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В данной статье рассматривается разработка метрологического обеспечения оценки 

соответствия производства продукции с учетом следующих исходных данных: 

- риск потребителя не более 2 %; 

- серийное производство; 

- условия эксплуатации средств измерений. 

Цель работы провести выбор средства измерений обеспечивающий минимальную 

ошибку второго рода с учетом исходных данных. Для этого проведен анализ влияния 

законов распределения на результат расчета риска потребителя на примере контроля 

параметров объекта. 

Объектом исследования является обеспечение достоверности получения 

результатов измерения функционального размера посадки подшипника вала со значением 

контролируемого параметра ⌀ 60h7 Т=30 мкм. 

С целью обеспечения необходимой достоверности результатов измерений 

проведено исследование влияния законов распределения (рис.1).  

 

 
Рис. 1. Исследуемые законы распределения  
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Таблица 1 Значения ошибок второго рода и допускаемая погрешность измерения 

для обеспечения требуемой достоверности контролируемого параметра ⌀ 60h7 по законам 

распределения из рис. 1 

 
Закон 

распределения из 

рисунка 1 

Вариант А)   Вариант Б) Вариант В)  Вариант Г) 

Допускаемая 

погрешность 

измерения 

𝛿 = 8,32 мкм 𝛿 = 5,56 мкм 𝛿 = 3,83 мкм 𝛿 = 9,38 мкм 

Ошибка второго 

рода 
𝛽 = 1,163% 𝛽 = 1,204% 𝛽 = 1,409% 𝛽 = 0,001% 

 

По причине жестких требований заказчика и ответственной роли детали, по 

результатам сравнения этих законов распределения следует выбрать условия для 

равномерного закона контролируемых параметров и усеченного нормального закона 

средства измерений 𝛿 = 3,83 мкм; 𝛽 = 1,409%. Поскольку действительный закон 

распределения неизвестен выбор средства измерения необходимо осуществлять для 

условия где расчетное значение ошибки второго рода будет наибольшим, с целью 

обеспечения минимального риска потребителя. 

Вывод: 

При разработке метрологического обеспечения ключевой задачей является 

обеспечение необходимой достоверности получаемых результатов измерений. На основе 

анализа исходных данных 

Результатом анализа требований заказчика является значение допускаемой 

погрешности измерений согласно которому проводят выбор средств контроля для 

минимизации ошибки второго рода. 

Значение ошибки второго рода зависит не только от допускаемой погрешности 

измерения, но и от законов распределения применяемых в их расчетах. Для равномерного 

закона контролируемых параметров 𝛿 = 3,19 мкм, 𝛽 = 1,409%, а для нормального закона 

контролируемых параметров 𝛿 = 8,32 мкм 𝛽 = 1,163%. С целью минимизации ошибки 

второго рода следует проводить дальнейшие операции основываясь на наибольшее 

расчетное значение. 
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