СТАТИСТИЧЕСКИЙ МЕТОД МИНИМИЗАЦИИ ПОГРЕШНОСТЕЙ РЕЗУЛЬТАТОВ НЕРАЗРУШАЮЩЕГО КОНТРОЛЯ

Бида Г.В., Ничипурук А.П., Сташков А.Н. , Поволоцкая А.М.

Екатеринбург, Россия
Погрешности прямых методов определения эксплуатационных свойств стали, не исключенные в период разработки неразрушающего метода контроля (НМК), вносят значительный вклад в погрешность определения указанных характеристик стали НМК. Это приводит к установлению более узкого интервала для параметра контроля (например, показаний коэрцитиметра), в котором эксплуатационные свойства определяются без прямых испытаний, то есть снижается эффективность использования НМК.
Статистическую обработку экспериментальных данных целесообразно производить скорректированным методом наименьших квадратов (СМНК). Этот метод позволяет получить несмещённые оценки коэффициентов регрессии А и В в уравнениях 
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 при наличии в экспериментальных данных случайных погрешностей измерения. В уравнении Y – эксплуатационная характеристика (временное сопротивление при разрыве - [image: image2.wmf]в
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 - показания коэрцитиметра.

Для оценки тесноты полученных связей наряду с традиционными коэффициентами парной корреляции r рассчитывают теоретические 
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 и практические 
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 коэффициенты корреляции. Для оценки случайных погрешностей определения механических свойств стали магнитным методом рассчитывают остаточные средние квадратические отклонения 
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, а также теоретические 
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 остаточные  средние квадратические отклонения .
Суть метода состоит в том, что в выражениях для указанных параметров корреляции учитывают заранее установленные значения погрешностей прямого метода и метода неразрушающего контроля в соответствии с законом сложения дисперсий.
Расчёт указанных характеристик связей производят по формулам:
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Здесь n – объём выборки ; N – количество выборок (плавок); n1 – число деталей в плавке; 
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 – средние квадратические отклонения Y и X  в выборке; 
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 – средние квадратические отклонения (погрешности) измерений соответственно эксплуатационных свойств ([image: image21.wmf]в
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, () прямым методом и параметра неразрушающего контроля ([image: image24.wmf]рс
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). Для практических коэффициентов в (3) и (4) не учитывают погрешности метода контроля.
Использование усовершенствованной методики обработки результатов исследований позволило получить ощутимый выигрыш для литых деталей вагона в нормализованном и термоулучшенном состояниях. 
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