KaProM

RADNI LIST

PH 42 - CNC Potisje Ada

Program broj:

| ASClI file:

CRTEZ DELA i PLAN STEZANJA

Koordinate karakteristi¢nih tacaka

G5__

A
v
N X

G5__

W/

N X

A

X z
1.
2.
3
4.
5,
Obrada nazivne mere &
| PLANALATA Tip [ L1(X) [22) | M3/4 Napomena
T D | Alat
— Polozaj NT NULTA TACKA Program za obradu




B

v UNIyERZITET U BEOGRADU
@l\‘?‘« %':; MASINSKI FAKULTET
% Katedra za Proizvodno masinstvo

T

z S N

% > ISPITIVANJE RADNE TACNOSTI . .

S0 Laboratorijske vezbe
STRUGA PH42CNC
ZAPISNIK ISPITIVANJA

Masina: Mesto: Pripremak

Proizvodaé: Materijal: C.1530

Model: Datum:

Fabricki broj: Temperatura prostorije: °c

Godina proizvodnje:

Pregled alata i rezZima obrade

Alat @ v S
[mm)] [m/min] [mm/o]
0.5 80 0.1

REZULTATI MERENJA umm

1 2 3 4 5

DB WIN|—~

ODSTUPANJA OD NOMINALNE MERE

Tabelarni prikaz vrednosti u um kao odstupanje od podeSene mere

| Il 11} v \'4

1 2 3 4 5

A WIN|—

31.14

31.12

31.10

31.08

31.06

Y




v UNIVERZITET U BEOGRADU
@l\‘?‘« %':; MASINSKI FAKULTET
s 2 . -
% g Katedra za Proizvodno masinstvo
X %%
%) & ISPITIVANJE RADNE TACNOSTI . .
T4 fES ke vez
STRUGA PH42CNC Laboratorijske vezbe
A
X
12 3 4 5 n
TREND BROJ KOMADA N =25
Tn (iz X Karte) = Ts=Ty/(N-1)=
svaka mera sadrzi jedan deo trenda B
X = (i - 1).'|'S Xikor = Xi = Xjr

PRORACUN SA TRENDOM

Tabelarni prikaz vrednosti u pm korigovanih odstupanja od podeSene mere

11 v \")
1 2 3 4 5
1
2
3
4
5
Rikor
_ R. "
Rkor Zh: SR:VSRZ_SgG =
m
* ﬁkor - -
Sgp = - A, =6-s; = um = mm < T= mm

n

Napomena:




] UNIVERZITET U BEOGRADU
W%, | MASINSKI FAKULTET

obrada rezultata merenja

% g @M
§ y % Katedra za Proizvodno masinstvo 5 &
3 § "
>
%Am\(@ STATISTICKI LIST

Laboratorijske vezbe

ANALIZA TACNOSTI PROTEKLOG PROCESA (Karakteristika kvaliteta @31i—)

Granice grupnog markiranje Xg —a 2
intorvala apsolutnih f; b, == b, f, b” f,
frekvencija d
Sirina intervala pomocna 2
q= veligina Z f = - Zbi fi = Zbi fi =
a =
Aritmeticka sredina
_ d « = Xg +Xg

Standardno odstupanje

c:d\/%(befi)—(%Zbi fijz =

Ocena standardnog odstupanja
osnovnog skupa

n
S=0,—— =
n-1

Interval poverenja

- S
X=xtt, —==
n

TehnoloSka sposobnost procesa:

T =6c=

p

StatistiCka tolerancija
X=x*x3c=

TACNOST PROCESA

T, u, <1 — uslov taénosti zadovoljen
=577 1, >1 — uslov taénosti nije zadovoljen
‘; =X _ 1- B
By = T = Hag 2
Ky < Hog protekli proces je TACAN
Ky > Hog protekli proces je NETACAN

Napomene:

Ostalo:




Obradni centar LOLA HMC500/40 | Program broj: | ASCII file:
PLAN STEZANJA BLIZI OPIS
G5__ NULTA TACKA

O |N| <[ X

Nulta ta¢ka obratka G55 | G56 | G57 | G58

MENU Offset (Work) | 02 03 04 05

H
T | NAZIV ALATA M3/4 S F
H
D <
H &
D <
H Z
D h
H o
D
H
D
T |HD T |HD T [ HID
H H H
D D D w
H H H %)
D D D |
H H H o
D D D 2
H H H
D D D
PLAN OBRADE PROVERE MX]
R.B. | OPIS ZAHVATA ALAT | U.J. Program protect OFF ]
U.J. Prenet progam sa PC [
U.J. Unete koordinate nulte tacke (]
U.J. Unete korekcije alata []
PRG. Pozivi nultih tataka (]
PRG. Pozivi korekcija alata L]
PRG. Brzi hodovi []
MCH. Single block isklju€en ]

| Datum: | | Operater: |

| Tehnolog: |






