EKONOMSKA PRAKSA

ZNACAJ I MOGUCNOST PRIMENE STATISTICKE KONTROLE™ -
KVALITETA U ELEKTRO-INDUSTRIJT

Uvod

Poznato je, da je elektro-industrija jedna od vaZnih grana indu-
strije koja obuhvata pmlzvodnju mnogih osnovnih proizvoda vaZnih
kako za li¢nu tako i za reprodukcionu potro$nju.

Elektro-industrija je takva grana rindustri]'e koja proizvodi odre-
dene strojeve koji koriste elektricnu energiju. Osnovni zadatak ove
grane industrije je, da obezbedi elektromotornim pogonom industriju
i Tudarstvo, da snabde gradevmarstvo instalacionim- materijalom, a po-
trosace elektriénim aparatima i ostalim elektro—predmatlma za upotrebu
u domadinstvu.

Elektrolndustrijla se svrstava u one irn»duslrijske grane u kojima
preovladuje serijski nacin proizvodnje koji ¢ini temelj o-ngamlzacue pro-
izvodnog -procesa. Pri takvim uslovima proizvodnje nuzno se zahteva
ujednaceni kvalitet proizvoda, $to traZi poseban postupak u kontroli
kvaliteta ostvarivanih proizvoda. Buduéi da se radi naycesce o veliko-
serijskoj proizvodnji proizvoda za linu upotrebu, nameée se potreba
za $to boljim ovladavanjem proizvodnje, jer od kvaliteta ovih proizvoda
zavise eventualne mogudée posledice po zdravlje korisnika. i

. Za ovu granu industrije karakteristi¢no je da se pri ocenjivanju
stepena kvlaiteta proizvoda, Cesto moraju unistiti kontrolisane koli-
Cine proizvoda tako da vi$e nisu podesni za bilo kakvu upotrebu. Ovo
pak stvara velike troSkove, ako se stepen kvaliteta proizvoda Zeli odr-
zavati ma odredenom nivou. Da bi se ovi tro§kovi kontrole kvaliteta odr-
zali na sno$ljivom nivou potrebno je, uz ogranideni broj kontrolisanih
proba posti¢i odredenu tanost merenja rezultata, koji ¢e uz odredenu
verovatnocu omogudéiti pravilnu kvalitetnu procenu razvoja celokupne
kontrolisane proizvodnje. .

Najefikasniji metod kojim se lpostlze dovoljna precizna pro.,ena je-
ste metod uzoraka, koji je u kontroli kvaliteta poznat pod imenem »Sta-
tisticka kontrola kvaliteta«.

Stepen kvaliteta proizvoda ‘u elektro-industriji u osnovi se odre-
duje: : . ~

— laboratorijskim ispitivanjem sastava proizvoda

— merenjem tezine svojstva proizvoda.

— ocenjivanjem izgleda proizvoda

— ocenjivanjem funkci_onaﬂno'sti proizvoda.
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Ako ove uslove posmatramo sa stanovita statistickih zakona po-
smatranja, onda éemo prvi i drugi uslov uvrstiti u numeri¢ka obelezja,
a tredi i-Cetvrti u atributivna obeleZja. Ovim redom de biti i prikazani
praktiéni primeri pri razmatranju ovih problema u elekiro-industriji.

|. NUZNOST SLUCAINOG IZBORA JEDINICA UZORKA.

Pri kontroli kvaliteta proizvoda elektro-industnije osnovni uslov
koji mora biti zadovoljen, ako se kvalitet proucava primenom metoda
uzoraka, je potpuna slucajnost pri izboru jedinica uzoraka. A da bi se
ovo postiglo jedan od najpraktidnijih metoda izbora uzoraka jeste upo-
treba tablica slu¢ajnih brojeval! koji-éemo prikazati pomocu jednog
primera. ' - I ‘
Neka su u toku jedne radne smene od 7 ¢asova rada uzima 10 uzo-
raka, pa treba fiksirati u kojem ¢e se momentu uzorci izvlaciti. U ovoj
smeni koja traje 420 minuta rada (sa zakonskim odmorom), odredi-
¢émo 10 brojeva iz tablica slugajnih brojeva, koji ée biti po veli€ini
jednaki ili manji od 420. Tablice slucajnih brojeva su sastavljene tako
da sadrze po 5 brojeva u redu i 5 brojeva u koloni:’ , - "

07115 42202 99000 07673 35955 ......
43884 . 05864 13186 . 72620 74106 ceidt
01805 45237 19793 89723 80237  ......
33208 70400 36279 29008 - 70617 - ......
85844 93318 49739 95318 3117t Ll

- itd.

. Mi bi smo prema tome odabrali brojeve u tri krOtlTOﬂ’l,e' (broj 420 je
trocifren broj) do broja 420. -
" Na primer:

071 076 359 058 131
018 197 332 362 290

Ako pregledom pwe,. 1ri kolone ne pronademo onoliko brojeva ko-
liko' nam je za proudavanje potrebno, nastavljamo trazenje brojeva u
daljim’ redovima tablica. : C
Ako odredene brojeve poredamo po veli¢ini u rastucem nizu:
18 58 71 76 131 ' ‘
197+ 290 332+ 359 362 . ol
dobi¢emo odredene minute, kada treba izvrsiti izvladenje uzoraka.
Pretvarajudéi dobijene brojeve u sate i minute, pocevsi od 7 Casova
tj. od poletka rada date smene, dobijamo tano odredeno vreme kada-
se mora izvuéi uzorak. U na$em primeru bice: :
718 . 758 811 816 . 921 ’
1017 1150 1282 1259 1302

1 Tablice sluc¢ajnih brojeva se baziraju navpodjednakim frekvencijama
pojedinih brojeva, matemati¢ki poredanih u kolone i redove.
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2. ODREDIVANJE POTREBNE VELICINE UZORKA

Posto odabrani uzorak 1reba da reprezentuje osnovni skup, to on
mora obuhvatiti odredeni broj jedinica statistickog skupa i taj bro;
j@dll’llca zavisi od postavljene procene osnovnog skupa, kao i veli¢ine
rasipanja jedinica oko aritmeti¢ke vrednosti. Ovaj broj jedinica odre-
duje s¢ po poznatoj formuli:z.. -

- ONe
" NE*4 (C2—¢?)
gde je:
' n = broj jedinica uzorka

C = koeficijenat verovatnode
E = do ZVOlJel;lO odstupanje
N = br 03 jedinica osnovnog skupa

o? varijansa.
Na primer
n=7>:
N = 25000
p2 = 6,25
C = 3,00 (99,73%- verovatnoce)
E = 2,00.

3,002 - 256000 - 2,52

= =14
25000 - 2,002 - (3,002 — 2,52)

Prema tome u gornjem primeru pravilno je uzeti najmanje 14 jedi-

nica u uzorak, da bi on bio pravi predstavnik osnovnog skupa.
Za vrienje kontrole kvaliteta putem kontrolnih karata potrrebno je
: uzunafn u uzorak najmanje tri jedinice, pa bi na osnovu gornjeg izracu-

navanja trebalo izvladiti léz 5 puta. 7,
S8 '

Krajnji broj izvlalenja uzoraka zavisi od Zeljenog intervala inter-
vencije, koji preteZno zavisi od vrste proizvodnje. Ovaj broj ne treba
da bude manji.od.izracunatog.

3. KONTROLA KVALITETA NUMERICKTH OBELEZJA

Numeri¢kim obeleZJlma smatramo sva ona. obelezja statistickih
jedinica, koja se mogu izraziti brojéano u vrednosti nekog datog inter-
vala u bilo kojim jedinicama mere. U elektro-industriji ova obelez;a
mogu se meriti:

— pazrameﬁrlma pojedinih oblika. (kao §to su, duzma obhka, te-

Zina oblika, stepen izdrZljivosti, itd.). . .

— proporcijom sastava elemenata prmzvoda

2 Ova formula je poznata iz teorije statistike i moZe se matemati¢kim
putem dokazati. .
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Da bi uspe$no mogli pratiti kretanje ostvarenog kvaliteta proizvod-
‘nih procesa u -elektro-preduzec:lma koristimo nagcesce kontrolne karte.
Ma da postoje vise vrsti kontrolnih karata za ptraoenje kvaliteta elektro-.
proizvoda smatramo, da je najpogodniji nacin kontrolisanja pomocu
Me i XR — kontrolne karte ‘(sl. br. 2. pokazuje XR-kartu).

' Osnovna preimudétsva ovih vrsti karata su:
— pomoéu njih se na veoma lak nacin komtrolisu parametrl sa
odredenom verovatnocom.

- — vrlo precizno se mogu prikazati rezultati grafikonima, sto vrlo
slikovito prikazuje posmatrani kvalitet. .
Parametri Me, X i R potrebni za konstrukciju i pracenje 'kvah-

teta pomocu kontrolnih karata predstavljaju.

Me = medijana — izmerenih uzoraka
X = aritmeti¢ka sredina uzetih uzoraka .
R = razlika izmedu najvede i najmanje mere jedinica uzorka.

Da bi mogli sa uspehom da pratimo kretamje kvaliteta proizvodnog

- procesa uzimaéemo sukcesivno uzorke, ¢ije ¢emo izmerene podatke uno-
siti u poseban formular-Karton kontrole kvaliteta — koji u praksi moze
‘imati razli¢iti oblik, a koji sluzi da se sredeni podam koriste za ofor-
mijenje odredenih kontrolnih karata i dalje pradenje kwaliteta preko
tako formiranih kontrolnih karata Primera radi predstaviéemo Jedan
komtrolni formular. ‘
‘Dobijeni rezultati za X i R — unose se u kontrolnu kantu odmah posle .
merenja i uortavayu u grafikon kontrolne karte.

Ako pri unosenju podataka u kontrolnu kartu vrednosti X i R
padnu van kontrolnih granica koje rac¢unamo po formuli:

- C —
e R

KgR—D R 9

kontrodna sluzba zahtevace od tehnitkog osoblja da intervenige u pro-
, cesu proizvodnje, kako bi-proizvodni proces bio' doveden u nou‘maﬂne
- ckvire.

Na primer:

= 395
= 08

RO g AN

trazeno 40,00.

3 Simboli u datim formulama oznacava]u

R = prosetna aritmeti¢ka sredina razlike R, iz najmanje 30 meren]a

dn = koeficijent odnosa R :

D: = koeficijent raspona. )

Oba koeficijenta izracunata su i ‘tabelirana u tabhcama koja se mogu
naé¢i u knjigama o statistitkoj kontroli kvaliteta (B. Hansen-Quality Con-
trol 1963. g.). - . .
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KARTON PRACENJA

Y

Nalog br: - ) . Predmet izrade: A
. Komada 20.000 ) Masina; B
M.erena dimenzija: Procenat 35%
1 ' 2 _ 3 ’
Rggo[;i snigiltnja u K % U K % u K % I
1 700 .M A S I N A
2 812 40 | 14,48| 36,2 | 42 | 16,08| 38,3 | 43 | 14,79| 34,4
3 840 39 112,09| 33,3 | 40 | 14,60| 31,01 45 | 14,45| 32,1
4 g2z 41 | 14,71| 359 45 | 16,29 36,2 | 40 | 13,80| 34,5
5 1004 42 14,78 35,2 | 39 14,43 | 37,0 | 41 16,44 40,1
5 1085 43 | 13,76 | 32,0 | 41 | 1320| 32,2 | 38 | 12,08| 31,8
7 1050 40 | 14,40 36,0 | 43 15,13 87,56 | 40 13"92 34,8
38 1148 38 | 13,30 350 | 40 | 14,36| 359 | 43 | 13,48| 36,0
9 1218 _ M A § I N A
10 13 | 41 14,06 343 | 42 -| 1432] 34,1 | 39 | 13,42| 344
11 1408 42 13,48 | 32,1 40 13,16 32,9 | 41 13,28 | 324
12 1422 38 13,87 36,5 | 39 12,26 34,0 |- 40 13,80 | 34,5
13
itd.
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KVALITETA

Radnik: Jankovié Zoran

Datum: 5. 1. 1966

Tolerancija == % 3 %

TA__ 4 ! - 5 ‘__i_ itd. B VUku;mo LA
DT e
SN S O O VOSSR O EE
E R A D I
41 | 1521] 371 365 | 39
42 | 1420] 338 313 | 1,9
38 | 144 | 881 361 | 35
40 | 1444| 36,1 371 | 49
39 | 13,10| 33,6 324 | 28
12 | 1583| 87,7 365 | 1,8
1 43 | 16,13 375 36,1 29
N E R A D I — | =
0 | 1360 340 312 | 04
37 | 12,06| 326 325 08
431505 350 350 | 25
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Kontrolne granice bice:

_ C - 3,09
Gkgx =x+———-R=895+ ——~ 4 _
n-dn . _ . [3.1683 —
— 30,5 -+ 1,090 — 40,599 ~ 40,6
_ C _ 3,09
Dkgx=X————"—-R=335 ————.0,8 =
V n-dn ' V31,603

=39,3 — 1,099=38,401 ~ 38,4

Umesto izratunatog x, moZemo staviti trafenu veli¢inu u gronjem pri-
mer x = 40, pa bi kontrolne granice koje ¢emo ubeleZiti u XR — kartu,
bile:

Gkgx= 40+ 1,099 = 41,099 ~ 41,1 -

: Dkgx = 40 — 1,099 = 38,901 = 38,9 .
a gramice R-kamte:

" GkgR=D g9+ R=5,5-0,8 = 4,40

-DkgR= D 4,00 + R = 0,06 0,8 = 0,048

Posto su izracunate kontrolne granice proveravamo da li se sve
veliCine uzete u obzir za izradunavanje X i R, nalaze unutar izracunatih ’
. kontrolnih granica. Veli¢ine koje padaju van izradunatih kontrolnih gra-
nica, moraju ise izostaviti i parametri X.i R ponovo preracunati. Ovakav
postupak se ponavlja-tako dugo, dok sve wvelidine uzete u obradun ne
padnu unutar kontrolnih granica. Tako izratunate kontrolne granice
mogu se smatrati definitivnim. ]

Ako se-bitno promene uslovi proizvodnje nufno se nameée i pri-
lagodavanje kontrolnih granica, $to dovodi do ponovnog preradunava-
nja i odredivanje kontrolnih gramica kante.

Pomocu medijanih kontrolnih karata moZemo vrsiti kontrolu kva-
liteta proizvodnih procesa u elektro-industriji prate¢i karakteristike
proizvoda kao i XR-karte. Treba napomenuti da je medijana kao sred-
nja vrednost manje precizna u poredenju sa aritmeti¢kom srednjom
vrednoscu, pa ¢e i kontrolna Me-karta biti manje precizna od XR-karte
za kontrolisanje istih parametara proizvodnog procesa. Kori$éenje me-
dijane karte osigurava veoma brnzu kontrolu, jer nije potrebno prouda-
vanje svih Clanova izvutenog uzorka, ve¢ samo medijanog &lana.

Me-kontrolna karta moze veoma korisno da posluzi pri .kontroli-
elekitro-procesa, koji zahtevaju duzi period kontrolisanja, a potrebno je
da se dode do poletnih prethodnih podataka za proucavanje kretanja
" kvaliteta elektro-procesa. :

. Me-kontrolne karte se veoma lako konstruidu i pracenje kvaliteta
elektro-proizvoda vrsi se veoma lako. Po$to se odrede kontrolne grani-
ce, (obitno su ove vrednosti odredene tehnickom dokumentacijom), pra-
 te se vrednosti medijanog ¢lana uzoraka i unose u odredeni grafikon kon-
trolne karte. Po rasporedu tacaka u okviru i van kontrolnih granica,
sudi se o poboljSanju ili pogorsanju kvaliteta elektro-proizvoda.
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4. KONTROLA KVALITETA ATRIBUTIVNIH OBELEZJA
Vrlo &esto se pri-kontroli kvaliteta elektro-proizvoda kvalitete ne
moze odredivati merenjem, veé iskljudivo atributima-kvalitetan i ne-
kvalitetan; dobar ili 1o, $to se postiZe vizuelnim pregledom ili uporedi-
vanJem sa odredenim $ablonima. U elektro-preduzeéima atributivna kon-
trola je najveéim delom bazirana na vizuelnom pregledu oblika, veliine
loma, nedostatka nekog dela -itd.

Posto se u elektro-preduzedima obiéno ostvaruje proizvodnja u
vecim ili manjim serijama, to je stoprocemtna kontrola te$ko ostvarlji-
va, pa se nuzno namece kontrola na bazi uzoraka.

Sustina atributivne kontrole leZi u odredivanju nekvalitetnih ko-
mada u uzorku i u uporedivanju tako dobijenog rezultats sa matema-
ti¢ki odredenim brojem mogudih slucajeva nekvalitetnih proizvoda, koji
se ‘odreduju na osnovu dozvoljenog procenta nekvalitetnih komada i
trazene statistitke verovatnoce

Vrlo jednostavan i veoma prakti¢an metod koglm se posruze pre-
glednost i efikasnost kontrole atributivnih obeleZja, jeste kontrola po- .
modéu kniznih karata (vidi sl. br. 3).

U praksi kontrole kvaliteta ellek'tro-p;roi\zvodd primenjuju se tri
sistema kriznih karata.

a) Jednostruki sistem uzimanja uzoraka, kod koga se kvalitet kon-
trolisanog skupa proizvoda odreduje na osnovu samo jednog
uzorka veliCine n.

b) Dvostruki sistem uzimanja uzorka, po kome se kvalitet kon-
trolisanog osnovnog skupa odreduje na osnovu jednog uzorka
veli¢ine n, ako se.tvrdi da je kvalitet proizvoda zadovoljavajudi

"ili nezadovoljavajuci, a ako se u kvalitet sumnja, pa se ne mofe
izreéi defimitivni sud, vude se i drugi uzorak .velidine s na
osnovu koga se donosi definitivni sud o kvalitetu. .

¢) Kumulativni sistem uzimanja uzoraka, kod koga nas svaki uzo-
rak vodi odmah do direktne odluke koja je zavisna od rezultata
prethodno odabranih uzoraka iz kontrolisanog skupa. Sav broj

"nekvalitetnih komada naden u izvesnom periodu vremena upo-
reduje se sa’ totalom lkontrohsamh proizvoda u tom istom
Vrernenskonl perlosdu : - '

‘Da bi se pravﬂno vriila kontrola arrrlbutlmlh obeleZJa elektro-pro-
1zvoda potrebno je odrediti velitinu uzorka, koja zavisi od traZene sta-
tisticke. verovatnoce i dozvoljenog procenta §karta, kao i vellbcme kon-
trolnih granica.

Velic¢ine kontrolnih granica odreduju se po formuli:

; | Ke=p+3)f/ P 0=5%)

n . S



Pri ¢emu je:
p = dozvoljen procenat nekvalitetnih komada

n = broj jedinica u uzorku.

Na primer: .
p = 0,05 (5%) ' T
n = 40 jedinica. ‘

Statisti¢ka verovatnoda 99,73.

ngsisl/ﬁ(l——_p)

n

Kg; — 0,05 + 3Vw = 0,05 + 3.0,034 = 0,05 4 0,102 == 0,152
40

Kg, = 0,05 — V _0.05(1 =005 _ g05__0,034 = 0,05— 0,102 = 0
: 40

Posto smo odredili uzorak veliGine 40 jedinica, gornja kontrolna
granica bide: '
40 15,2

Kg = .= 6,08, znaéi 6 komada
100

Ovako izradunate kontrolne granice nekvalitetnih komada ucrtade
se u kriznu kartu, a broj nekvalitetnih komada u svakom uzorku ozna-
¢iti odredenim znakom u odgovarajuéu kolonu (vidi sl. br. 3).

Nade 1i se u uzorku broj nekvalitetnih komada veéi od odredenog
kontrolnom granicom u prethodnom primeru 6, to pokazuje sluzbi kon-
trole kvaliteta da je procenat nekvalitetnih elektro-proizvoda veci od
dozvoljenog m prethodnom primeru 5% i da treba ispitati proizvodni
proces, naéi uzrok promene i otkloniti ga ukoliko se traZi raniji kvalitet
proizvoda.

Kontrolna sluzba preduzeda je u mogucnosti da prateci kretanje
procenta $karta elektro-proizvoda za duZi period, uofi normalni pro-
cenat nekvalitetnih proizvoda i‘'da ga uporedi sa zadanim i dozvoljeni
procenat smanji ili poveéa prema stvarnim rezultatima. 'Naravno, da se
posle odredivanje nivoa novog dozvoljenog procenta Skarta moraju iz-
radunati nove kontrolne granice karte,

Ovakvo kontrolisanje kretanja procenta, potrebno je obnavljati

' posle svakih 25 kontrolisanih uzoraka, kako bi se dobila prava slika
moguénosti proizvodnje.

20 Zbornik radova 305



Fabrikacija delova radio cevi - .
KRIZNA

STATISTICKA KON

Zaglavlje Izrada po Casu Detalj:
Naéin obrade: Zavarivanje - Kontrola sa: §9%
Skart 1le]3la]sl6l7|1]203]4|5]6]7
1. Kratko zavar. 1|—|—=l2]—|1 ———E—S 1i 1| —|—
2. Izobli¢ena kat. 1| 1]|—|5|4 26— ——1]2]1]|—
£ 3. Traka kriva —l Al — =812 —1]1]—|1
©
= 4. Ulubljena katoda i
= 5.
g 6.
5 7.
(5]
& 8.
9. Razno 1
. I T
Ukupno 3507!4 6i51i233511
! 10
Veli¢ina | Ugestalost 9
uzorka i kontrolisanja 8
£ | 40 | 1h 7 i X
g | l 6 i X
= | Primedba: 5 x| X X
= 4 X
) 3 x x| x
“ 2 X
1 X X| X
0 X
Redni broj uzorka 112/3]4/5/6[718]9 10}11 12| 13| 14
0 & cas |6|7]8|9lt0]11]12 6] 7]8]9]10 1112
== Vreme ; {
S g m i n. | 05| 45| 30| 55/ 40| 20| 45| 30| 21/ 16| 40| 50| 45| 55
>3 datum 3.1 A
Ukupno kontrolisano: 1680
Kd 30 Kd 16
Ukupno nadenih losih: 113 Pd=—=—-.100 Pd=—=—--:100
N 280 Nd 28
—_K_ 118 _ 4759 Pd=10,7% Pd=51%
N 1680 :
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KARTA —P—

TROLA KVALITETA Nedelja rada:

Kodebfoj:

Kontrolor: Radnik:
t]2]sla]s|el7|1]2]3]4]s/6l 7)1l 2ls]als]6|7|1]2]38]l4] 567
S T ) N I 0 2 T 7 T [y [ 1 - B O - R 4
—— 2|2t~ ]| == =] 28— — 4| =] || 1|~ 1] —
— == =21 ——| 2|~ 8|5]1]1]|1]2|—|—|—|—|—|—|——]—|1

X X

X x| 3
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5. PREDUSLOVI ZA UVODENJE KONTROLNE SLUZBE

Da bi prethodno navedeni metod kontrole kvaliteta mogao biti ko-
ri$éen pri kontroli kvaliteta elektroiproizvoda, nuZzno je potrebno da se
izvire izvesne predradnje koje de omoguditi kori§éenje navedenog me-
toda i garantovati njegovu efikasnoist.

Jedan od bitnih uslova je zaposljavanje stru¢nog osoblja koje ce
rukovoditi ovakvom vrstom kontrole. Obi¢no je poZeljno, da ovo osoblje
pored strucno statisticke spreme raspolaze i potrebnim znanjima iz
oblasti tehnoloskog procesa, koji treba da bude kontrolisan. Zatim je
potrebno, da osoblje kontrole raspolaze odredenim instrumentima, ko-
jima se mogu brzo i precizno meriti odredena svojstva elektro-proizvoda.

Isto tako potrebno je, da se odredenim tehni¢kim merilima odredi
standardni kvalitet proizvoda koji se Zeli ostvarivati, kako bi se izbegao
subjektivni metod ocenjivanja kvaliteta od strane kontrolnog osoblja.

Poznato je, da se bilo kakva kontrola bez obzira na metod kon-
trole koji se primenjuje, smatra od strane lica nad kojima se prime-
njuje kao negacija njihove li¢nosti, pa se i zakonomerno javija otpor
bilo kojem metodu kontrole. Zbog toga nije preporuéivo da se prepusti
odredivanje mivoa kvaliteta elektro-proizvoda iskljudivo osedaju kon-
trolora, bududi da takva ocena kvaliteta u mnogome zavisi od subjek-
tivnog misljenja kontrolora, Sto stvara veliko nepoverenje u rad kon-
trolne sluzbe.

S toga je pre uponrebe statistickog metoda kontrole kvaliteta ne-
ophodno predvideti interne standarde kojih se mora pridrZzavati svo
kontrolno osoblje. Na taj nadin se izbegava najveéi nedostatak kontrole
kvaliteta — subjektivnost procene mivoa kvaliteta — i time stvara pove-
renje u kontrolno osoblje kod proizvodaca, ¢iji se ostvareni proizvodi
kondrolisu.

ZAKLJUCAK

Do primene »statistickog metoda kontrole kvaliteta« u elektro-
industriji dodlo je zbog izvesnih prednosti, koji ovaj metod ima nad
drugim metodima koji se mogu koristiti u koniroli kvaliteta elektro-
proizvoda. Moguénost da se ovim metodom postigne odredena taénost
u proceni nivoa kvaliteta proizvodnje uz relativno niske tro¥kove i br-
zina dobijanja rezultata ¢ini, da se savremeno elektro-preduzeée ne mofe
zamisliti bez primene statistiékog metoda kontrole kvaliteta.

U tome i lezi veliki znadaj i primena ovog metoda u kontroli kva-
liteta po elektro-preduzedima.

‘ Dankovié Ljubisav, asistent
Pravno-ekonomskog fakulteta u Nisu
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RESUME

L’auteur insiste sur limportance de lélectro-industrie en tant que
l'une des principales branches de lindustrie, qui est indispensable pour le
développement de la consommation personnelle et reproductive. En raison
de son importance pour le niveau de vie des producteurs directs l'auteur
attire l'attention sur la nécessité du contrdle de la qualité des produits de
cette branche de l'industrie.

Ensuite il souligne son importance pour l'estimation du degré de la
qualité des produits et il fait ressortir la nécessité d’'un contréle aussi efficace
que possible. Il considére que pour le moment la méthode la plus efficace
est »le controle statistique de la qualité«. Ensuite il a exposé comment on
peut déterminer le degré de la qualité des électro-produits:

— par I'examen de laboratoire de la composition du produit
— en mesurant le poids du produit

— par lestimation de l'aspect du produit

— par l'estimation du caractére fonctionnel du ‘produit.

A la suite l'auteur montre comment il faut faire le choix des unités
du modele et déterminer la grandeur du modele et il tire la conclusion que
le nombre final de modéles dépend dans la plupart des cas de l'intervalle
désiré de lintervention qui, en derniére analyse, dépend de la sorte du
produit.

L’auteur a exposé ensuite, & l'aide d'un exemple, l'utilisation du con-
trole statistique de la qualité des produits de I’électro-industrie dont les
caractéres numeériques sont observés en utilisant les différentes sortes de
cartes de controle, ainsi que I'observation de la qualité des caractéres attri-
butifs, en s’arrétant spécialement sur le contréle des caractéres attributifs
4 l'aide des cartes croisées. :

En terminant I'auteur a exposé les conditions préalables -pour l'intro-
duction du service de contréle dans l'electroindustrie et il arrive a la con-
clusion que l'application de la méthode statistique du contrdle de la qualité
présente des avantages déterminés sur les autres méthodes de contrdle, d'oit
il résulte qu'en définitive cette méthode est pour le moment la plus moderne
et la plus recommandable pour le contrdle de la qualité des électroproduits.



