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KATEDRA ZA PROIZVODNO MASINSTVO JANUAR 2005. god.

UPRAVLJANJE KVALITETOM PROIZVODA (0109)

UPRAVLJANJE KVALITETOM PROIZVODA | (0117) I grupa
PISMENI ISPIT

1. Karakteristika kvaliteta 32£0.055 mm izraduje se uzduznim struganjem iz Sipke pre¢nika 36 mm,
korakom od 0.18 mm, na duzini 45 mm. Otpor prodiranja se za te uslove obrade odreduje prema
obrascu: F, = 900-a%%.s%"® [N], dok je staticka krutost u (sa stanovi$ta tadnosti obrade) kritiénom
preseku Ks = 2.45-10* N/mm?. Brzina rezanja iznosi 50 m/min.

Regulisanje alata se izvodi na 6 probnih komada, pri ¢emu su greSke postavljanja alata i metoda
merenja po 15 um. Vrednost slu€ajne greSke Ay je od ranije poznata i iznosi 30 um.
Veli€ina habanja u pravcu upravnom na obradenu povrsinu dobija se prema obrascu B, = B,,+B.'t.
Za date tehnoloske uslove obrade vrednosti parametara habanja B, i B,, iznose 0.008 mm i 0.55
pm/min. Temperaturska dilatacija noza iznosi 10 um.

Da li se pri datim uslovima obrade moze izraditi 75 ispravnih komada bez periodi¢nog regulisanja
ili zamene alata?

2. Na trima maSinama se obraduje dimenzija 50+0.025 mm, na radnim predmetima iz lansirane serije.
U jednom obilasku kontrolor je izvlaenjem po jednog uzorka odredio:
a) medu izratcima sa prve masine: 89 dobrih i 4 loSa komada,

b) medu izratcima sa druge masine: 153 dobra i 7 loSih komada,
c) medu izratcima sa trece masine: 39 dobrih i 8 loSih komada.
Utvrditi na kojim se masinama medusobno postiZe statisti¢ki identi¢an nivo tacnosti obrade.

3. lzraCunati nominalne vrednosti, gornja i donja grani¢na ostupanja karakteristika kvaliteta X+ex i
Y+ey (plo¢a na slici 1), u opstim brojevima. Karakteristike koje su znacajne za ispravno
funkcionisanje sklopa u kome se nalazi plo¢a su X i E.
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Slika 1: Ploca.
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RESENJA

1. ZADATAK (Linearna regresija)
Ukupna greska se dobija po obrascu:

A=A+ A=A, + A=Ay + AL+ A2+ A2+ A2

Greska usled nedovoljne krutosti segmenata obradnog sistema dobija se prema obrascu:
~2-F, 2.900-a*®-s°"

A ki
° KS KS
gde su:
D, —-D 36-32
a= = =2 mm,
2 2
s =0.18 mm (zadato),
pa sledi:
0.85 0.75
A =2-900-2 -0.18 0037

¢ 2.45.10*
Greska usled habanja strugarskog noza na 75-om izradenom komadu izraCunava se prema obrascu:

A,=2-(B,+B,-t),

gde se nepoznato vreme izraCunava pomocu obrasca za ukupan put rezanja:

Luk:L'NZ V.S't;
TC'Dmax
pa napokon dobijamo:
A, =2-|B, +Bm-7c-Dmax‘N-L =2 0.008+0.55-10‘3-7r-36~75-Arf5 =0.063 mm.
P V.S 50-10°-0.18

Slu¢ajna greSka A, =0.03 mm je zadata, a na osnovu nje izraunavamo i greSku metoda probnih
komada:

Ba _ % =0.012 mm.

h, 6
Greska usled toplotnih dilatacija dobija se prema obrascu:
A,=2-A =2-0.01=0.02.

A, =

Greske usled postavljanja i metoda merenja zadate su tekstom zadatka:
A, =A,=0.015 mm.
Ukupna greska na 75-om izradenom komadu, dakle iznosi:
A =0.037 +0.063 — 0.02 + 4/0.03% + 0.015% + 0.015° + 0.0122 =0.119 mm.

Posto je u pocetku rezanja, dok je greSka habanja jo$ jednaka nuli, zadovoljen uslov:
A, +A,=0.037+0.039>A, =0.020,

tada za ukupnu gredku mora da vazi uslov: A<T, gde je T zadata S$irina tolerancijskog polja, koja
iznosi: T=0.055+0.055=0.110mm. Po&to dobijamo:

A=0.119>T=0.110
zaklju€ujemo da ¢&e pre 75-0g izradenog komada poceti da se javlja Skart.
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2. ZADATAK (Provera hipoteze o jednakosti proporcija elemenata dvaju osnovnih skupova na
osnovu uzoraka)

Posmatramo svojstvo neusaglasenosti karakteristike kvaliteta 50+0.025 mm sa konstrukcionom
dokumentacijom.

Najpre izraCunavamo proporcije elemenata sa posmatranim svojstvom:

e nal masini: p, =ﬂ=i=0.043;
n, 93
e nall masini: p, :E=L:0.044; i
n, 160
e na lll masini: p, =&=%=0.170.
n

3

Proveravamo hipotezu o jednakosti proporcija za:

e |ill madinu:
—_ m,+m, 4+7 11 — _
= = = =0.0435=q,=1-p,, =0.9565,
Pre n,+n, 93+160 253 e Pre
_  _ n,+n 93 +160
Sy, = -qQ,, - ——= =,/0.0435-0.9565- ————— =0.0266,
d12 \/p12 q12 n1 n, \/ 93 160
- 0.043-0.044
t,, = .| _| ~0.0376.
Su1a 0.0266
Posto je:t,,, =0.0376 <2= na | i Il masini se postize statiCki ista tacnost.
e |lilll maSinu:
. m,+m, 7+8 15 — —
= = = =0.0725=q,, =1-p,, =0.9275,
Pas n,+n, 160+47 207 s Pas
_  _ n,+n 160 + 47
S, = - Q,, -—=—>=,/0.0725-0.9275- ——— =0.0430,
= Jp”' % n,-n, \/ 160 - 47
- 0.044-0.170
PPl | —2.9302.
Sy2s 0.0430
Posto je:t,,, =2.9302 > 2= na Il i lll masini se ne postize staticki ista tacnost.
Napokon zaklju€ujemo:
lill — ista taCnost ) . .
= lilll — razli¢ita tacnost .
il — razlicita taénost
3. ZADATAK (Merni lanac)
Karakteristika X u€estvuje u sledeéem mernom lancu:
A=B+&+X+&+F.
2 2
Nominalna vrednost karakteristike X dobija se prema:
XM =A—B—&—&—F.
2 2
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Posto je karakteristika X zavrsni ¢lan, prethodna jednacina nam moze posluziti za odredivanje gornjih i
donijih grani¢nih vrednosti, na slede¢i nacin:

D, D D.-5,) (D,-5
Xg=Ag_Bd—%—%—Fd:A+81—(B_52)_( 12 4}_( 22 SJ_(F_63):>
X ZA—B_&__z_F_l_ 61+62+83+64+65 :

g 2 2
Dy D, D, +9d D.+38
T i R R R e o S U
XdZA_B—%—%—F—(61+62+63+64+65j,

odakle sledi da su gornje i donje grani¢no odstupanje za karakteristiku X:

€xq =+(81 +82+83+¥j,

Exg =—(61+62+83 +%j

odnosno:

D D +[81+82+83+84;65j

XNOM.+SXQ —|A-B-=21_=2_F
+Exq

2 2 —(61+82 +53+64 ;SSJ )

Karakteristika Y ucestvuje u sledecem mernom lancu:
C=E+Y.
Nominalna vrednost karakteristike Y dobija se prema:
YNOM. — C _ E .

Posto je karakteristika Y sastavni ¢lan, a fukcionalna karakteristika (zavrsni ¢lan) u mernom lancu je E,
za odredivanje gornjih i donjih grani¢nih vrednosti, koristimo jednacinu:

E=C-Y,
pa dalje dobijamo:
E,=C,-Y,=2E+3,=C+3,-Y, =

Y,=C+8,-(E+8,)=C-E—(5, -8;);
E,=Cy—-Y,=2E-5,=C-5,-Y,=>
Y,=C-8—(E-8,)=C—-E+(8,-8);
odakle sledi da su gornje i donje grani¢no odstupanje za karakteristiku Y:
€y =+(87 —86) ,

€yq :_(67 _86)’

odnosno:
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