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KATEDRA ZA PROIZVODNO MASINSTVO JUL 2002. god.
UPRAVLJANJE KVALITETOM PROIZVODA (0109)
UPRAVLJANJE KVALITETOM PROIZVODA | (0117) | grupa

PISMENI ISPIT

1. Pri obradi povrsine pre¢nika @365%, duzine 120 mm, spoljasnjim uzduZznim struganjem,
alat je regulisan na nominalnu meru. Poznato je:
e rezim rezanja: brzina rezanja 60 m/min, korak 0.25 mm/o, dubina rezanja 2 mm;
e krutost obradnog sistema je konstantna duz ose obratka i iznosi: 3.5:10* N/mm;
e otpor prodiranju iznosi: 350-a-s®° N;
o statistitkom kontrolom je na odredenom broju uzoraka sa po 4 primeraka u uzorku
utvrdena srednja vrednost raspona 10.3 ym;
e alat je regulisan metodom probnih komada; sve operacije u procesu postavljanja i regu-
lisanja alata kontrolisane su pomoc¢u komparatora preciznosti 10 um, klase ta¢nosti 1;
e temperaturska dilatacija noza iznosi 10 um;
e funkcija habanja ima slededi oblik: B, = 10
alat ima veoma veliku postojanost.
Potrebno je:
a) odrediti broj probnih komada, pomocu kojih je izvr§eno regulisanje alata, ako je do
prvog periodi¢nog regulisanja alata obradeno ukupno 70 delova, i
b) odrediti novu vrednost radne mere, pri kojoj ¢e obrada dati maksimalni broj izradaka do
prvog periodi¢nog regulisanja alata, a zatim i maksimalni broj izradaka.

~.t'¢ [mm], gde je t — vreme rezanja [min];

2. U odeljenju prijemne kontrole u fabrici A pukla je vodovodna cev i napravila poplavu,
ostetivéi deo dokumentacije za ulaznu kontrolu osovinica @50%,, koje ovoj fabrici

isporuCuje fabrika B. Od karakteristika plana prijema za pomenuti deo, sa osteéene
dokumentacije, mogu se razabrati samo slede¢a 4 podatka:

e o =4%,
e B=7%,
o p1=3%,

e 5<29.34750 - 0.58695- X .

Stigla je nova isporuka osovinica iz fabrike B. Potrebno je hitno, bez ponovne detaljne

konstrukcije plana prijema, samo na osnovu raspolozivih podataka:

a) odrediti odbijajuci nivo kvaliteta,

b) odrediti potrebnu veli€inu uzorka, i

c) dati odgovor na pitanje moze li biti prihvacena serija, ako su na izvuéenom uzorku

utvrdene sledece vrednosti parametara: s = 0.005 mm, X =49.93 mm.

Napomena: trecu definicionu (ne)jednaCinu plana prijema fabrike A i B, dogovorno,
aproksimiraju nejednacinom s < 70%-Smax, gde je smax maksimalna vrednost disperzije u oblasti
prihvatanja serije, odredena samo prvim dvema definicionim (ne)jednacinama.
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RESENJA
1. ZADATAK

a) Ukupna greSka obrade se racuna prema sledeéem obrascu:
A=Ag + Ay =Dy + 8 + 82 + A2 + A2

A Ay

Gre$ka usled elasti¢nih deformacija noZa se raCuna prema obrascu:

_2.F, 2.350.2.0.25%°
R 35000

A

S
i iznosi:
A, =0.02mm.

GreS$ka usled toplotnih dilatacija noZa se raCuna prema obrascu:
Ay =2-Al=2-0.01,
i iznosi:
Ay =0.02 mm.

Vreme obrade 70 komada dobija se prema obrascu:
Dyax 71N (d+2a)-7-1-N _ 40-7-120-70
v-s v-s ~ 60-1000-0.25
pa mozemo izraCunati greSku usled habanja nozZa:
A,=2-B, =2-10°.t"% =2.10°.70.372"*¢ =0.010 mm.

Gre$ka postavijanja alata i greSka metoda merenja dobijaju se iz tab. 6.3, str. 167 i tab. 6.4, str. 168,
UKP M1, prema napomeni iz teksta zadatka da je kontrola procesa postavljanja i regulisanja alata
obavljena pomoc¢u komparatora, preciznosti 0.01 mm i klase taénosti 1. Te gredke, sukcesivno, iznose:

A, =0.015mm, A, =0.030 mm.

t=

=70.372 min,

Parametar d,, na osnovu zadatog obima uzorka n = 4, nalazimo prema UKP M1, tab. 5 i on iznosi:
d, = 2.059,
pa tako dobijamo vrednost slucajne greske:
_6-R _6-0.0103
T d, 2059
GreS$ka metode probnih komada racuna se prema obrascu:

An — AS| ,

Npk
u kome je nepoznata veli€ina broj probnih komada ng.
Ukupna nesistematska greSka se raCuna prema obrascu:

A =0.030 mm.

Az
Ay=y02 + R+ A2+ A2 =\/A§|+A§,+A";n L 08

Npk
2
- \/0.0302 +0.0152 +0.030% + 2930° _ \/0_002025 , 0.0009
Nex Npx
i ona mora da zadovolji slededi uslov:
Ae +Ah _Ae +A|| STras :AII S-I-ras _Ae _Ah +A9
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Da bismo mogli da odredimo veli€inu raspolozivog dela tolerancijskog polja T..s, moramo najpre da
proverimo sledeci uslov:

koji je o€igledno ispunjen za svaku vrednost A, pa, uzevsi u obzir da se radi o spoljadnjem struganju,
zaklju€ujemo da vrednost raspoloZivog dela tolerancijskog polja iznosi:

A <Xy —X, =36.060-36=0.060 mm,

odnosno, dobijamo uslov koji mora da zadovolji ukupna nesistematska greska:
Ay<T,o— A —A,+A,=0.06-0.02-0.01+0.02=0.05 mm.

Napokon, dobijamo broj probnih komada:

0.0009

Npk

Ay = \/0.002025 + <0.05= np, >1.895 =

= npk =5 (broj probnih komada ne moze biti maniji od 5).
Sada mozZemo da izraCunamo i vrednost ukupne nesistematske greske:
0.0009

=0.047 mm.

Ay = \/0.002025 +

b) Nova radna mera pri kojoj ¢e biti napravljen maksimalan broj taénih izradaka jednaka je donjoj
grani¢noj meri i iznosi:
X% = x4 =35.99 mm.
Do ovog zaklju¢ka se moze doci zato Sto je ispunjen uslov:
A, <A, + A, (provereno u prethodnoj tacki zadatka),

Sto znaci da ¢e se, tokom vremena, usled habanja noza, mera koja ¢e se ostvarivati na radnom
komadu pomerati od gornje ka gornjoj grani¢noj meri (pogledati sliku 2).

SPOLJASNJE P
UZDUZNO i
STRUGANJE

A A \ e h:‘

Slika 2: greSke obrade kod spolja$njeg uzduznog struganja.

Uslov za maksimalni broj komada (Nmax) iznosi:
Ag + Ay +A,, —Ag=T=36.06-35.99 =

0.02+0.047 + A, —0.020=0.07.

Tako dobijamo gresSku habanja koja odgovara maksimalnom broju izradaka:
AhMAX =0.023 mm,

Sto znadi da odgovarajuci parametar habanja ima vrednost:

A
B =M=¥=0.0115 mm.

MAX 2
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Zatim odredujemo vreme rezanja do prvog periodicnhog regulisanja alata, koje odgovara maksimalnom
broju komada:
]

1
B i

b = 22 | =(—0'01_2,5)146 —124.844 min.
10 10

Sto odgovara napomeni iz teksta zadatka da se radi o veoma postojanom alatu.
Najzad, dobijamo maksimalni broj komada, iz jednacine:
toax V'S 124.844-.60000-0.25
Nmax = =
Dax -7 -1 40-m-120

Maksimalni broj komada uvek zaokruzujemo na prvi manji ceo broj, pa napokon dobijamo:
Niax =124 komada.

=124.185 komada.

2. ZADATAK

a) Na osnovu podataka koje ,poplava” nije unistila:
e a=4% =0.04,
e B=7%=0.07,
e p1=3%=0.03,i
a prema UKP M2, tab.ll, str.238, dobijamo:
e ke=9"(0.5-a)=1.75,
e kg=®"(0.5-B)=1.47667 (interpolacijom), i
o kpi= ¢_1(05 — p1) =1.88.
Jedna od prve dve definicione jednacine plana prijema:
§<29.34750-0.58695 - X,
je takode ,prezivela” poplavu, pa na osnovu njenog oblika zakljucujemo:
$<29.34750 - 0.58695 - x

U U
. -

s< oo X o1 _ 47037,
K K 0.58695

Sa druge strane, konstantu prijema mozemo izracunati uz pomo¢ obrasca:
Ky -Kp, +ky-kp 1.75-kp +1.47667 -1.88

=1.7037,
kK, +Kg 1.75 +1.47667
odakle dobijamo trazenu vrednost odbijaju¢eg nivoa kvaliteta:
o 1.7037-(1.75+1.47667) - 1.47667 -1.88 _ 555

P2 1.75

k,, =1.555=p, =0.5-®(1.555)=0.5-0.44 = 0.06 =k, =6%.

b) Potrebnu veli¢inu uzorka nalazimo prema obrascu:

2
k k 2 2 2
n= St Xy . 1+k— :(1'75+1'47667j . 1+m =241.623 =>n=242,

ke, —Kp, 2 1.88 - 1.555 2

koju smo, da bi bili na ,strani sigurnosti”, zaokruZili na prvi veci ceo broj.
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c¢) Prva i druga definiciona jednacina plana prijema glase:

X %
sg?g—E:>332934750—0.58695-2 (1)
s<X_X¢ 1 5<0.58695-X- 22 5<0.58695-X - 29.28919 (2)
k k 1.7037
pa iz tog sistema (ne)jednacina mozemo dobiti trazenu veli€inu syax:
Smax =29.34750 — 0.58695 - X (1)
Smax = 0.58695 - X —29.28919 (2)

(1), (2’) = Smax = 0.029155.
Dakle, prema napomeni iz teksta zadatka, treca definiciona (ne)jednacina plana prijema glasi:
$ <0.7Smax= s < 0.02041 mm.
Sada imamo sve potrebne elemente za konstrukciju grafika oblasti prihvatanja serije (slika 1).

s[mm] 4 s <0.58695 X — 29.28919 $ <29.34750 — 0.58695 X

\ /

0.030 y\{
s <£0.02041 mm—|

0.025 / \

/| V]

0.020 /- \\
/ 4 N\

o / Oblast A\
0.010 / prihvatanja AN
/ serije \

0005 F——/+———~ F——=0

| \ \

, L _

| parametri izvuéenog uzorka Xx[mm]
1

0.000 | | | | >
49.90 4991 49.92 4993 4994 4995 4996 49.97 4998 49.99 50.00

Slika 1: Oblast prihvatanja serije.
Sa dijagrama se vidi da se na osnovu parametara izvu¢enog uzorka serija moze prihvatiti.
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