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Funkcionalna karakteristika A,, na delu prikazanom slikom 1, rasporeduje se po Simpsonovom
rasporedu i ima propisanu Sirinu tolerancijskog polja 8, = 0.32 mm.

a) Odrediti nominalnu vrednost mere A,;

b) Ako se zna da je merni lanac projektovan metodom nepotpune zamenljivosti i da se svi sastavni
¢lanovi mernog lanca rasporeduju po istom, simetricnom zakonu rasporeda, odrediti koji je to
zakon.

Na CNC strugu se izraduje karakteristika kvaliteta x = @50 + 0.15 mm, dela prikazanog na slici 1,
alatom Cija je postojanost 30 min. Potrebno je, pri prvom periodi¢nom regulisanju alata:

a) Ispitati mogucnost regulisanja alata metodom probnih komada, ako je npx = 7; i

b) Ako je regulisanje moguce, izracunati granice aritmetiCke sredine probne grupe, pod uslovom
da je regulisanje pravilno izvedeno.

Poznati su sledeci podaci:

e Merenje je izvrSeno kljunastim pomi¢nim merilom sa nonijusom, preciznosti 0.02 mm;
e GreSka postavljanja alata iznosi 0.025 mm;

e Greska usled nedovoljne krutosti elemenata obradnog sistema iznosi 0.035 mm;

e Greska usled toplotnih dilatacija iznosi 0.015 mm;

e Zakon promene parametra habanja u vremenu glasi: B, =0.6-t""® [um];

e Osnovni skup se pokorava zakonu normalne raspodele, sa disperzijom (0.015)* mm.
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Slika 1: Caura.
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PRVA GRUPA - RESENJA

1. ZADATAK

a) Odredivanje nominalne vrednosti zavrsnog ¢lana mernog lanca
Merni lanac koji se zavrSava merom A, prikazan je slikom 2:
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Slika 2: Mermni lanac.
Nominalna mera zavrdnog ¢lana dobija se prema obrascu:

A,=A,—A,+A,—A, =17 -40+100-20 =57 mm,

jer se sa slike 1 vidi da su A, i A; uvecavajuci, a A; i A4 umanjujuci ¢lanovi mernog lanca.

N

b) Utvrdivanje zakona raspodele Sirina tolerancijskih polja sastavnih ¢lanova mernog lanca
Tolerancija zavrSnog ¢lana mernog lanca po metodi nepotpune zamenljivosti dobija se prema obrascu:

m -1
2 2
;ki 'Si , (1)

e Kk, = koef. relativnog rasturanja za zavr$ni €lan, koji iznosi k, = 1.22 za Simpsonov raspored,
e k; = koef. relativnog rasturanja za sastavne ¢lanove, (ki = k, = k3 = k4, prema uslovu zadatka),
e §; =tolerancije sastavnih ¢lanova,

e m =5 = ukupan broj ¢lanova mernog lanca,

e i=1,23,4.

Treba primetiti da je u tekstu zadatka naglaseno da se radi o simetrichom rasporedu vrednosti
tolerancija sastavnih ¢lanova (koeficijent asimetrije a = 0), iz ¢ega zakljuCujemo da se one mogu
rasporedivati po Gausovom, Simpsonovom ili uniformnom rasporedu (videti TML, str. 73, tab. 3).

Sredivanjem izraza (1) dobijamo:
k.:ESA-kA 3 0.32-1.22

| - —1.008.
\/mis? J0.12 +0.2%2 +0.32 +0.12
i=1 I

Vidimo da je koeficijent relativnog rasturanja sastavnih ¢lanova priblizno jednak jedinici, na osnovu
Cega zakljuCujemo da se njihove vrednosti Sirine tolerancijskog polja rasporeduju prema zakonu
normalne raspodele (TML, str. 73, tab. 3).
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2. ZADATAK

a) Ispitivanje moguénosti regulisanja alata metodom probnih komada
Dopustena tolerancija regulisanja alata (slika 3) se dobija prema obrascu:

Trye, = T—(a+b)—6c{1+ Nz

]=300—(20+60)—6-15-(1+i)

nPK
Trye, =95.98 ~ 96 um

u kome figuriSu sledece veli€ine:

e T=0.15+0.15=0.3 mm = 300 um;

e a=A,—A;=0.035-0.015=0.02 mm = 20 pm;

e b=A,=2.06-t"°=12.30"""=59.96 ~ 60 um;

e 62=(0.015°mm = o = 0.015 mm = 15 um (zadato);

e npk =7 (zadato).

Racdunska vrednost tolerancije (greSke) regulisanja se odreduje prema obrascu:
Tra = A2 + A2 =252 +90? =93.4 um

u kome figuriSu sledece veli€ine:

e A, =25 um (zadato);

e Ayn=90 um (UKP M1, tab.6.4, str.168).

Vidimo da je matematicki uslov regulisanja alata metodom probnih komada ispunjen, jer je raCunska
vrednost tolerancije regulisanja manja od dopustene:
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Slika 3: Grafi¢ki prikaz matematic¢kog uslova pravilnog regulisanja alata metodom probnih komada.
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b) Odredivanje raspona u kome se sme kretati aritmeticka sredina probne grupe za slucaj
pravilno izvedenog regulisanja:

R = Ay +a+ 30| 14— :50—0.15+o.03+3.o.o15(1+ij:49.932 mm
Nex V7

%o = A, —b-30-| 14— :50+O.15—0.06—3-0.015-(1+i]:50.027 mm
Nex V7

Dakle, aritmetiCka sredina probne grupe za slu€aj pravilnog regulisanja se sme kretati u intervalu:
49.942 mm < x < 50.027 mm .

3. ZADATAK

Verovatno¢a da dode da pojave neusagladenosti na nivou Citavog procesa (prosetna verovatnoca)
predstavlja centralnu liniju (CL;) kontrolne p-karte i, prema tekstu zadatka, ima vrednost:

CL: p=1.05%.

p

Odstupanja gornje (GKG,) i donje (DKG,) kontrolne granice od centralne linije dobija se prema
obrascu:

_ P _ 1.05

Ap=3-,/—-(100-p)=3-,/——-(100-1.05) =0.88 %,
P \/n (100-p) \/1200 ( ) °

gde je n = 1200 veli¢ina serije u posmatranom danu.

Na osnovu prethodnog, dobijamo traZene vrednosti gornje i donje kontrolne granice, prema:

GKG, =P +Ap = 1.05 +0.88 = 1.93 %,
DKG, =p—-Ap =1.05-0.88 =0.17 %.
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