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РЕФЕРАТ
		Загальний обсяг магістерської дисертації складається з вступу, 5 розділів, висновків, списку використаної літератури з 25 найменувань. Загальний обсяг роботи складає 92 сторінки. Робота містить 32 таблиць та 17 рисунків. 			Будь-якій процедурі контролю продукції передує вимірювання параметрів цієї продукції, а вже потів ці результати вимірювання порівнюють з контрольними границями і на основі цього порівняння формують висновок щодо якості продукції або відповідності її параметрів контрольним вимогам.
		При масовому виробництві випадковий характер дестабілізуючих факторів призводить до розсіювання значень параметрів контрольованих величин. Відхилення дійсного значення параметра від його номінального значення визначається випадковими похибками виробництва, які при певній схемі технологічного процесу характеризуються конкретними теоретичними законами розподілу можливих значень.
		Як відомо якість результатів вимірювання характеризується такими кількісними показниками як похибка або невизначеність вимірювання. При цьому однією з найсуттєвіших складових похибки вимірювання (для більшості видів вимірювань) є похибка, викликана інструментальною складовою засобу вимірювання. З іншого боку достовірність контролю характеризується таким показником якості як достовірність. Враховуючи той факт, що процедура контролю ґрунтується на попередній процедурі вимірювання, то рівень достовірності контролю значно залежить від точності вимірювального обладнання, яким проводились вимірювання контрольованого параметра.
		Для практичних задач велике значення має вирішення оберненої задачі, а саме: за встановленим рівнем достовірності обрати обладнання для проведення контролю, яке забезпечить цей встановлений рівень достовірності.
		Тому з метою покращення точності та якості продукції запропоновано дослідити вплив випадкових похибок на достовірність контролю. Виділити фактори (параметрів вимірювального обладнання та параметрів вимір продукції) від яких залежатиме достовірність контролю.
		Метою даної роботи є дослідити вплив похибок вимірювального обладнання на достовірність контролю. 
		Для досягнення мети було поставлено наступні задачі:
		-	розглянути процедуру контролю як процедуру експериментальної інформатики та фактори, що впливають та достовірність цієї процедури;
		-	проаналізувати існуючі підходи щодо визначення впливу похибок засобів вимірювальної техніки, які використовуються під час процедури контролю параметрів якості  продукції на достовірність процедури контролю;
		-	сформувати власні пропозицій щодо визначення впливу похибок засобів вимірювальної техніки, які використовуються під час процедури контролю параметрів якості  продукції на достовірність процедури контролю;
		-	вирішити обернену задачу, а саме сформувати рекомендацій щодо вибору засобу вимірювальної техніки в залежності від необхідного рівня достовірності контролю параметрів продукції. Змоделювати та здійснити апробацію запропонованих рішень.
		Об’єкт дослідження - процедура контролю якості продукції.
		Предмет дослідження  -  вплив похибок засобів вимірювальної техніки, які використовуються під час процедури контролю параметрів якості  продукції на достовірність процедури контролю.
		Наукова новизна одержаних результатів полягає в наступному: 
		Проведено дослідження впливу випадкових похибок вимірювального обладнання на достовірність контролю. Сформовані власні пропозиції щодо визначення впливу похибок вимірювального обладнання, яке використовується під час процедури контролю параметрів якості продукції на достовірність процедури контролю. Вирішено обернену задачу, а саме сформовані рекомендації щодо вибору вимірювального обладнання в залежності від необхідного рівня достовірності контролю параметрів продукції.
		Апробація результатів. Основні результати роботи підготовлені та подані до редакцій збірника Міжнародної науково-практичної конференції «Інфраструктура якості: перспективи та тенденції розвитку» [1] та всеукраїнської практично-пізнавальній конференції «Наукова думка сучасності і майбутнього» [2].
		Ключові слова: достовірність контролю, ризик хибної відмови, ризик невизначеної відмови, адитивна похибка, мультиплікативна похибка, допуск.
























АНОТАЦІЯ
	В магістерській дисертації проведено дослідження впливу випадкових похибок вимірювального обладнання на достовірність контролю. Сформовані власні пропозиції щодо визначення впливу похибок вимірювального обладнання, яке використовується під час процедури контролю параметрів якості продукції на достовірність процедури контролю. Вирішено обернену задачу, а саме сформовані рекомендації щодо вибору вимірювального обладнання в залежності від необхідного рівня достовірності контролю параметрів продукції. 





















ANNOTATION
	In the master's dissertation the research of influence of random errors of measuring equipment on the reliability of control was conducted. Own proposals for determining the influence of measuring equipment errors, which are used during the process of controlling the parameters of product quality on the reliability of the control procedure, have been formed. The inverse problem is solved, namely, the established recommendations for the choice of measuring equipment depending on the level of reliability of control over the product parameters.





















ВСТУП
Будь-якій процедурі контролю продукції передує вимірювання параметрів цієї продукції, а вже потів ці результати вимірювання порівнюють з контрольними границями і на основі цього порівняння формують висновок щодо якості продукції або відповідності її параметрів контрольним вимогам.
Як відомо якість результатів вимірювання характеризується такими кількісними показниками як похибка або невизначеність вимірювання. При цьому однією з найсуттєвіших складових похибки вимірювання (для більшості видів вимірювань) є похибка, викликана інструментальною складовою засобу вимірювання. З іншого боку достовірність контролю характеризується таким показником якості як достовірність. Враховуючи той факт, що процедура контролю ґрунтується на попередній процедурі вимірювання, то рівень достовірності контролю значно залежить від точності вимірювального обладнання, яким проводились вимірювання контрольованого параметра.
Для практичних задач велике значення має вирішення оберненої задачі, а саме: за встановленим рівнем достовірності обрати обладнання для проведення контролю, яке забезпечить цей встановлений рівень достовірності.
Об’єкт дослідження - процедура контролю якості продукції.
Предмет дослідження  -  вплив похибок засобів вимірювальної техніки, які використовуються під час процедури контролю параметрів якості  продукції на достовірність процедури контролю.
Метою даної роботи є дослідити вплив похибок вимірювального обладнання на достовірність контролю. 
Для досягнення мети було поставлено наступні задачі:
-	розглянути процедуру контролю як процедуру експериментальної інформатики та фактори, що впливають та достовірність цієї процедури;
-	проаналізувати існуючі підходи щодо визначення впливу похибок засобів вимірювальної техніки, які використовуються під час процедури контролю параметрів якості  продукції на достовірність процедури контролю;
-	сформувати власні пропозицій щодо визначення впливу похибок засобів вимірювальної техніки, які використовуються під час процедури контролю параметрів якості  продукції на достовірність процедури контролю;
-	вирішити обернену задачу, а саме сформувати рекомендацій щодо вибору засобу вимірювальної техніки в залежності від необхідного рівня достовірності контролю параметрів продукції. Змоделювати та здійснити апробацію запропонованих рішень.
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ВСТУП
Будь-якій процедурі контролю продукції передує вимірювання параметрів цієї продукції, а вже потів ці результати вимірювання порівнюють з контрольними границями і на основі цього порівняння формують висновок щодо якості продукції або відповідності її параметрів контрольним вимогам.
Як відомо якість результатів вимірювання характеризується такими кількісними показниками як похибка або невизначеність вимірювання. При цьому однією з найсуттєвіших складових похибки вимірювання (для більшості видів вимірювань) є похибка, викликана інструментальною складовою засобу вимірювання. З іншого боку якість контролю характеризується таким показником якості як достовірність. Враховуючи той факт, що процедура контролю ґрунтується на попередній процедурі вимірювання, то рівень достовірності контролю значно залежить від точності вимірювального обладнання, яким проводились вимірювання контрольованого параметра.
Для практичних цілей велике значення має вирішення оберненої задачі, а саме: за встановленим рівнем достовірності обрати обладнання для проведення контролю, яке забезпечить цей встановлений рівень достовірності.
Об’єкт дослідження - процедура контролю якості продукції.
Предмет дослідження  -  вплив похибок засобів вимірювальної техніки, які використовуються під час процедури контролю параметрів якості  продукції на достовірність процедури контролю.
Метою даної роботи є дослідити вплив похибок вимірювального обладнання на достовірність контролю. 
Для досягнення мети було поставлено наступні задачі:
· розглянути процедуру контролю як процедуру експериментальної інформатики та фактори, що впливають та достовірність цієї процедури;
· проаналізувати існуючі підходи щодо визначення впливу похибок засобів вимірювальної техніки, які використовуються під час процедури контролю параметрів якості  продукції на достовірність процедури контролю;
· сформувати власні пропозицій щодо визначення впливу похибок засобів вимірювальної техніки, які використовуються під час процедури контролю параметрів якості  продукції на достовірність процедури контролю;
· вирішити обернену задачу, а саме сформувати рекомендацій щодо вибору засобу вимірювальної техніки в залежності від необхідного рівня достовірності контролю параметрів продукції. Змоделювати та здійснити апробацію запропонованих рішень.
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	Процедура контролю є однією з найбільш важливих процедур експериментального визначення параметрів об’єктів, зокрема продукції на підприємствах. При цьому якість процедури контролю залежить від якості вимірювання параметрів, що передує процедурі контролю. Якість вимірювання традиційно характеризується похибкою вимірювального обладнання, похибкою методу вимірювання, тощо, а якість контролю -  правильністю прийняття рішення, щодо відповідності продукції встановленим вимогам.
	Важливим фактором,  який впливає на достовірність контролю є інструментальна складова вимірювального обладнання, за допомогою якого здійснюється вимірювання параметрів, за якими проводять контроль продукції. При цьому похибки вимірювального обладнання можуть проявлятися як адитивні чи мультиплікативні, що буде обумовлювати різні аналітичні залежності для розрахунку ризиків хибної та невизначеної відмов.
	Виділено, що  факторами,  які впливають на достовірність контролю є : вид розподілу контрольованого параметра; допустимі верхня та нижня границі параметра; вид розподілу похибки вимірювального обладнання та похибка вимірювального обладнання.
Проведено аналіз впливу випадкових похибок засобу вимірювання (адитивної та мультиплікативної)  на достовірність контролю продукції в залежності від виду розподілу похибки вимірюваного параметра та засобу вимірювання, за допомогою, якого здійснюється контроль. 
Для випадків, коли: 
· контрольований параметр та похибка вимірювального обладнання мають рівномірний розподіл: 
· відома формула для розрахунку достовірності контролю трансформована в зведений вигляд;
· контрольований параметр має рівномірний закон розподілу, а похибка вимірювального обладнання нормальний закон розподілу:
· відома формула для розрахунку достовірності контролю трансформована в зведений вигляд;
· отримана точна формула для розрахунку достовірності контролю;
· точна формула для розрахунку достовірності контролю трансформована в зведений вигляд;
· проведено порівняння відомої наближеної формули та отриманої точної формули та обґрунтовано переваги використання точної формули.
· контрольований параметр та похибка вимірювального обладнання мають нормальний закон розподілу: 
· отримана точна формула для розрахунку достовірності контролю;
· точна формула  для розрахунку достовірності контролю трансформована в зведений вигляд.
· контрольований параметр має нормальний закон розподілу, а похибка вимірювального рівномірний закон розподілу:
·  отримана точна формула для розрахунку достовірності контролю;
·  точна формула для розрахунку достовірності контролю трансформована в зведений вигляд.
Для всіх наведених варіантів виду розподілу похибки вимірювального обладнання та контрольованого параметру самостійно виведено аналітичні вирази для ризиків хибної та невизначеної відмов та представлено їх таким чином, що отримані вирази дозволяють вводити вхідні параметри у зведеній формі. Дана особливість дозволила створити систему розрахунку достовірності контролю інваріантну від діапазону зміни контрольованого параметру.
Також проаналізовано вплив випадкової мультиплікативної похибки вимірювального обладнання на достовірність контролю, а саме коли контрольований параметра та похибка вимірювального обладнання мають рівномірний розподіл: отримана точна формула, точна формула трансформована в зведений вигляд. 
	Розроблено  систему розрахунку достовірності контролю при застосуванні вимірювального обладнання заданими параметрами.
	В роботі проведений аналіз і було виявлено можливість ринкової комерцiалiзацiї проекту на основi магiстерської дисертацiї. Присутнiй попит та рентабельнiсть роботи на ринку.
Перспективи впровадження з огляду на потенцiйнi групи клiєнтiв, є дуже хорошими, з урахуванням того, що аналогів ще немає. Представлений товар є конкурентоспроможним, при появі конкурентів.
Для реалiзацiї було обрано продажа лiцензiй клiєнтам, як фiзична-особа. Даний проект є першовиходцем на ринок.  Аналiз показав, що подальша iмплементацiя проекту є доцiльною.
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