Ispitivanje i kontrola kvaliteta na primeru pi spoljnjeg vratila
UVODNA RAZMATRANJA

Da bi radni predmet imao zadati kvalitet pri njegovoj izradi neophodno je povremeno vrsiti merenje i
kontrolu raznih parametara. NaceSce se mere i kontroliSu veli¢ine kao $to su duzina, oblik, masa, tezina,
itd.

MEREN;E JE UPOREDIVANJE NEKE FIZICKE VELICINE SA JEDINICOM TE VELICINE.

Slika 0.1: Postupak merenja kljunastim pomi¢nim merilom
Rezultat merenja je uvek proizvod dva broja, a moguce je dobiti bezbroj rezultata merenja. Na primer,
izmerena vrednost duzine moze biti: 10 mm; 11,6 mm; 234, 23 mm, 18,02 mm (slika 0.1), itd.

KONTROLA JE UPOREDIVANJE NEKE FIZICKE VELICINE SA FIZICKOM VELICINOM KOJA JE ZADATA
TEHNICKOM DOKUMENTACIIOM.

Slika 0.2: Kontrola spoljasnjeg vratila ®25h7 primenom kontrolne racve

Rezultat kontrole nema kvantitativnu (brojevnu) vrednost vec kvalitativnu, i moguéa su samo dva
rezultata kontrole: dobro ili loSe. Dakle, predmet moZe biti uraden u granicama tolerancije zadate crtezom
ili van tih granica. Ako je predmet napravljen u granicama tolerancije onda je napravljen dobro, a ako je
van granica onda je napravljen loSe.

TOLERANCIJA, ILI DOZVOLJENO ODSTUPAN]E, JE ODSTUPAN]JE OD GORNjE | DONjE ZADATE MERE.

LoSe napravljen predmet moze biti ocenjen kao predmet za doradu i kao Skart. Predmet za doradu je
predmet koji se naknadnom doradom moZe dovesti u granice tolerancije i postati dobar. Skart je predmet
koji se ne moze doraditi i koji je neupotrebljiv.

U ovom radu ¢emo vrsSiti ispitivanje i kontrolu kvaliteta na primeru izrade jednog spoljadnjeg vratila.

Bitno je napomenuti da se ispituje i kontroliSe samo tolerisane mere i one koje su bitne (nalezu na drugu
povrsinu, moraju imati zadovoljavajuéi kvalitet povrsine, itd.).

Kroz rad cCe biti dat ceo postupak ispitivanja i merenja, kako prakticnog merenja, tako i matematicki model
racunanja neophodnih matematickih parametara koji su nam potrebni za dato ispitivanje i kontrolu
spoljasnjeg vratila.
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