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KATEDRA ZA PROIZVODNO MASINSTVO SEPTEMBAR 2001. god.
UPRAVLJANJE KVALITETOM PROIZVODA (0109)
UPRAVLJANJE KVALITETOM PROIZVODA | (0117) lill grupa

1.

PISMENI ISPIT

U jednoj fabrici je izvrSena kontrola karakteristika kvaliteta nekog obradnog procesa na
jednomesecnom obimu proizvodnje. Svakog radnog dana je izvu€en po jedan uzorak prosetne
veli¢ine od 1500 komada. Na kraju meseca nacrtane su kontrolne p-karte, na osnovu kojih je
utvrdeno da je protekli proces u celini bio stabilan i tatan, a da je proseCna vrednost procenta
defektnih delova u tim uzorcima iznosila 4.213%. Sa kojom se verovatnoéom moZze smatrati
istinitom pretpostavka da u citavoj seriji delova napravljenih tog meseca nema vise od 5%
defektnih delova?

Na automatu se izraduje Civija @6-0.1 [mm]. Za kontrolu date karakteristike kvaliteta koristi se plan
prijema. Poznati su:

- rizik proizvodaca: 4%,

- rizik kupca: 7%,

- prihvatljivi nivo kvaliteta: 2%, i
- odbijajuci nivo kvaliteta: 5%.

Radi uStede vremena, kontrolori su odluili da se treCa definiciona jednacina plana prijema
aproksimira funkcijom s < 0.02 mm.

(a) Koliki je obim uzorka za ovaj plan prijema?

(b) Da li se pomoc¢u ovog plana prijema moze prihvatiti serija Ciji uzorak ima aritmeti¢ku sredinu
5.923 mm i disperziju 0.015 mm?

Kalem, prikazan na slici 1, namotava se na specijalnoj masini, Cije rucice nalezu na povrsine A i B.
Ispravan proces namotavanja obezbeden je ako maksimalno odstupanje od idealne paralelnosti
ovih dveju povrsina ne prede 0.01 mm. TehnoloSki postupak izrade upustenja A daje maksimalnu
taCnost +3um. Potrebno je odrediti Sirine tolerancijskih polja ostalih ¢lanova mernog lanca,
metodom apsolutne zamenljivosti, koriS¢enjem postupka jednakih tolerancija.
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Slika 1: Kalem
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PRVA | DRUGA GRUPA - RESENJA

1. ZADATAK

Potrebno je izraCunati verovatno¢u da u €itavoj seriji delova izradenoj tog meseca nece biti vise od 5 %
defektnih delova. Posto se ovde radi o dvoslojnom skupu (u njemu postoje samo ispravni i defektni
delovi), koristimo odgovarajuci obrazac za ocenu standardne devijacije osnovnog skupa:
s, \/pr (100-p,) _ \/4.213-(100 4.213) _ 0.519 %
n 1500
gde veli€ina p, predstavlja reprezentativnu (prose¢nu) vrednost procenta defektnih delova za stabilan i
taCan protekli proces (ova veli€ina jednaka je vrednosti centralne linije kod p-karte).

Trazena verovatnoca se izraCunava iz sledeceg sistema jednacina:

Plp, <5 %)=0.5+0(t), i

p,+t-s,=5%.

Iz druge jednacdine dobijamo:

4.213+1.0.519=5
,_5-4213
0.519

Kad dobijenu vrednost parametra t unesemo u prvi uslov, dobijamo:

Plp, <5 %)=0.5+0(t)=0.5+¢(1.516)=0.5+0.4347 = 0.9347 .

=1.516

Dakle, trazena verovatnocéa iznosi 93.47 %.

2. ZADATAK

Na osnovu zadatih podataka:
e a=4%=0.04,
e B=7%=0.07,
e p1=2%=0.02i
e p2=5%=0.05,
a prema UKP M2, tab.ll, str.342, dobijamo:
o ke=9"0.5-0a)="(0.46) = 1.751,
o ky=9"0.5-p)=d"(0.43) = 1.476,
o kpi=®7(0.5-py) = D"(0.48) = 2.054, i
o kpy=®7(0.5-p,) = 9(0.45) = 1.645.
Na taj nacin dobijamo potrebne podatke za izraCunavanje konstante prijema (normalnog
odstupanja):
K= K -Ke, +Ky K 1.751.1.645+1.476 -2.054
K, +Kg 1.751+1.476

=1.832

i broja elemenata u uzorku (obim uzorka):
2
k, +k 2 ¥ 2
qo| Kt X | 1+k_ _(1.751+1.476 ) 1+1.832 _166.72 = 167
Kp, =Ko, 2 2.054 -1.645 2
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Napomena: obim uzorka zaokruZujemo na prvi veci ceo broj.

U zadatku se ne trazi pa ne crtamo krivu operativne karakteristike plana prijema.

Oblast prihvatanja serije odredena je graficima:

X+k-s<U=45 [mm],

Xx—k-s>L=44.9 [mm] i, prema uslovima zadatka:

s £0.02 mm.

gde su:

e U =gornja (upper) grani¢na mera tolerisane karakteristike,

e L =donja (lower) grani¢na mera tolerisane karakteristike,

e X = aritmetiCka sredina uzorka (ocena nepoznate aritmeticke sredine serije),

e s =o0cena nepoznate standardne devijacije serije, i

e Kk = konstanta prijema.

Oblast prihvatanja moze se graficki prikazati, ako se njene jednacine predstave u obliku:
6 X < X 5.9

s< - , $< - ,$<0.02 mm
1.832 1.832 1.832 1.832

odnosno:
§<3.275-0.546-X, s<0.546-x-3.221, s £ 0.02 mm

Grafici ovih uslova ili granice prihvatanja prikazane su na slici 2, na kojoj se vidi da oba grafika
imaju zajedni¢ku opstu tacku Cije su koordinate:

?:%-(L+U)=%~(5.9+6)=5.95 mm i s =0.027 mm.

Slika 2: Oblast prihvatanja serije
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Data serija ¢e biti prihvacena samo ako odgovaraju¢a tacka uzorka (Xpa,S) padne u oblast
prihvatanja, koja se nalazi izmedu grafika i apscisne ose. U slu¢aju da ova tacka padne izvan ove
oblasti, serija se odbija.

Vidimo da se uzorak, Cije su karakteristike: Xpar = 5.923 mm i s = 0.015 mm date u tekstu zadatka,
nalazi izvan oblasti prihvatanja serije, Sto znaci da se ta serija mora odbiti.
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3. ZADATAK
Potrebno je resiti merni lanac prikazan slikom 3.

Slika 3: Merni lanac iz treéeg zadatka
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Na osnovu teksta zadatka (maksimalno dozvoljeno odstupanje Sapica masine za namotavanje)
zaklju€ujemo da je funkcionalna karakteristika rastojanje izmedu povrSina A i B, pa dobijamo:

T, =T,+T,+T,.
U tekstu zadatka data je (preko tolerancije paralelnosti) vrednost tolerancije funkcionalne mere koja
iznosi Tao = 0.01 mm = 10 ym, kao i vrednost Sirine tolerancijskog polja karakteristike As:
T, = 3um — (- 3um)=6um.

Tolerancijske intervale ostalih karakteristika u mernom lancu izraCunavamo prema sledecem obrascu
za metodu apsolutne zamenljivosti i postupak jednakih tolerancija:

5-28% 7.1, 10-6
T,=T,= 83 = = =
m-1-r 4-1-1 4-1-1
U prethodnom obrascu figuriSu sledece veli€ine:

e J, =interval tolerancije zavrdnog (funkcionalnog) ¢lana,

e ;= ¢lanovi mernog lanca sa poznatim vrednostima tolerancija,

e r=broj ¢lanova mernog lanca sa poznatim vrednostima tolerancija, i
e m = ukupan broj ¢lanova mernog lanca.
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