8410804834				-0.1520535223		0.394

		99.8337875865						99.8429801677		99.8467795364		5		0.1		0.229907211		11.4953605524				99.844879852				0.5010919637		0.352

		99.8340478384						99.8467795364		99.850578905		6		0.12		0.1365074066		6.825370328				99.8486792207				1.1542374496		0.209

		99.8344380116						99.850578905		99.8543782737		6		0.12		0.0509453479		2.5472673951				99.8524785893				1.8073829355		0.078

		99.834892145										50		1		0.951632973

		99.8352790668

		99.8361115842

		99.8370664968																						4.3140465786		4.1597684681

		99.8376118525																						9.2326377231		9.0947289167

		99.8382638124																						12.5069660729		12.1570383773

		99.8386324647																						11.3953605524		11.2962304686

		99.8388176151																						6.705370328		6.5874801036

		99.8390489792																						2.4272673951		2.3129205119

		99.8392254666																								45.6081668462

		99.8396603756

		99.8398810247

		99.839933963

		99.8404797622

		99.8405933808

		99.8406487974

		99.8406725352

		99.8406856149

		99.8408650468

		99.84088642

		99.8409988392

		99.8413290938

		99.8415692118

		99.8420735777

		99.8420774147														при Р=99%, а α=0,01

		99.842337604

		99.8426405851														76.2>45,60817

		99.8431742653

		99.8437212865

		99.8451947419

		99.8458756919

		99.8462880568

		99.8468283649

		99.8470109573

		99.8479751126

		99.8484917511

		99.8488823677

		99.8492132078

		99.8508072791

		99.8511656655

		99.8520945779

		99.8523610599

		99.8534725079

		99.8543782737

		99.8419649837

		0.0058170327

		0.0349021961





Лист4

		



&A

Page &P

Гистограмма

Теоретическая кривая

номера интервалов

вероятность

проверка нормальности



Лист1

		99.8409988392		99.8390489792		99.8408650468		99.8508072791		99.8352790668

		99.8361115842		99.8340478384		99.8406487974		99.8344380116		99.8382638124

		99.8437212865		99.8332654455		99.8492132078		99.8451947419		99.834892145

		99.8488823677		99.8376118525		99.8420735777		99.8470109573		99.8406856149

		99.8484917511		99.8386324647		99.8415692118		99.8520945779		99.842337604

		99.8511656655		99.8319103439		99.839933963		99.8420774147		99.8426405851

		99.8315820618		99.8396603756		99.8523610599		99.8398810247		99.84088642

		99.8413290938		99.8404797622		99.8468283649		99.8458756919		99.8534725079

		99.8479751126		99.8431742653		99.8543782737		99.8405933808		99.8337875865

		99.8370664968		99.8406725352		99.8392254666		99.8462880568		99.8388176151
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