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ня (UyΣ) з урахуванням застосовного (прийнятого) правила прийняття рішення r 

c

y

y
k

U 


 ,     (1) 

де 1 2y y y    – різниця середніх значень масивів даних отриманих різними ме-

тодами; 

     2 2

1 2y y yU r U U    – спільна невизначеність вимірювання досліджуваних пока-

зників (з урахуванням правила прийняття рішення r). 

Невизначеність вимірювання UX розраховується з довірчою ймовірністю 

P=0,95, тому межі зміни показника y будуть охоплювати майже всю площу під 

кривою розподілу. 

 

 

Полянський Олександр Сергійович, д.т.н., професор, Харківський національний 

автомобільно-дорожній університет, khadi.pas@gmail.com 

Слюсаренко Вячеслав Олександрович, Гладкий Микола Ігорович, студенти 

групи АПМ-51-23, Харківський національний автомобільно-дорожній універ-

ситет, khadi.pas@gmail.com 

 

КОНТРОЛЬ З ДВОРАЗОВОЮ ВИБІРКОЮ У ТЕХНОЛОГІЧНОМУ 

ПРОЦЕСІ РЕМОНТУ 

 

Проблема підвищення якості продукції є комплексною, потребує значних 

зусиль у багатьох сферах людської діяльності. Соціальні та інші заходи щодо 

підвищення якості зрозумілі всім і успішно проводяться. Дещо складніше йде 

справа з інженерними методами управління якістю. Для здійснення такого 

управління необхідно проводити оцінку та прогнозування якості продукції. 

Однак відомості про методи оцінки та прогнозування якості недостатньо 

систематизовані і тому далеко не всі інженери знають ці методи. У роботі зроб-

лено спробу такої систематизації. Поряд з відомими відомостями наводяться 

деякі нові результати. Тому проблема їмовірніісних методів контролю якості 

продукції є актуальною. [1]. 

Метою даної роботи є прогнозування необхідного рівня якості ремонту 

машин шляхом обґрунтування параметрів продукції за статистичними даними 

про їх надійність. 

На відміну від технічних засобів контролю контролер може помилятися 

при прийнятті навіть простих рішень і приймати різні рішення в ситуаціях, що 

повторюються. Тому якість роботи контролера при заданому часі контролю од-

ного виробу можна оцінити лише імовірнісними характеристиками з викори-

станням теорії ризику [2]. 

За наявності можливих помилок контролера, рішення про приймання або 

забракування партії приймається за значенням X '. Тому партія приймається не 

з імовірністю L(q), що відповідає істинному значенню q, а з імовірністю L(q'), 

що відповідає здається значенням q', яке можна знайти, розмірковуючи так. 
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Зазвичай процес вибіркового контролю організується так, що всі випадки 

виявлення нібито бракованої одиниці продукції негайно повідомляються вико-

навцям (виробникам) та обговорюються ними. В результаті помилки першого 

роду швидко виявляються і усуваються. 

Розглянемо застосування наступних оцінок при ймовірнісному прийма-

льному контролі. 

Наступними називають статистичні оцінки, обчислені за результатами 

контролю кількох партій. При цьому використовують накопичену в результаті 

контролю інформацію про приймання або брак цих партій. Зазвичай знаходять 

незміщені оцінки, які у середньому дають точні значення, тобто. математичні 

очікування випадкової величини Y та її оцінки Y * рівні. При цьому під оцін-

кою розуміють деяку функцію, яка залежить від результатів випробування і не 

залежить явно від самої випадкової величини. 

Звичайною метою наступних оцінок є визначення ефективності дії плану 

контролю та виявлення можливих шляхів його коригування. І тому часто обчи-

слюють оцінки середніх рівнів дефектності: вхідного і вихідного. Середній вхі-

дний рівень дефектності — математичне очікування рівня дефект¬ності у кіль-

кох партіях чи потоці продукції, що надходить контролю над певний інтервал 

часу. 

Наступні оцінки середніх вхідного та вихідного рівнів дефектності засто-

совують не тільки при коригуванні плану контролю, але і при прийнятті рішень 

про вдосконалення виробничого процесу, при обґрунтуванні заходів щодо еко-

номічного стимулювання підвищення якості продукції тощо. 

Маючи оцінку вхідного рівня дефектності, можна за оперативною харак-

теристикою плану контролю [3] знайти оцінку ризику постачальника: α: 

 
* *1 ( )L q   , 

 

Де, L(q), - можливість, з якою приймається партія продукції. 

Отримана оцінка ризику постачальника показує, наскільки гарантовані 

інтереси при використанні даного плану контролю продукції. Для прийняття 

рішення з цього питання проводять техніко-економічний аналіз для встанов-

лення втрат від бракування за значенням ризику. При надто великих втратах 

перевіряють діяльність служби контролю, знову вивчають можливі шляхи вдо-

сконалення виробничого процесу або приймають рішення про необхідність ко-

ригування плану контролю (наприклад, про перехід до ризику споживача 

β=0,10 замість 0,05 або про вибір плану контролю при с > 0). 

 

Висновок 

1. Встановлено, що мінімальний ризик постачальника можливий під час 

контролю з дворазовою вибіркою. Застосування цього методу з межами регу-

лювання дозволяє оцінити тенденцію зміни якості та вжити своєчасних заходів 

недопущення браку. 
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ЕФЕКТИВНІСТЬ ВИКОРИСТАННЯ МОДУЛЬНОГО ПРИНЦИПУ 

БАЗУВАННЯ У ТЕХНОЛОГІЇ РЕМОНТУ МАШИН 

 

Інноваційна сфера є ядром структурних змін економіки, її характеристики 

визначають швидкість і якість перетворень, що протікають [1,5]. Процес онов-

лення техніки та технологій на автомобільному транспорті, як у сфері виробни-

цтва, так і у сфері управління виробництвом, за своєю суттю інтегрує всі ресур-

си – людські, інтелектуальні та матеріальні Розвиток підприємства відбувається 

шляхом освоєння різноманітних інновацій на всіх етапах життєвого циклу: про-

ектування, виробництва та експлуатації. 

Сучасні машини складаються з великої кількості агрегатів, вузлів та дета-

лей, які мають нерівні та не разові між собою ресурси, які значно відрізняються 

між собою.  

Значний розбіг ресурсів призводить до того, що машина втрачає працез-

датність через виходу з ладу будь-якої деталі, причому інші елементи машини 

мають достатній залишковий ресурс [2,3]. 

Зазначене становище на даний час погіршується у зв'язку із зростанням 

віку машинно-тракторного парку та зміною технічного стану агрегатів у шир-

ших межах 

Удосконалення технології ремонту агрегатів та вузлів найбільш ефектив-

не, якщо є точна оцінка фактичного технічного стану ремонтного фонду, що 

надходить у ремонт техніки [2,3,4].  

Понад 60% трудомісткості ремонту машин, вузлів та агрегатів становить 

трудомісткість розбірно-складальних робіт. Тому завдання покращення умов 

праці робочого місця слюсаря – збирача ремонтного підприємства при ремонті 

силових агрегатів автомобілів, тракторів, складних самохідних сільськогоспо-

дарських машин, що мають розсіювання ваги від 50 до 1800 кг та максимальних 

габаритних розмірів від 0,6 до 2,5 м є актуальним. Сучасне ремонтне виробниц-

тво вимагає розробки обладнання модульного принципу базування, що дозво-


