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ABSTRACT



1. UvOD

Kontrola kvalitete neophodna je za uspje$no poslovanje. To je proces unutar tvrtke
koji kontrolira kvalitetu proizvoda, usporedujuéi svojstva proizvoda s utvrdenim
standardima kvalitete, kako bi se zajamcilo da proizvod odgovara potrebama kupaca.
Kvaliteta je subjektivna i ono Sto je dobro za jednu osobu mozda nece biti dobro za drugu.
Stoga svaka tvrtka ili organizacija mora prona¢i neku zajednicku cjelinu koju ¢e veéina
kupaca prihvatiti. Isto tako kvaliteta takoder znaci trosak za poslovanje. Drugim rije¢ima s
povecanjem kvalitete raste i sami troSak firme. Potrebno je pronaci optimalnu razinu
kvalitete kako kona¢ni proizvod ne bi imao previsoku cijenu koju kupci nece biti u stanju
platiti. Norma ISO 9000 definira kontrolu kvalitete kao: ,upravljanje kvalitetom

usredotoenom na ostvarivanje potrebne razine kvalitete” [1].

Cilj ovog zavr$nog rada opisati je pojam upravljanja kvalitetom, upravljanje kvalitete u
tvrtki Tehnix te njihovu politiku kvalitete, upravljanje kvalitetom u proizvodnim tvrtkama,
pojam i svrhu normi i normizacija, certifikate koje tvrtka i njeno osoblje posjeduje i
mjerenje debljina premaza na kontejnerima.

U drugom i tre€em poglavlju zavr$nog rada opisano je upravljanje kvalitetom u
kratkim crtama te neSto o PDCA krugu. Opisana je tvrtka Tehnix, njihovo upravljanje
kvalitetom te ¢ime se sve bave. Nakon ¢ega slijedi dokument politike kvalitete. Cetvrto i
peto poglavlje opisuje glavne karakteristike kvalitete, njene indikatore te samo upravljanje
kvalitetom u proizvodnim tvrtkama u kojima se objasnjava kontrola ulaza, kontrola
tijekom proizvodnje sve do zavrsne kontrole. U Sestom poglavlju opisane su norme i pojam
normizacije. Koji su ciljevi normizacije, nacela 1 sama podjela razine normizacije. U
sedmom poglavlju prikazani su i opisani certifikati koje tvrtka Tehnix posjeduje te
certificirano osoblje koje je zaposleno u njoj. Osmo i deveto poglavlje opisuje proces
premazivanja kontejnera, koje se boje najcesce koriste u tvrtki Tehnix te cijeli proces
premazivanja kontejnera od samog ¢iS¢enja pa sve do zavrSnog suSenja kontejnera. Opisani
je instrument sa kojim se mjeri debljina premaza i izradena je kontrola karta koja prikazuje

debljinu premaza na nekoliko kontejnera.



2. UPRAVLJANJE KVALITETOM

Upravljanje kvalitetom je niz upravljackih radnji koje definiraju politike kvalitete,
ciljeve 1 odgovornosti te ih provode unutar sustava kvalitete kroz planiranje, pracenje,
osiguranje i poboljsanje kvalitete. Upravljanje kvalitetom nadogradnja je osiguranja i

kontrole kvalitete i1 igra vaznu ulogu u strateSkom planiranju svake organizacije [2].

Ucinkovit sustav upravljanja kvalitetom treba zadovoljiti sljedeca tri uvjeta:
e Sustav mora postojati
e Sustav mora biti odrzavan i

e Sustav mora biti u¢inkovit (moraju se pokretati mjere unapredivanja) [3].

Kako bi se mogao vidjeti i predstaviti sustav upravljanja kvalitetom, on mora imati
jasnu strukturu i mora imati dokumentirane postupke i druge potrebne dokumente koji
moraju biti dostupni na mjestu uporabe. Uspjesan sustav upravljanja kvalitetom zahtijeva
sustavne, formalne, kontinuirane i dokumentirane kontrole s planiranim povratnim
informacijama kako bi se provjerila primjena poduzetih preventivnih ili korektivnih radnji,

odnosno njihova ucinkovitost kako se nesukladnosti ne bi ponavljale [3].

Aktivnosti nadzora su postupci prikupljanja podataka koji se temelje na objektivnim i
nepristranim dokazima. One se provode planski i koordinirano, a neke od aktivnosti
nadzora su [3]:

e Omoguditi menadZmentu jasne 1 objektivne informacije o funkcionalnosti

proizvoda, procesa i sustava

e PoboljSana komunikacija i organizacija rada unutar i izvan tvrtke

e PoboljSanje postupaka za pokretanje preventivnih i korektivnih radnji za rjeSavanje

ili sprjecavanje nesukladnosti proizvoda ili procesa
e Djeluje se na kljucne tocke u sustavu gdje se mogu pojaviti problemi

e PomaZe u podizanju svijesti o kvaliteti medu svim zaposlenicima.



Osiguravanje kvalitete pojednostavljuje proizvodnju i pomaze osigurati da konacni

proizvodi zadovoljavaju kriterije kvalitete tvrtke. Ono osigurava da ¢e se procesi koji se

koriste za dizajn, testiranje 1 proizvodnju proizvoda izvrSiti ispravno. U proizvodnji,

pristupi osiguravanju kvalitete, poput norme ISO 9001, pomazu u upravljanju i pobolj$anju

mnogih procesa, ukljucujuci [4]:

Stjecanje sirovina

Kupnja komponenti i pod sklopova

Osmisljavanje i koriStenje inspekcijskih postupaka
Postivanje proizvodnih procesa

Reagiranje na nedostatke.

Fokus
na kupca

Upravljanje

: Vi
odnosima odstio

Nacela
Dono$enje upravljanja

. Ukljucivanje
odlukaprema  kvalitetom zapjoslenikja
podacima

Kontinuirana Procesni
poboljianja pristup

Slika 2.1 Nacela upravijanja kvalitetom [5]



2.1 PDCA KRUG

Procesni pristup jedno je od temeljnih nacela upravljanja kvalitetom u skladu s
normom ISO 9001, temeljeno na pretpostavci da je za ucinkovito funkcioniranje
organizacije potrebno identificirati njezina medusobno povezana djelovanja. Obraditi i
upravljati njime na jednostavan, ucinkovit i djelotvoran nac¢in. ISO 9001 definira proces
kao aktivnost ili skup aktivnosti koji koristi resurse za pretvaranje ulaznih veli¢ina u
izlazne veli¢ine. Svaka tvrtka ili organizacija ima mnogo viSe ili manje povezanih procesa,

¢iji je razvoj u konacnici vazan za kvalitetu proizvoda [6].

U ovom sluc¢aju rezultat jednog procesa Cesto je izravan ulazak u sljedeci proces, pa je
sustavna identifikacija procesa, posebice njihova interakcija i upravljanje, bitan cilj
procesnog pristupa. Nacelo izravno povezano s pristupom organizacije upravljanju
procesima je nacelo kontinuiranog poboljSanja, koje se temelji na cinjenici da je
kontinuirano poboljsanje ukupne radne sposobnosti organizacije krajnji cilj svake
organizacije koja je uspostavila sustav upravljanja kvalitetom. Sama metoda kontinuiranog
poboljSanja temelji se na principima Waltera Andrewa Shewharta, poznatijeg kao

Demingov krug (PDCA krug) [7].

ACT PLAN

Slika 2.2 PDCA ciklus [8]



PDCA ciklus kontinuiranog poboljsanja podijeljen je u Cetiri faze [8]:
1. Planirajte (eng. Plan)
2. Obavite (eng. Do)
3. Kontrolirajte (eng. Check)
4. Dijelujte (eng. Act)

Tijekom ove Cetiri faze ciklusa PDCA provode se sljedece aktivnosti [8]:
1. Planirajte:

a. Identificirati problem, odabrati odredene probleme i formirati timove za
poboljsanje.

b. Pojasniti probleme, postaviti klju¢ne mjerljive ciljeve, izraditi vremenske
planove i procijeniti troSkove na temelju zahtjeva klijenata i organizacijskih
politika.

c. Istraziti i otkriti obrasce problema, rasporediti obrasce po znacenju i
teoretski objasniti uzroke problema. Koristite podatke za analizu kad god je
to moguce.

d. Identificirati rjeSenja i razviti akcijske planove potrebne za postizanje
ciljeva. RjeSenje mora sprijeciti ponavljanje problema, mora biti relevantno
za definiciju problema te mora biti isplativo i primjenjivo u prihvatljivom

vremenskom razdoblju.

2. Obavite:
a. Organiziranje i provodenje obuke.

b. Provesti rjeSavanju problema to¢no kako je predvideno.

3. Kontrolirajte:
a. lzmijeriti rezultate provedenih mjera poboljSanja i usporedite rezultate s
postavljenim ciljevima.

b. Potvrditi eliminiranje temeljnog uzroka.



4. Dijelujte:
a. Normirajte rezultate kako bi se onemogucio povratak na staro.
b. Planirajte obuku za sve one koji trebaju raditi na nove nacine.

C. Provjerite preostale manje vazne razloge.

PDCA proces ukljucuje obveznu predanost stalnom poboljSanju, moze imati i
pozitivan utjecaj na produktivnost i ucinkovitost. Medutim svaki put kada se ponovi
standardizirani plan, bitno je podsjetiti svoj tim da ponovno prode sve korake i pokuSava se

pazljivo poboljsati [8].



3. KOMPANIJA TEHNIX U DONJEM KRALJEVCU

Kompanija Tehnix osnovana je 1991. godine u Donjem Kraljevcu. Danas kompanija
broji preko 500 zaposlenih. Razvijeno je i izgradeno vise od 300 strojeva i opreme za
okoli§ kao sto su: EKOKOMUNAL suvremeno komunalno vozilo, komunalni kontejneri,
bioreaktorska postrojenja te mnogi razni proizvodi koji pomazu u zastiti okolisa i za to je
dobijeno stotine svjetskih nagrada i medalja. Razvili su MO-BO-TO tehnologiju za
reciklazu otpada. Primjenom ove tehnologije komunalni otpad postaje ekonomski resurs
[9]. Tvrtka se bavi i proizvodnjom kontejnera za razli¢ite namjene [10]:

e Uredski kontejneri

e Kontejnerska naselja

e Modularne zgrade, vrti¢i i Skole

e Sanitarni kontejneri

e Skladi$ni kontejneri

e Stambeno modularni kontejneri i sklopovi

e Tehnoloski kontejneri.

Slika 3.1 Kompanija Tehnix [10]



3.1 Upravljanje kvalitetom kompanije Tehnix

Strategija kompanije Tehnix je stvaranje kvalitetnih originalnih proizvoda koji svojim
izgledom, funkcijom 1 postojano$¢u zadovoljavaju i povezuju generacije potrosSaca. Za
ostvarenje misije tvrtke Tehnix najveca vrijednost je u zaposlenicima te bogatstvu iskustva
I znanja. Svoje poslovanje tvrtka razvija kroz samostalan razvoj, vlastite inovacije, vlastite
proizvode i patente te korektne odnose s poslovnim partnerima. Kao organizacija svjesna
vaznosti upravljanja okoliSem, predana je ispunjavanju svoje odgovornosti za okoli§ za
sadasSnje 1 buduce generacije, primjenjuju¢i procese i tehnologije kontrole onecis¢enja,
ispunjavajuci provedive zakonske zahtjeve i nastavljajuci razvijati sistemske standarde i
zahtjeve za poboljSanje i sprijeciti onecis¢enje i nastojati kontinuirano poboljSavati sustave

upravljanja okoliSem povezano s lokalnim zajednicama [11].

Koncepcija kompanije Tehnix je osigurati stabilnost kroz razvoj i rast tvrtke, strateske
saveze i akvizicije, te ucinkovito upravljanje ljudskim resursima, odrzavajuci trzi$no
vodstvo jacanjem svoje robne marke. Visoka oéekivanja za postizanje postavljenih ciljeva
temelje se na bogatom iskustvu i visoko motiviranom ljudskom potencijalu, kreativno
usmjerenom na razvoj tvrtke. Poduzeca se razvijaju primjenom etickih nacela 1
preuzimanjem odgovornosti za okruzenje u kojem posluju [10]. Sustav upravljanja
kvalitetom i okolisem tvrtke Tehnix Donji Kraljevec temeljen je na zahtjevima norme I1SO
9001:2015 i I1ISO 14001:2015. Uspostavljeni sustav upravljanja odrzava se i odrzavati ¢e se

uz pomo¢ ovlastenih, medunarodno priznatih i neutralnih certifikacijskih tijela [11].

3.2 Politika kvalitete tvrtke Tehnix Donji Kraljevec

Politika kvalitete sadrzava obvezu ispunjavanja svih zahtjeva tvrtke i dionika kako
bi se kontinuirano poboljsavali rezultati tvrtke. Prije kreiranja politike vazno je provjeriti
kontekst organizacije i odredene procese te jasno definirati Sto se politikom kvalitete Zeli
posti¢i, kako bi bili sigurni da podrzava strateski smjer tvrtke. Politiku treba definirati
tako da se postize kontinuirano poboljSanje. Drugim rije¢ima, organizacija ga treba
preispitivati kad god je to potrebno kako bi zajamcila da se sve promjene konteksta,

dionika ili zahtjeva odrazavaju na politiku kvalitete [12].
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POLITIKA KVALITETE | OKOLISA

Poduzece je uvelo sustav upravijanja kvalitetom i okoliSem da bi postiglo najvisi moguéi nivo
kvalitete svajih proizvoda - opreme za zastitu okolifa te bilo dugoroéni partner ukupnoj privredi i
okolisu.

Nas cilj je potpuno razumijeti zahtjeve kupaca kojimaéemo pruZati nase usluge. Ocuvanje okolisa
nas je uspjeh, a ovisi i angazmanu svih zaposlenih, pravovremenom ukazivanju na
neuskladenosti | probleme i u€inkovitom rjesavanju. Takav pristup omogucava nam potpuno
zadovoljsivo kupca, a samim time | uspjesno poslovanje cjelokupnog poduzeca.

Kao organizacija sviesna vaznosti upravljanja ckolisem obavezujemo se ispunjavati odgovornosti
U zastiti okolida za ovu i iduée generacije, primjenjivati procese i tehnologiju nadzora za
smanjenje zagadivanja do moguceg opsega, udovoljavati vaZecim zakonskim zahtjevima i
zahtjevima ugovora, te postavljati interne standarde i zahtjeve kada je to potrebno, stalno
poboljsavati | spriecavati oneciscenja, provoditi primjerene korektivne akcije, nastojati stalno
poboljsavati sustav upravljanja okoliSem u dogovoru s lokalnom zajednicom.

Stalno unaprjedivanje kvalitete proizvoda, poboljsanje i razvoj tehnoloskog procesa
proizvodnije, trajni je cilj rukovodstva i svih zaposlenih.

Sustav upravljanja kvalitetom i okolisem temelji se na zahtjevima norme IS0 9001:2015

IS0 14001:2015
Izgradeni sustav upravljanja ¢emo odréavati uz pomoé ovlastene, medunarodno priznate i

neutralne certifikacijske ustanove.

Rukovodstvo poduzeca u cijelosti podriava politiku i ciljeve upravljanja kvalitetom i okoligem
izkazane u Posloviiky infegriranog sustava upravijanja kvalitefom, okoliSem, zavarivanjem i
celic¢nim nosivim konstrukeljama.

U Donjem Kraljeveu, 19. veljate 2018,

Slika 3.2 Potpis direktora tvrtke na dokument politike o kvaliteti [11]



4. KONCEPCIJA UPRAVLJANJA KVALITETOM I
INDIKATORI KVALITETE

Kvaliteta je nedvojbeno jedna od najéesce koriStenih rije¢i kada je u pitanju isticanje
»dobrih® 1 losih* karakteristika proizvoda. Rije¢ kvaliteta dolazi od latinske rijeci
»qualitas® (osobina, atribut, karakter). Kako se proizvodnja i trziSta razvijaju, pojam
kvalitete dobiva sve veca i kompleksnija svojstva. Cilj svake organizacije je jasan, a to je
opstati i uspjeti. Pozeljno je proizvoditi ono $to trziste ili kupac zeli, s odredenom razinom
kvalitete, prihvatljivom cijenom i rokom isporuke [13]. Kvalitetu moze odrediti
proizvodac, tj. diktirati raznim internim propisima (dokumentacija za projektiranje i
konstrukciju, formulacije, planovi kvalitete itd.), ili se jednostavno moze ugraditi u razne
kodekse ili pravne akte. Propisi o kvaliteti mogu biti od javnog znacaja ako ih prihvate

odredena javna tijela, tvrtke, udruge ili organizacije [14].

Vrlo vaZzna karakteristika kvalitete je njezina pozitivna usmjerenost. Privlacnost joj je
Sto je svi podrzavaju, svi je traZe, ocekuju 1 Zele, a nitko joj nije protiv. Istodobno, pojam
kvalitete moze dovesti do zabune i nesporazuma jer je teSko, a neki kazu i nemoguce,
definirati to¢no znacenje kvalitete [14]. Stoga se kvaliteta moZze promatrati u smislu
zajednica, proizvodaca, trziSta, potroSaca, roba i usluga, od kojih svaki definira svoje
zahtjeve kvalitete. Budu¢i da je proizvod napravljen za kupca (tj. korisnika, potrosaca),

vazno je prilagoditi se toj funkciji [14].

proizvodaca

kupca

potrosaca

proizvoda

usluga

okoliga

Slika 4.1 Promatranje kvalitete s razlicitih stajalista [14]

10



4.1 Indikatori kvalitete

Ako se zeli izraziti kvaliteta tehnickog proizvoda, onda treba imati neke indikatore i
mjerila koje svi zainteresirani mogu razumjeti. Pokazatelja i mjera kvalitete moze biti
mnogo, opet ovisno o kojoj se vrsti proizvoda radi. Ako je rije¢ o slozenom proizvodu,
tada njegovu kvalitetu izrazavamo kroz nekoliko indikatora i mjerila. S druge strane, ako je

rije¢ o jednostavnom proizvodu, njegova se kvaliteta moze izraziti sa jednim ili dva

indikatora [13].

Za razliCite proizvode, njihova kvaliteta takoder ima razli¢ite pokazatelje. Mjerila
kvalitete automobila bit ¢e vrlo razli¢ita od onih kemijskih proizvoda. U prvom slucaju
vazni su neki tehnicki pokazatelji, kao Sto su sigurnost i pouzdanost, a u drugom slucaju
otpornost proizvoda na proces oksidacije. Ako kvalitetu tehnickog sustava promatramo kao
rezultat, onda mozemo promatrati ¢imbenike utjecaja kao njegove pokazatelje. Slika 4.2
pokazuje nam uobicajene pokazatelje kvalitete za tehni¢ke sustave na lako razumljiv nacin
[13].

Slika 4.2 Pokazatelji kvalitete tehnickih sistema [13]
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5. UPRAVLJANE KVALITETOM U PROIZVODNIM
TVRTKAMA

Bez obzira na vrstu proizvedenog proizvoda ili pruZene usluge, postoji nekoliko
koraka koje je potrebno poduzeti prije nego Sto se proizvod ili usluga isporuce kupcu.
Kontrola ili pra¢enje u ovom kontekstu je inspekcija, analiza ili mjerenje proizvoda kako bi
se utvrdilo je li u skladu s postavljenim zahtjevima. Prilikom organiziranja nadzora i
odabira metoda nadzora potrebno je uzeti u obzir moguénost pogreske i, naravno, troSak

nadzora kojeg provodi nadzornik [15].

Dvije vrste pogreSaka mogu se pojaviti kada se nadzor oslanja na prosudbu nadzornika
[15]:
e Nadzornik nije uoc¢io gresku, §to se moze nazvati i rizikom za kupca, jer je u
ovom sluc¢aju kupac dobio neispravan proizvod.
e Nadzornik odvaja proizvod koji nije neispravan ili nesukladan, §to stvara

rizik za proizvodaca da odbaci dobar proizvod.

Jedan od nacina da se smanji mogucnost ljudske pogreske u kontroli proizvoda je
uvodenje moderne opreme za nadzor. Tu dolazi do drugog vaznog ¢imbenika regulacije, a
to je trosak regulacije koji se moze podijeliti na slijedece elemente [15]:

e TroSkovi odrZavanja i kalibracije mjerne opreme.

e Troskovi rada odnosno mjeritelja i nadzornika.

e Nabava mjerne opreme.

e Vrijeme potrebno za nadzor i ostalo.

e TroSkovi radnog prostora potrebnog za mjerenje.

U samoj proizvodnji provodi se interna kontrola kvalitete:
e Ulazna kontrola kvalitete.
o Kontrola kvalitete tijekom proizvodnje.

e Zavr$na kontrola kvalitete.
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5.1 Ulazna kontrola kvalitete

Ulazne kontrole moraju sprijeciti ulazak neispravnih sirovina i poluproizvoda.

Obavlja se na nacin propisan opisom poslova. Ovisno o slozenosti sirovine, moze imati

nekoliko faza. Ovisno o grupi, svi artikli imaju propisanu vrstu kontrole [16]. Drugim

rije¢ima, potrebno je osigurati kvalitetu materijala kako bi se stvorili preduvjeti za

realizaciju proizvoda zeljenih karakteristika i ispunjavanja postavljenih uvjeta.

Kod ulazne kontrole primjenjuje se odredena praksa koja moze biti formalizirana kroz

pisanu i usvojenu formu. Bez obzira na formu koju poprima, takva procedura bi morala
ukljucivati [15]:

e Prikupljanje potrebne dokumentacije o isporu¢enim materijalima, ukljucujuci

karakteristike proizvoda koje treba provjeriti tijekom ulazne inspekcije.

e Po potrebi provjerite pratecu dokumentaciju, ukljucujuéi:

o

Provjeru nacrta i specifikacija - kako bi se provjerilo da li su nacrti i
specifikacije koji ¢e se upotrebljavati ispravni s obzirom na varijantu ili
reviziju.

Odrediti jesu li dizajn i specifikacije koriStene u nadzoru prikladne za
varijantu ili reviziju.

Provjeru dostavljenih certifikata i atesta.

Provjeru statusa dobavljaca — da li je materijal nabavljen od ugovorenog
dobavljaca.

Provjeru roka valjanosti — za neke materijale je vrlo vazno provijeriti vazeci

rok.

5.2 Kontrola kvalitete tijekom proizvodnje

Kontrola kvalitete provodi se u procesu proizvodnje jer kvaliteta proizvoda, osim

kvalitete upotrijebljenin materijala, ovisi i o kvaliteti tehnologije i procesa proizvodnje.

Ako se samo jedna od operacija predvidenih tijekom procesa ne izvede ispravno, zavrsni

proizvod mozda nece zadovoljiti zahtjeve kvalitete [8].

13



| Viasnik/Direktor |

| Voditelj proizvodnje |

| Voditelj pogona | | Voditelj kontrole | [ Voditelj pogona
[ Mijerenje / Servis | |  Kontrolakvalitete | | Statistitka kontrola
[ Ulaznakontrola | | Medufazna kontrola | | lzlazna kontrola

Slika 5.1 Primjer sheme kontrole u proizvodnoj tvrtki [17]

Medufazni nadzor obavlja funkciju osiguranja kvalitete, koji uklju¢uje materijal,

proizvod, komponentu ili proces, nakon ulaznog pregleda i prije zavr$nog pregleda.

Podatke koje prikuplja nadzorno tijelo potrebno je evidentirati na za to predvidenim
obrascima kako bi se omogucila naknadna statisticka obrada podataka, €iji je osnovni cilj
poboljsanje procesa. Ako se utvrdi da uzorak nije uskladen, potrebno je poduzeti

odgovarajuc¢e mjere kako bi se utvrdio i ispravio uzrok situacije [15].

5.3 Zavrsna kontrola kvalitete

Zavr$nu inspekciju provodi odjel za osiguranje kvalitete nakon dovrSetka proizvodnje
1 montaze proizvoda. Po zavrSetku kontrole, sluzba ili funkcija osiguranja kvalitete

obavjestavaju nadzor o zavrSetku i rezultatima kontrole.

Vodi se zapisnik o zavr$noj kontroli, a prikupljeni podaci se biljeze i koriste za
procjenu ispunjava li proizvod zahtjeve te za kasniju analizu radi poboljSanja procesa i
proizvoda. Proizvodi za koje se ocijeni da su uskladeni bit ¢e prihvacéeni, prikladno

oznaceni i poslani na daljnje skladistenje ili otpremu kupcu. Nesukladni proizvodi odvajaju
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se na posebno odredena mjesta. Ako se nesukladni proizvod moze poboljsati nakon

zavr$ne obrade potrebno je ponoviti zavr$nu kontrolu [15].

5.4 Kvaliteta u kompaniji Tehnix

Kontrolu kvalitete nadzire voditelj kontrole kvalitete koja se dijeli na:
e Kontrolu dimenzija oblika koju kontrolira kontrolor specijalist

e Kontrola metodama bez razaranja koju kontroliraju samostalni kontrolor i

kontrolor pocetnik.

Proizvodnjom upravlja direktor proizvodnje, koji radi s upraviteljem pogona i
voditeljem proizvodnje. Proizvodnja ukljucuje viSe podsustava. Postoje brigadiri koji vode
pripremu materijala na vise odjela, radnika na pripremi materijala specijalista, samostalnog

radnika i pocetnika.
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Slika 5.2 Prikaz kadrovskog ustrojstva u kompaniji Tehnix
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6. POJAM | SVRHA NORMI I NORMIZACIJA

Norma definira unaprijed odredeni nacin djelovanja koji se smatra primjerenim.
Realizacija i primjena normi nudi pristup novim trziStima, omogucéuje stvaranje novih
industrijskih grana i ostvaruje potencijal novih tehnologija zato $to se koriStenjem normi
stjeCe povjerenje potrosaca te je normiziranim proizvodima i uslugama olakSan pristup
trzistima jer su uskladeni i usporedivi. Norme imaju velik utjecaj na gospodarski razvoj u
smislu poboljSanja produktivnosti, ekonomicnosti, profitabilnosti, konkurentnosti, izvoza i
tome slicno. Pomazu pojednostaviti komunikaciju izmedu trzisnih partnera i razbijanju
svih moguéih barijera. Normizacija je sada dio svjetskog procesa. Integracija i
globalizacija gospodarstva i razlicite politicke strukture stvaraju i mijenjaju svjetska trzista,

nacin razmisljanja, radne postupke i djelovanja [15].

Slika 6.1 Temelji kvalitete proizvoda i usluga [15]
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6.1 Ciljevi normizacije

Op¢i cilj normizacije proizlazi iz definicije normizacije. Cilj normizacije je osigurati
prikladnost proizvoda, procesa ili usluge za njegovu namjenu pod odredenim uvjetima,
ograniCiti raznolikost odabirom optimalnog broja tipova ili veliina, osigurati

kompatibilnost razliitih proizvoda, zastitu zdravlja, sigurnost, zastitu okolisa itd. [18].

Ciljevi normizacije mogu se opisati kao doprinos ukupnom napretku [19]:
e Osiguravanje ispravnosti proizvoda, procesa ili usluga
e poboljSanje razine sigurnosti proizvoda, procesa ili usluga radi zastite
zdravlja, zivota ljudi i zivotinja te okoliSa
e povecavanje produktivnosti i savjesno upravljanje

¢ uklanjanje tehnickih prepreka u medunarodnoj trgovini.

S gledista javnosti, glavne znacajke normi su [19]:

e norme se¢ temelje na dokazanim znanstvenim, tehni¢kim i iskustvenim
rezultatima i osmisljene su za promicanje prednosti drustva, te stoga predstavljaju
dogovorenu osnovu za procjenu proizvoda, procesa ili pruzanja usluga, posebno u
pogledu sigurnosnih zahtjeva i prevencije ozljeda

e norme nude jasne tehnicke kriterije

e norme su temeljno prepoznatljive i upotrebljavanje.

Normizaciju provode normizacijska tijela (ustanove, zavodi), uz prisustvovanje

stru¢njaka iz razli¢itih podruc¢ja u kojima se norme razvijaju [8].

6.2 Nacela normizacije

Nacela normizacije sastoje se od [15]:
e Konsenzus
o Konsenzus je osnovno nacelo normizacije. Prikazuje suglasnost svih
zainteresiranih strana o odredenim podruc¢jima djelovanja normi.

e Ukljucivanje svih zainteresiranih strana
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o Ovo normativho nacelo podrazumijeva uklju¢ivanje svih zainteresiranih
strana u njegovoj izradi i dobrovoljnoj primjeni.
e Javnost rada
o U svim fazama razvoja normi postupci su otvoreni za sve zainteresirane
strane za prijedloge, komentare, kritike itd.
e Stupanj razvijanja tehnike
o Normom se utvrduje trenutni stupanj tehnoloskog razvoja koji se temelji na
dokazanoj tehnologiji, iskustvu i znanstvenim spoznajama.
e Koherentnost zbirke normi
o Koherentnost normi ogleda se u uvodenju novih normi, stare norme moraju
biti povucene iz upotrebe ili nevazece, a zbirka normi mora biti smislena i

uskladena.

6.3 Razine normizacije

Sto se ti¢e politi¢kog ili ekonomskog opsega sudjelovanija, te pitanja vezanih uz razinu
normizacije, danas se govori o [15]:
1. medunarodnim
2. regionalnim i

3. nacionalnim normama
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Medunarodne norme

Regionalne norme

Nacionalne
norme

Slika 6.2 Razine normizacije na regionalnom principu [15]

6.3.1 Medunarodne norme

Medunarodna normizacija provodi se 1 koordinira u okviru medunarodnog
normizacijskog sustava koji ukljucuje [8]:

e Medunarodna organizacija za normizaciju (International Organisation for
Standardization; I1SO)

e Medunarodno elektronicko  povjerenstvo  (International  Electrotechnical
Commission; IEC), te

e Medunarodna telekomunikacijska unija (International Telecommunication Unio;
ITU).

Organizacija ISO osnovana je 1974. godine. Sjediste ISO-a je u Zenevi. Pocela je kao
koalicija nacionalnih normi i normizacijskih organizacija odgovornih za razvoj,
prihvacéanje, objavljivanje i odrzavanje medunarodnih normi. ISO sastavlja medunarodne
standarde koji nose ISO logo. Medunarodne norme su prijedlozi za uskladivanje
nacionalnih normi. ISO ne provodi ocjenjivanje i ne izdaje certifikate o sukladnosti, kao

§to to rade neovisna akreditacijska tijela (certifikacijske kuce). IEC je nadlezan za
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normizaciju u podrucju elektrotehnicke i elektronicke tehnologije, dok je ITU nadlezan za
normizaciju u podrucju telekomunikacija i radiokomunikacija, a normizacija u svim

ostalim podruéjima je u nadleZnosti ISO-a [8].

6.3.2 Regionalna normizacija

Regionalna normizacija je normizacija u kojoj mogu sudjelovati odgovarajuce
institucije u geografskoj, politickoj ili gospodarskoj regiji svijeta (npr. Europi). U Europi
postoji pet organizacija odgovornih za standarde i normizaciju [8]:

1. CEN (European Committee for Standardization) je najvisa regionalna
normizacijska organizacija u Europi. Pokriva opée podru¢je kao 1 ISO, a
piramidalno je odmah ispod ISO-a.

2. Europski odbor za -eclektrotehnicku normizaciju (European Committee for
Electrotechnical ~ Standardization; CENELEC) piramidalno je ispod IEC-a, a
suraduje s CEN-om.

3. Europski institut za telekomunikacijske norme (European telecommunications
Standards Institute; ETSI).

4. Europski odbor za normizaciju Zeljeza i ¢elika (European Committee for Iron and
Steel Standardization; ECISS).

5. Europsko udruzenje proizvodaca opreme za zrakoplovstvo i svemirske programe
(Aerospace and Defense Industries Association of Europe — Standardization; ASD
STAN).

Europske norme rezultat su rada CEN-a. Clanovi CEN-a moraju usvojenu normu

uciniti svojom nacionalnom normom, povlace¢i sve nacionalne norme koje se bave

istim pitanjem i suceljavaju se s europskom normom [8].

6.3.3 Nacionalna normizacija

Nacionalna normizacija je normizacija koja vrijedi i djeluje na razini odredene
zemlje. Nacionalne normizacijske organizacije mogu biti nacionalne ili privatne. Bez

obzira na nacin na koji djeluju, takva organizacija mora imati status ovlastene organizacije
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za izradu nacionalnih norma i zastupanje nacionalnih interesa u svim pitanjima normizacije

na medunarodnoj i regionalnoj razini [8].

U Republici Hrvatskoj normizacija je uredena Zakonom o normizaciji (Narodne
novine, br. 80/2013), koji je jedan od pet temeljnih zakona iz podru¢ja tehnickog
zakonodavstva. Ovi zakoni proizlaze iz obveza Republike Hrvatske prema Ugovoru o

pristupanju Republike Hrvatske Europskoj uniji [8].

Hrvatska normizacija temelji se na sljede¢im nacelima [20]:

e pravo svih zainteresiranih na dobrovoljno sudjelovanje u procesu izrade
hrvatskih normi, prihvac¢anje hrvatskih normi te dobrovoljno koriStenje hrvatskih

normi
e konsenzus o sadrzaju hrvatskih norma
e obznanjivati razlicite faze rada i na prikladan naéin informirati javnost
e sprjeCavanje prevladavanja pojedinacnih interesa nad zajedni¢kim interesom
e medusobna uskladenost hrvatskih norma

e uzimanje u obzir dostignutog stanja tehnoloskog razvoja, tehnike i pravila te

rezultata medunarodne i europske normizacije.

Za postizanje standardizacijskih ciljeva Republike Hrvatske za 2004. godinu, Vlada je
osnovala neovisno neprofitno javno tijelo, Hrvatsko drustvo za norme (HZN). Kako bi
mogao izvrSavati svoje zadace, HZN je uspostavio infrastrukturu razli€itih savjetodavnih

tijela (programski odbori) i tehnickih tijela (tehnicki odbori, pododbori i radne skupine)

[8].

Tehnicki odbori osnovani su za obavljanje poslova normizacije u Hrvatskoj te za

nadzor medunarodne i europske normizacije u pojedinim uzim podrucjima normizacije.

U svrhu ravnopravne zastupljenosti, ¢lanovi tehni¢kog odbora mogu biti izabrani iz
sljedecih kategorija [8]:

e drzavna uprava i javne ustanove
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e proizvodaci, dobavljaci i davatelji usluga, ispitni laboratoriji 1 certifikacijske kuce
e potrosaci i korisnici roba i usluga, udruge potrosaca te fizicke osobe
e inspekcijska tijela, obrazovne organizacije, savjetnicke tvrtke, drustva i druge

pravne osobe.

Hrvatska norma (oznaka HRN) primjenjuje se dobrovoljno. Time se prihvacaju trziSne
stvarnosti na temeljni nacin standardizacije i ostvarivanja integracije sa svijetom.
Specifikacije medunarodnih organizacija za normizaciju ili drugih nacionalnih normativnih

tijela prihvacaju se kao istovjetne ili modificirane hrvatske specifikacije [8].

Uz medunarodne, regionalne i nacionalne kodove, postoje industrijske i interne norme.
Industrijske specifikacije izraduju se u jednoj ili viSe grana industrije u zemlji i ograni¢ene
su na relevantno industrijsko podrué¢je. Interne norme se stvaraju i primjenjuju samo u

odredenoj organizaciji [8].
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7. CERTIFIKATI

Pojam certificiranja oznacava potvrdu trece strane koja se odnosi na proizvod, proces,
sustav ili osobu. MozZe se rec¢i da je certifikacija proces kojim neovisna organizacija na
temelju ocjene sukladnosti utvrduje ispunjava li proizvod, proces, sustav upravljanja ili

osoba kriterije sadrzane u odredenom normativnom dokumentu [21].

Snaga tvrtke i1 predanost stalnom poboljSanju pokazuju se dobivanjem certifikata.
Poduzec¢u daje vecu konkurentsku prednost. Tvrtke koje Zele biti transparentne, sigurne 1
stititi okoli§ trebaju biti svjesne da im certifikacija moze pomoc¢i da dobiju dugorocno
priznanje od kupaca i drugih te im pomoc¢i da poboljSaju svoje procese [22]. Tehnix je
dobio brojne tehnicke certifikate za zavarivanje, kao i certifikate kvalitete 1ISO 14001 i ISO
9001. Posjedovanje 1SO:9001 certifikata daje tvrtki veliku prednost na trzistu. Standard
potvrduje da tvrtka ima visoke standarde kvalitete i da je radila na poboljSanju svoje
kvalitete i proizvodnih procesa. Mnogo je razloga zasto bi trebalo certificirati vlastiti
sustav upravljanja kvalitetom, a ovo su neki od najvaznijih [23]:

e povecanje prihoda

e Vvece zadovoljstvo zaposlenih

e medunarodno priznanje

e (injeni¢ni pristup donoSenju odluka

e poboljSanje odnosa s dobavljac¢ima

e Ucinkovita 1 strukturirana dokumentacija

e zadovoljstvo kupaca.

Osiguravanje kvalitete u svim procesima svrha je stroge kontrole procesa. Kvaliteta se
mjeri 1 prati na svakom koraku odgovaraju¢im pravilima i procedurama, Sto takoder
pomaze da se eventualne pogreske odmah isprave. Usmjerenost na kvalitetu prije isporuke
ili implementacije povecava vjerojatnost da proizvod neée morati proc¢i kroz daljnju
obradu, te da ¢e prituzbe kupaca biti eliminirane. Tvrtke koje imaju ISO certificirani sustav
upravljanja kvalitetom biljeze poboljSanje svojih financijskih rezultata i produktivnosti

[23].
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Druga tocka (Veée zadovoljstvo zaposlenih) pomaze uspostaviti rjesavanje problema
medu timovima, pove¢ava motivaciju unutar tvrtke i ¢ini kvalitetu rada znatno boljom.

Medunarodno priznanje poboljSava poslovni ugled i omogucava otvaranje novih
trziSta. ISO (Medunarodna organizacija za standardizaciju) je autoritet za upravljanje
kvalitetom u cijelom svijetu.

Cetvrta to¢ka (Cinjeniéni pristup dono$enju odluka) koja sa ISO sustavom upravljanja
kvalitetom dolazi s nizom jasnih zahtjeva u vezi procesa i nadzora. Ove upute pomazu u
donosenju odluka 1 prikupljanju informacija na temelju ¢injenica.

Peta tocka (PoboljSanje odnosa s dobavljac¢ima) jedna je od kljuénih uvjeta ISO norme.
ISO certifikat uspostavlja povjerenje medu poslovnim partnerima, a mnoge tvrtke rade
samo s dobavlja¢ima koji imaju ISO certifikat. Jedan od glavnih zahtjeva ISO standarda je
da se dobavljaci pazljivo prate, te da se prije nego Sto se uvedu znacajne promjene na

dobavljaca, isti treba ocijeniti [23].

Ucinkovita i strukturirana dokumentacija osigurava da se dosljednost prati na

jedinstven nacin, ¢ine¢i dokumentaciju jasnom i dokazujuéi da su procesi obavljeni [23].

Posljednja tocka ali ¢ak i najbitnija je zadovoljstvo kupaca. ISO standardi grade
povjerenje kupaca postavljaju¢i temelje za kvalitetu, uslugu i fokus na potrebe kupaca.
Sustav osigurava da novi i postoje¢i proizvodi i usluge budu dovoljno dobri za kupce.
Kvaliteta je mijerljiva i kontrolirana unutar sustava. Primjenom standarda kvalitete i
procesa tijekom cijele proizvodnje proizvoda ili usluge, vjerojatnost primanja prituzbi ili
povrata uvelike je smanjena. Kupac ¢e znati §to moZe ocekivati, a organizacija ¢e se moci
reklamirati kao visokokvalitetna tvrtka, $to moZe dovesti do povecanja trziSnog udjela.

Posjedovanje certifikata 1SO:9001 osigurava povjerenje kupaca [23].

Tvrtka Tehnix posjeduje certifikate od organizacije SGS Adriatica d.o.0. koja djeluje
od 1993. godine i dio je najvece kompanije na svijetu koja nudi inovativne usluge
(kontrolu, certifikaciju, auditiranje) i1 rjeSenja u razliitim granama industrije od
poljoprivrede, nafte, plina, ruda, javnog sektora, proizvodnje do gradevine [24].

Na slici 7.1 prikazan je certifikat za kvalitetu prema normi 1S0:9001:2015 Koji
posjeduje tvrtka Tehnix. Proces certifikacije ukljucuje implementaciju zahtjeva norme ISO
9001:2015, a zatim dovrsetak uspjesne revizije certifikacijske tvrtke kojom se potvrduje da

organizacija ispunjava zahtjeve norme [25].
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ISO 14001 je globalno priznata norma za sustave upravljanja okolisSem koja je prvi put
objavljena 1996. Zahtjevi norme imaju za cilj osigurati da tvrtke odrzivo promicu svoju
operativnu zastitu okolisa, postavljaju vlastite ciljeve za njezinu implementaciju i smanjuju
negativan utjecaj njihovih poslovnih operacija na okoli§ ukljucujuéi procjenu Zivotnog

ciklusa njihovih proizvoda i usluga [26].
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7.1 Certificirano osoblje u kompaniji Tehnix

Dobro obuceni i kvalificirani zaposlenici klju¢ su kvalitetnih proizvoda. To se
posebno odnosi na podrucje zavarivanja, gdje su individualne vjesStine vrlo vazne. Zbog

toga je certifikacija tako vazna [27].

Norma ISO 9606-1:2017 utvrduje zahtjeve za ispitivanje kvalifikacije zavarivaca za
zavarivanje Celika taljenjem. Njime se definira skup tehnic¢kih pravila za sustavno
ispitivanje kvalifikacije zavarivaca i omogucuje prihvacanje takvih kvalifikacija neovisno
o vrsti proizvoda, lokaciji i ispitivacu ili ispitnom tijelu. Pri osposobljavanju zavarivaca,
naglasak se stavlja na sposobnost zavarivaca da ru¢no rukuje elektrodom, plamenikom za
zavarivanje ili cijevi za zavarivanje, ¢ime se proizvodi zavar prihvatljive kvalitete.
Postupci zavarivanja navedeni u 1ISO 9606-1:2017 ukljucuju one postupke zavarivanja
taljenjem koji su oznaceni kao rucno ili djelomi¢no mehanizirano zavarivanje. Ne pokriva

potpuno mehanizirane i automatizirane postupke zavarivanja [28].

Certifikati za zavarivanje potrebni su zavarivac¢ima koji rade s ¢elicnim konstrukcijama
ili tlacnom opremom. Certifikati se temelje na standardima za materijale i podru¢ja rada.
Kada zavariva¢ ima potrebne kvalifikacije, mora polagati certifikacijski ispit kojim se
provjeravaju njegove profesionalne sposobnosti. Zavariva¢ mora pro¢i kroz mnogo testova
da bi dobio certifikat, pocev§i od zavarenih dijelova, koji se testiraju u skladu sa
Specifikacijom postupka zavarivanja. Uzorci zavara se zatim ispituju metodama ispitivanja
bez razaranja i eventualno mehani¢kim ispitivanjem. Zavarivaci koji produ ove korake

ispunjavaju uvjete za dobivanje certifikata zavarivaca [28].

U kompaniji Tehnix veci broj zaposlenika posjeduje certifikat zavarivaca, a slike 8.4 1

8.5 prikazuju primjer dvoje takvih zaposlenika.
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8. MJERENJE DEBLJINE PREMAZA KONTEJNERA KOJI SE
PROVODI S CILJEM OSIGURAVANJA KVALITETE U
KOMPANIJI TEHNIX

Nakon zavarivanja ¢eli¢nog kontejnera, a prije nego Sto ude u lakirnicu, mjesta gdje su
ostri rubovi i varovi se bruse kako bi povrSina bila glatka. U idealnim uvjetima
preporuceno je povrsinsko ¢is¢enje pod visokim pritiskom ¢istom vodom u kombinaciji

deterdzentom ili industrijskim odvlazivacem. Na slici 8.1 prikazano je brusenje ostrih

rubova kontejnera kako bih bio spreman za nanosenje boje.

Slika 8.1 Brusenje ostrih rubova zavara
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Kada je brusenje kontejnera zavrSeno potrebno je temeljito ispuhati kontejner od sitnih
Cestica praSine i zavara kako se kasnije ne bi boja nanosila na njih. ZavrS$na faza prije
odlaska kontejnera u lakirnicu je premazivanje otapalom ili nitro razrjedivacom. Kontejner

je potrebno nakon svih tih odradenih koraka ostaviti da se osusi.

Slika 8.2 Potpuno ociséen kontejner spreman za odlazak u lakirnicu

Na slici 8.3 prikazana je jedna od vise lakirnica koju posjeduje kompanija Tehnix. U
lakirnicu je moguce staviti najvisSe dva manja ili jedan veéi kontejner Sve ovisno o
njihovim dimenzijama. Odrzavanje minimalne koli¢ine zraka u lakirnici klju¢no je za
pravilan rad. Koli¢ina zraka koju je potrebno odrzavati izracunava se prema sljedec¢im
Kriterijima [29]:

e radni prostor se prilikom lakiranja dobro ocisti, tako da Cestice laka ne dospiju u

predmet koji se lakira.

e odrzavanje S$tetnih koncentracija ispod 10 % vrijednosti donje granice

eksplozivnosti sredstva s kojima se radi.

e veli¢ina lakirnice.
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Slika 8.3 Lakirnica

8.1 Mijesanje boja

Kompanija Tehnix za doziranje boje koristi uredaj HA680 (Fast & Fluid). Prednosti
tog uredaja je ta Sto je idealan za mjesta s velikim prometom kao Sto je kompanija Tehnix.
Njegov veliki kapacitet i poboljSana brzina doziranja osiguravaju brzo i kvalitetno
mijesanje boje. Njegov spremnik moze se sastojati od 16 do 36 posuda sa bojom koji mogu
biti od 3, 6, 10 ili 20 litara [30].
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REESAFLEX

Industrie-Mischanioge

Slika 8.4 Uredaj HA680 u kompaniji Tehnix
Na slici 8.5 prikazani je spremnik boja koji se nalazi ispod gornjeg poklopca uredaja.

Kako bi lakse dosli do spremnika pri samom dnu uredaja nalazi se stepenica koja nam

omogucava laksi pristup spremniku.
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Slika 8.5 Spremnik za boje u uredaju HA680

Uredaj HA680 omogucuje bezbroj boja i nijansi medutim u kompaniji Tehnix koriste

se samo neke odredene boje sve ovisno o Zeljama kupaca. Boje koje se najvise koriste su:

RAL 9010 (bijela boja)

RAL 9002 (bijelo-siva boja)

RAL 6002 (zelena boja)

RAL 6018 (zuto-zelena boja)
RAL 7016 (antracit siva boja)
RAL 7035 (svijetlo-siva boja)
RAL 5010 (plava boja)

RAL 6016 (tirkizno-zelena boja)
RAL 3020 (signalno-crvena boja).

Program Paint nalazi se na uredaju HA680 koji sluzi za uskladivanje i doziranje boja.

Vrlo je jednostavan za koristenje i prilagodljiv te omogucuje brze pronalazenje prave boje,

formuliranje i doziranje bilo koje boje s ve¢om to¢noS¢u, §to rezultira manjim brojem
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pogresaka [31]. Na slici 9.6 kao primjer prikaza je boja RAL 6002-HR (zelena) koja se

moze dozirati s obzirom na odabranu koli¢inu boje koju Zelimo. U desnom gornjem kutu

programa prikazano je koje sve boje treba izmije$ati i u kojim koli¢inama da bi se dobila
boja RAL 6002-HR.

[ Datacolor PAINT 2.10

FILTER Produkilinie P
6D860 2K-Ecolayer seidenmatt
Hersteller 25 344
T s = Base ®© 197
REESA X | v
g — 2D860 .,. -
Farbtonsammlung Farbtonname ,
RALHR B « ~ | RAL 6002-HR
Forblonnome Notizen ‘ % -
RAL 6002HR <[~
Farbtonbezeichnung Ursprung der Rezeplur
i Manual
Q v
Dosiereinstellungen Dispense notes ‘ Format V4
.
REESAFLEX <!} Anzahl Gebinde Kundendaten 5 ‘ ] 5 ther
Produklinie ! + : i 1 Uiter 2,5 Lier
£hiso 25 psidenmbt il e Anzahl Etiketten Dosierer 5 Liter 15 Liter
1 . . HA-680 [IDD4] S

Slika 8.6 Program za doziranje boje

Vise od 70 godina RAL karte su glavni izbor za odabir boja. lzvorni broj osnovnih
nijansi boja bio je 40, a danas sadrzi 213 boja. Mat boje navedene su u RAL 840-HR, dok
su sjajne nijanse boja sadrzane u RAL 841-GL. Oba skupa sadrze boje koje koriste mnoge

institucije za mnoge primjene [32].
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8.2 Prskanje boje

Kao §to je ve¢ u ranijim prethodno opisano, nakon $to je kontejner ocis¢en i osuSen
spreman je na nano$enje zeljene boje. Trenutno kao primjer uzima se boja RAL 9002
(bijelo-siva boja). Na slici 8.8 prikazano je prskanje temeljnom bojom RAL 7035 (svijetlo-
siva boja) nakon Cega treba pricekati da se kontejner osusi. Da bi se kontejner obojao

jednim slojem potrebno je oko dvadesetak minuta dok samo susenje traje oko 30 minuta.
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Slika 8.8 Prskanje kontejnera temeljnom bojom RAL 7035

Nakon zavr$etka susenja kontejnera izvodi se zavr$no prskanje bijelo-sive boje (RAL
9002). Neke dijelove kontejnera nije moguce u potpunosti obojati u lakirnici pa se taj
posao odraduje vani ru¢no kistovima. Vrlo je vazno napomenuti da lakirer mora biti

propisano obucen kako bi mogao profesionalno odraditi svoj posao.
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Slika 8.9 Zavrsno prskanje RAL 9002

Posljednja faza je suSenje koje je prikazano na slici 8.10. Kada se kontejner osusi
spreman je za daljnju fazu, a to je montiranje panela i kabliranje. Vrlo je bitno osusiti
kontejner do kraja jer radnici mogu sastrugati boju zastitnom obucom ili rukavicama ¢ime
bi se kontejner morao ponovno voditi na prskanje bojom ili ako je oSteCenje boje sitno

moze se odraditi ru¢no sa kistovima.
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Slika 8.10 Susenje kontejnera u lakirnici

8.3 Debljina premaza na kontejnerima

Celi¢ne konstrukcije jedan su od glavnih konstruktivnih oblika gradnje kontejnera.
Celi¢na konstrukcija je jednostavna za izradu i ima dobru plasti¢nost, Zilavost i kratak rok
izrade. Stoga se Celi¢na konstrukcija nasiroko koristi u raznim industrijama. Antikorozivni
premazi vazan su alat u borbi protiv hrde. Koriste se na svemu, od automobila do mostova

i tunela. Antikorozivni premazi $tite strukture u nizu najsurovijih okruzenja [33].

Medutim, otpornost na koroziju ¢eli¢nih konstrukcija je slaba. Nakon djelovanja
korozije, ¢vrstoca 1 nosivost Celi¢nih konstrukcija ¢e se smanjiti, a sigurnost i trajnost
celi¢nih konstrukcija bit ¢e ozbiljno sniZzeni. Da bi se kontejner zastitio potrebno ga je
premazati antikorozivnim premazom te provjeriti debljinu premaza uredajem kako bi se

utvrdilo da li je premaz dobro odabran [33].

Uredaj sa kojim se mjeri debljina premaza u kompaniji Tehnix je Elcometer 465.
Integrirani mjeraci debljine premaza idealni su za rad jednom rukom jer Siroki otisak
interne sonde pruza vecu stabilnost tijekom mjerenja debljine suhog sloja §to omogucéuje

dosljedne, ponovljive i to¢ne rezultate [34].
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Na slici 8.11 prikazan je monitor uredaja koji nam prikazuje mjerne podatke. Simboli
koji su prikazani na monitoru su:

e N - broj trenutnih ocitanja

e X - prosjecna vrijednost o¢itanih mjerenja

e o -standardna devijacija

e L0 -najniza izmjerena vrijednost

e Hi - najvisa izmjerena vrijednost

o Cv % - koeficijent varijacije.

Slika 8.11 Elcometer 465

Na slici 8.12 prikazano je mjerenje debljine premaza pomocu uredaja Elcometer.
Kako bi ocitanje vrijednosti bilo ispravno potrebno je sondu koja je spojena na uredaj
postaviti okomito na povrsinu koja se mjeri u protivnom ucitana vrijednost nece biti

ispravna. Trenutno izmjerena vrijednost na slici iznosi 180 pm (mikrometara) $to je dosta
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visoka vrijednost. Medutim posto se dio konstrukcije koju mjerimo prska vise puta zbog
rubova kojih ima, vrijednost koja je ucitana prihvatljiva je 1 zadovoljava potrebe kompanije

Tehnix.

Slika 8.12 Mjerenje debljine premaza na kontejneru
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9. KONTROLNE KARTE

Kontrolne karte prikladne su za procjenu stabilnosti procesa. Koriste se za proucavanje
promjena srednje vrijednosti, raspona i standardne devijacije kontroliranog uzorka. Svaka
kontrolna karta predstavljena je graficki kao dijagram. Na vrlo jednostavan nacin mozete
vidjeti kada su potrebne korektivne mjere i je li uoCeno poboljSanje u odredenom

vremenskom intervalu [35].

Kontrolna karta sastoji se od apscise i ordinate. Vrijeme uzorkovanja iz procesa ili
redni broj uzoraka uzetih iz procesa ispisuje se na apscisi linearne podjele. Ordinata
predstavlja karakteristike kvalitete proizvoda koje prati kontrolna karta. Na ordinati
kontrolne karte potrebno je odrediti [8]:

e srediSnju liniju procesa (eng. Central line; CL)

e donju kontrolnu granicu (eng. Lower Control Limit; LCL) i

e gornju kontrolni granicu (eng. Upper Control Limit; UCL).

Ako se utvrdi da su sve iscrtane tocke unutar kontrolnih granica, ordinata se skalira od
minimalne stvarne vrijednosti znacajke do maksimalne stvarne vrijednosti ili malo iznad

gornje kontrolne granice [8].

Sredi$nja linija procesa predstavlja smjer aritmetiCke sredine karakteristika kvalitete

(statistiCkog parametra) koje prati kontrolna karta [8].

Gornja kontrolna granica predstavlja razinu najvece prihvatljive varijacije. Donja
kontrolna granica predstavlja razinu minimalne prihvatljive promjene. Kako se

izraCunavaju kontrolne granice ovisi o vrsti kontrolne karte [8].

Proces je pod kontrolom ako su njegove prirodne granice unutar dopuStenih
vrijednosti, tj. ako su sve to¢ke na kontrolnoj karti unutar statisticke kontrole. Promjene u
poloZaju to¢aka unutar kontrolnih granica ukazuju samo na uobi¢ajene uzroke promjena u
procesu. Ako je tocka izvan kontrolnih granica, to upozorava da postoji odredeni uzrok

varijacije u procesu [8].
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Proces se zaustavlja, trazi se uzrok promjene i poduzimaju se korektivne myjere.
Postupak se mora kontrolirati uklanjanjem varijacija zbog posebnih uzoraka. Medutim, ¢ak
1 ako su sve tocke unutar kontrolnog raspona, proces moze biti izvan kontrole jer polozaji

pojedina¢nih to¢aka nisu nasumi¢ni [8].
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Slika 9.1 Primjer kontrole karte [8]

9.1 Kontrolna karta debljine premaza kontejnera

Kao $to je ve¢ ranije u radu navedeno, mjerenje debljine premaza u kompaniji Tehnix
vrs$i se uredajem Elcometer. Debljina premaza mjerena je kroz jedan radni dan koji traje od
7:00 ujutro do 16:00 popodne. Svako mjerenje debljine premaza radeno je na zasebnom
kontejneru. Grafikon 9.1 sastoji se od ordinate na kojoj se nalazi debljina premaza izrazena
u um (mikrometrima) dok se na apscisi nalazi vrijeme mjerenja. Za donju kontrolnu
granicu (DKG) uzeta je vrijednost od 80 um koja predstavlja minimalnu vrijednost
debljine premaza i ako ta vrijednost prelazi ispod, potrebno je kontejner ponovno odvesti
na bojanje kako bi proizvod zadovoljio potrebe kupaca. Gornja kontrolna granica (GKG)
iznosi 120 pm, medutim sve ovisi o zahtjevima kupaca i o vrsti povrsine koja se mjeri.
Kada vrijednost prijede gornju kontrolnu granicu (GKG) kontrolor koji mjeri debljinu
premaza mora upozoriti lakirera da je u nekom trenutku pogrijesio 1 pretjerao sa kolicinom
boje kako se to viSe ne bi ponavljalo jer naravno prekomjerno koriStenje boje dakako

utjeCe na troskove firme. Centralna linija koja predstavlja pravac aritmeticke sredine iznosi
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100 um. Analizom kontrolne karte moze se vidjeti da je proces mjerenja debljine premaza

kontejnera u kompaniji Tehnix pod kontrolom, budu¢i da nijedno mjerenje debljine

premaza ne izlazi izvan kontrolnih granica.
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Grafikon 9.1 Debljina premaza mjerena u jednom radnom danu
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10. PRIJEDLOG ZA POBOLJSANJE

Proces usavrSavanja je prirodan proces. Moze se na¢i bilo gdje i u svakoj prilici.
Proucavanja pokazuju da se prirodni proces poboljSavanja mijenja s vremenom. Tece
sporije na pocetku i na kraju ciklusa. Racionalizacija je cilj svakog poboljSanja. To znaci
da se koriStenjem svih raspolozivih resursa i osoblja moze posti¢i najbolji moguci ishod
bez ugrozavanja interesnih skupina. Brzina pobolj$anja je kriterij kojim se ocjenjuju

poboljsanja koja se provode u svim aktivnostima, pa tako i u Sirem prostoru kvalitete [3].
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Slika 10.1Poboljsanje procesa u ovisnosti o cimbeniku vremena [3]

Sto se ti¢e tvrtke Tehnix najbolji prijedlog pobolj$anja bi bio §to vise koristiti kontrole
karte u proizvodnji. Njima se lako moze provjeriti koliko je taj proces stabilan. Velika
prednost kontrolnih karata je ta da se moze na vrlo jednostavan nacin vidjeti kada su

potrebne korektivne mjere i je li uoceno poboljSanje u zadanom vremenu.
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11. ZAKLJUCAK

U ovo zavr$snom radu glavni zadatak je bio objasniti vaznost upravljanja i osiguravanja
kontrole kvalitete u proizvodnim tvrtkama koja osigurava kvalitetu proizvoda, postizu se
konstanta poboljSanja u svim sektorima i tezi se ostvarenju kulture izvrsnosti. Cilj svake
tvrtke je da njen proizvod bude najbolji, tako i tvrtka za koju je pisano upravljanje
kvalitetom nastoji kontinuirano poboljSavati sustav kvalitete kako bi njen proizvod bio
konkurentan na trzi$tu. Samo stjecanje raznih certifikata prema normi dokaz je da firma
brine o kvaliteti svog proizvoda i nastoji se razvijati da postane jo$ bolja. Kako bi kvaliteta
bila postojana potrebno ju je stalno razvijati i odrzavati. Takoder kvalificirano osoblje
potreba je svake tvrtke za uspjeSno poslovanje, a tvrtka Tehnix moze se pohvaliti da u
svom radnom okruzenju ima jedan veliki kolektiv ljudi koji svojim osobnim certifikatima i
znanjima doprinose i osiguravanju uspje$no poslovanje. Kako bi se osigurala kvaliteta
jedne organizacije potrebno je koristiti i razne mjerne instrumente sa kojima se lak§e moze
utvrditi neka greska. KoriStenje instrumenta za mjerenje debljine premaza moze u velikoj
mjeri smanjiti troSkove jedne firme jer samo mjerenim podacima mozemo lako zakljuciti
da 1i se boja trosi previSe na kontejnerima ili premalo. Glavni zaklju€ak svega navedenog
je da treba nastojati unapredivati kvalitetu jer time se smanjuje moguénost pogresaka, Stedi
se na vremenu koje bi bilo potrebno za popravak nekog proizvoda i ono najbitnije uSteda

resursa.
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13. OZNAKE | KRATICE

ASD STAN - (eng. Aerospace and Defense Industries Association of Europe —
Standardization) - Europsko udruZenje proizvodaca opreme za zrakoplovstvo i svemirske
programe

CEN - (eng. European Committee for Standardization) - regionalna normizacijska
organizacija u Europi

CENELEC — (eng. European Committee for Electrotechnical Standardization) - Europski
odbor za elektrotehnicku normizaciju

ECISS — (eng. European Committee for Iron and Steel Standardization) - Europski odbor
za normizaciju zeljeza i celika

ETSI — (eng. European telecommunications Standards Institute) - Europski institut za
telekomunikacijske norme

HZN - Hrvatski zavod za norme

IEC — (eng. International Electrotechnical Commission) - Medunarodno elektronicko
povjerenstvo

ISO — (eng. International Organization for Standardization) — Internacionalna organizacija
za standardizaciju

ITU — (eng. International Telecommunication Unio) - International Telecommunication
Unio

MO- BO- TO tehnologija — tehnologija za mehanicku, biolosku i termi¢ku obradu otpada
PDCA - (eng. Plan-Do-Check-Act) - ciklus kontinuiranog poboljSanja (Planiraj-Obavi-
Kontroliraj-Djeluj)
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14. SAZETAK

Naslov: UPRAVLIANJE KVALITETOM | OSIGURAVANJE KVALITETE U TVRTKI
TEHNIX DONJI KRALJEVEC

U ovom zavr$nom rad pisano je opcenito o upravljanju kvalitete, upravljanju kvalitete
u proizvodnim tvrtkama, opéenito o tvrtki Tehnix te njenoj politici kvalitete, normama i
certifikatima koje spomenuta tvrtka te njeno osoblje posjeduje, mjerenju debljine premaza
na kontejnerima te koje se boje najcesSce koriste. Detaljno je opisan postupak pripreme
samog kontejnera prije nanoSenja boje koja se mijeSa u tvrtki Tehnix uredajem za
doziranje boje te je mjernim instrumentom izmjerena sama debljina boje prema kojem je
izradena kontrolna karta. Sa analizom kontrolnih karata moze se zakljuciti da li je taj
proces pod kontrolom tj. da li se nalazi u zadanim granicama ili je potrebno ponovno

nanosenje boje.

Klju¢ne rijeci: Upravljanje kvalitetom, tvrtka Tehnix, osiguranje kvalitete, 1ISO norme,

certifikati, debljina premaza, kontrolne karte
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15. ABSTRACT

Title: QUALITY MANAGMENT AND QUALITY ASSURANCE IN TEHNIX DONJI
KRALJEVEC

Through this final paper, it is described in general about quality management, quality
management in production companies, in general about the Tehnix company and its quality
policy, norms and certificates that mentioned company and its staff possess, measuring
thee thickness of the coating on the containers and which colors are most often used. The
process of preparing the container itself before applying the paint, which is mixed in the
Tehnix company with a paint dosig device, is described in detail, and the thickness of the
paint itself, according to which the control chart was made. With the analysis of the control
charts, it can be concluded whether the procees is under control, whether it is within the

given limits or whether it is necessary to re-apply the paint.

Keywords: Quality control, Tehnix company, quality assurance, ISO standards, certificate,

coating thickness, control charts
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IZJAVA O AUTORSTVU ZAVRENOG RADA

Pod punom odgovornoiéu izjavijujem da sam ovaj rad izradio/la samostaino, postujuéi
nacela akademske Eestitosti, pravila struke te pravila i norme standardnog hrvatskog jezika.
Rad je moje autorsko djelo 1 svi su preuzeti citati i parafraze u njemu primjereno oznaceni.

’—‘_ Mijesto i daum — Ime i prezime studenta/ice ~_ Potpis studenta/ice
[U Biclovary, 23.10)). 'BON\&\I SN g,;_ E
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Prema Odluci Veleutilista u Bjelovaru, a u skladu sa Zakonom o znanstvenoj djelatnosti i
visokom obrazovanju, elektronicke ina¢ice zavr$nih radova studenata Veleudilista u
Bjelovaru bit ¢e pohranjene i javno dostupne u internetskoj bazi Nacionalne i sveuéili$ne
knjiZnice u Zagrebu. Ukoliko ste suglasni da tekst VaSeg zavrinog rada u cijelosti bude
Javno objavljen, molimo Vas da to potvrdite potpisom.

Suglasnost za objavljivanje elektronicke inaéice zavrinog rada u javno dostupnom
nacionalnom repozitoriju

Dimiall Giorn

ime i prezime studenta/ice

Dajem suglasnost da se radi promicanja otvorenog i slobodnog pristupa znanju i
informacijama cjeloviti tekst mojeg zavrSnog rada pohrani u repozitorij Nacionalne i
sveucilisne knjiznice u Zagrebu i time uini javno dostupnim.

Svojim potpisom potvrdujem istovjetnost tiskane i elektronicke inacice zavrsnog rada.

U Bjelovary, 42020

S

polpis studenta/ice
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