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Целью курсовой работы являлось применение статистических методов при обработке отверстия во втулке – Ø 10H9.
При этом было выполнено:
- оценивание функциональных, точечных и интервальных характеристик распределения случайной величины – отверстия во втулке;
- определение уровня дефектности партии втулке при приёмочном контроле по количественному признаку;
- выбор плана статистического приёмочного контроля партии втулки по альтернативному признаку;
- определение воспроизводимости, стабильности и технологических возможностей процесса изготовления втулки на основе индексов воспроизводимости и контрольных карт.
При применении статистических методов установлено:
· распределение размеров отверстия в партии близко к нормальному распределению;
· 
вероятностный уровень дефектности партии втулок недопустимо высокий >1% (допустимый уровень дефектности);
· при анализе процесса обработки по индексам воспроизводимости и с применением контрольных карт установлено, что основной причиной высокого уровня дефектности партии является значительное рассеивание размеров отверстия в партии (при хорошей настроенности процесса).
В целом можно заключить, что технологический процесс не обеспечивает необходимое значение  статистического показателя S (стандартное отклонение), характеризующего технологическое рассеивание размера отверстия. Необходимо остановить процесс, выявить и устранить причины рассеивания (несоответствующие характеристики материала, изменение режимов обработки, замена оборудования и др.).
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