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Predgovor

.YDOLWHWD MH X GDQD&4QMH YULMHPH WHPHOMQL pLPEHQL
VYLK XVSMH&AQLK RUJDQL]DFLMD &LOM VYDNH RUJDQL]DFL!
RGQRVQR AWR NXSFL &8HOH X] RG U HenH QakoQeLispRrukeKake L W H W
EL RQR RSVWDOR QD WU&LAWX L NRQNXUHQWQRVW 8 NRQ

ELWQD FLMHQD YHU NYDOLWHWD SURL]JYRGD ]JERJ pHJD GD
SDaQMH NYDOLWHWL

6YDNR SRGX]HUH BRUDNRODWRWNRWR YUALWL NRQWROX NY
UH VH YUAaLWL WH NDNR SRVWXSLWL DNR GRYyH GR RGVWXSL



6DAHWDN

8 RYRP UDGX RSLVDW UH VH SRVWXSDSRNGKQMUXR OH INBROIE
vezani uz kvalitetu i sam pojam kvalitete.

Uz to, na primjeru kolica]D pLauUHQMH RSLVDW UH VH FLMHOL SURL]
SURL]JYRG JGMH UH VH RSLVDWL VYL VWURMHYL DODWL L F
kontrola u pojedinim fazama proizvodnje (ulaziaH y X I D | Q & UkbQrDlg).

Na primjerima reklamacijX S XWLW 0H VH QD PRJXUH JUHGANH NRMH VH P
SURL]YRGQMH L REMDVQLWL NDNR VH WH JURMEN H UHRENH RG
EXGXUQRVWL QH SRQRYH

. O M X p Q Hkahtrdlh Hyalitete, proces proizvodnje, reklamacija



Summary

In this papeit will bedescribél the process of quality control in the selected company, all the
concepts related to quality and the very concept of quality.

In addition to thatpn the example of a cleanirgrt,the entire manufacturing process for the
specified producwill be describedvhere all the machines, tools and equipment used, as well
asthe controkt each stage of productiare describe{inbound contrglinterfacial control and

final control)

On examplesf complaintsit will be directed which possible ntekesmay occur dung the
production process and it will bexplaired how these mistakes can be remoesd how to
prevent these mistaké®m happeninggainin the future.

Key words: quality control, production process, reclamation
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1. UuvOD

JedanRG QDMYDAQLMLK NDUDNWHULVWLND GDQDaAQMHJ JR
SURPMHQH NRMH QDPHiUX RQL QDMYHiUL RGQRVQR QDMERJL
YHOLNL GD LK VDPR QHNROLFLQD PRAH SUDWLUW{D RN {XM LP
NRG PDQMH ERJDWLK L VODELMH UD]JYLMHQLK =HPOMH NRN
WLJURYL® VX YUOR XVSMH&4QH MHU LP MH XVSMHOR GD RY
SURL]YRGQMH ]D PDQMH RG MHG QR JaGaHz¥ HOmMkstiipku GRN M
UHYROXFLMX ELOR SRWUHEQR VNRUR pHWLUL GHVHWOMHUL

*OREDOQH SURPMHQH WUALAWD QRYH WHKQRORJLMH QD VY
VYH YHUL IDKWMHYL NXSDFD L NRULVQLND L@RNXIP DD KW M H WL
novi stil upravljanja organizaciamd GMH XSUDYH L PHQDGAPHQW PRUDMX
RGJRYRUH L UMH&GAHQMD 6DPR RUJDQL]JDFLMH NRMH NRQWLC
NRQNXUHQFLMX LPDMX aDQVHpON V IERXSUIDIMYH WYRRW M WEIRW R V7
SRORADM > @

OQRJH NRPSDQLMH EDJLUDMX VH QD NYDOLWHWotawWwdH MX LV
samo rijetki od njih ugpvaju se istaknuti i zadovdijisve potrebe kupca. Upravo zbog tako
YHOLNH MMMRWUDWRQNXUHQFLMH QD WUAaLaAWX ]DGDWDN VYDN
NXSDFD QD 4WR EUAL L NYDOLWHWQLML QDpLQ

.XSFL VX RGDYQR VSR]QDOL a&WR MH NYDOLWHWD L |DKWLMF
NYDOLWHWX SURL]YRGW[IDVNRMLQRRDHFMIXDX®RAQRVWL VYH
SRVOMHGLFD WRJD MH UHYROXFLMD QD SRGUXpMX NYDOLW

[1]

.YDOLWHWD MH SRVWDOD VYMHWVNL SRNUHW L QDpLQ aLY
kvDOLWHWL SURL]JYRGD LOL XVOXJD =D WR QDMYHuUX RGJRY
PRUDMX SDUWLFLSLUDWL X RVWYDULYDQMX NYDOLWHWH
NRQNXUHQWQRVWL QD WUALAWX L ]QDpBVWREY I B NWRHWRES & W C

[2]



2. POVIJEST KVALITETE

Prvi pisani WUDJRYL NRML JRYRUH R SRYLMHVWL NYDOLWHW
OHIRSRWDPLMH ;Q@GDMHRIG*WPNMNMLK SULPMHUD VX SURQDVHQ
prije Krista. .LQH]L VX SUYL RGUHGLOL QRUPH ]D QHNROLNR ELW
A&WR VX QRUPH ]D RUXaAMH SXWHYH L QRUPH X JUDYyHYLQD!
aLuLQD FHVWD NDNYL uH ELWL SUR]JRBUL L YUDWD X NXuDPL

Kinezi nisu bili jedini koji su htjeli uvesti norme u svoje djelovanje i time pridonijeti razvoju
VYRJD GUXawyYybD 6YH YHOLNH FLYLOL]JDFLMH VX LPDOH VYR
QDSUHGRYDOR pRYMHpPDQVWYR L UD]YLMDQOH YH IPRSRWUIBI
XMHGQDpHQLMLP SURL]JYRGLPD .YDOLWHWD VH aLULOD X
propisivanja raznih vrsta norma]

.YDOLWHWD 4aLYRWD L QRUPH QDMYL&H VX QDSUHGRYDOH X
GUADYH ODMYMEIHOH X VYLP SRGUXpMLPD .DNR MH QDSUHGHF
WHKQRORJLMD WDNR VH MDYOMDOD SRWUHED ]D RGUHYyLY
SURSLVLYDQMH QRUPL 1DSUHGRYDQMHP ALYRWQ&UW VWDQC

VWROMHUX SRMDYOMXMH VH VYH YHUD SRWUHED ]D NYDC

=D SRYLMHVW NYDOLWHWH YUOR YDaQD JRGLQD MH ND:
norme Internatinal Standardization Association6$ NRMD M K IE2 @dani@ddi W H p

2G JRGLQH GR JRGLQH aLUL VH XORJD OMXGL NRML
VYMHWVNRJ UDWD JRGLQH RVQRYDQD MH OHYXQDURGC
Organization for Standardization koju je osnovalo @@l Q M L K YRGHULKOPpHPDOMD
JRGLQH GR JRGLQH NYDOLWHWD GRELYD VYH YHUO.
XYRGMHP PHQDGAaHUD NatBtaklbWwhttiwe-Ho R&itdtl. 1087 Dgodine uvedene
VX QRUPH NRMH 0H SUNRYSLDO DWHWH IRIXQRPWVYMR |IDSRpHOD MH |
YL&A&H GROD]JLOL X SUYL SODQ L QDVWRMDOR VH ]DGRYROM
SRWUHED ]D RVQLYDQMHP GUXawWwyYD NYDOLWHWH L GRGMHO
G U ad\kvalitetu (EOQ) koje dodjeljuje European Quality Award. [3]



3. POJAM | DEFINICIJA KVALITETE

2VQRYQD DWUDNWLYQRVW NYDOLWHWH MH. Xitke/i¢ H aWR |
protivnjeisidaHOH GD MH LPDMX ,VWRYUHPHQR SRMDP NYDOLW
WXPDpHQMD ]JDWR MHU MH WHANR D QHNL ND&X pDN L QF
WDNR GD SUHYODGDYD WUDGLFLR Q DSvak] preizvod$eediréhG X Q M H ]
V PQRJR DWULEXWD X NRMH VSDGD L NYDOLWHWD 3URXpDY
RVQRYL YH]DQR MH ]D UD]J]OLPpLWH YUVWH SURL]JYRGD 7R
kvaliteta proizvoda, potrebno je klasificirati proizvodé RGQRVX QD RGUHVYHQH S
kvalitete.

5LMHp NSBWIMHHWIRG ODWLQVNH ULMHpL ATXDOLWLV3 AWR
HQFLNORSHGLML /HNVLNRJUDIVNRJ IDYRGD NRPSOHWQR L |
strani 707 Il sx\gyDN &LWDW AG6YRMVWYR RVRELQD NDNYRUD
RGUHYyXMH QHNL SUHGPHW LOL SRMDYX L UDJOLNXMH LK R
PRAH GHILQLUDWL QD YL&H QDpLQD 'HILQLFLMX NYDOLWH
UD]J]OLPpLWLK SRGUXpMD |QDQRVWL NRML VH EDYH SUREOHPL
GU -XUDQD MHGQRJ RG QDMSR]NDMMLL MY R O/WVHW ® NEMHN DQ]LDU I
L WR GD MH NYDOLWHWD A]DGRIN RKGRWWHWE XX SDEFOE W H\S D LN
NXSFD3 MH YUOR ELWQD GHILQLFLMD MHU RG NXSFD VYH SF
JERJ WRJD VH X NYDOLWHWL WHAaL ]BYy VYWDQOMHP SREROMIA
9000:2008kvaliteta se defima kao stupanj do kojeg skupina svojstvenih karakteristika
ispunjava zahtjieve. YDOLWHWX QHNRJ SURL]JYRGD LOL XVOXJH RG
NRULVQLND L QMLKRYH UHDOL]DFLMH RG SURL]JYRYyDpD 8
SRWURADp D p HUIR WlikaiRsi3 W D

Slika3.1.2GQRV NYDOLWHWH L SRWUREDpD SURL]YRYE

.YDOLWHWD VH UD]OLpLWR VKYDUD L LQWHUSUHWLWD RYL
VKYDUDQMD NYDOLWHSMRWURGEDELSU RMUERFWBHL .YDOLWHWD V
mjera koja pokazuje koliko je vlastiti proizvdii uslugd QDPLMHQMHQ WUALaAWX XV
se takvog proizvodéli uslugee SURGDOR .YDOLWHWD VD VWDMDOL&WD S
SURL]YRGD LOL XVOXJH NRML ]DGRYROMDYDMX RGUHYyHQX
VWXSDQM GR NRMHJ RGDBRHYRD MRED RGUKMOXRID NXSFD X |
roou LOL XVOXJX NRQNXUHQFLMH .YDOLWHWD MH VWXSDQM
kupoprodaje i potvrdili se kao kvalitetan proizvod ili usluga i pritom ostvarili veliki profit.

3



3.1.ASPEKTI KVALITETE

KaNR EL QHND RUJDQL]DFLWR RBSIWMUARWDO LROIVWBER aHC
SRVORYDQMH RQGD PRUD |DGRYROMLWL PDUNHWLQ&NL SR)

ODUNHWLQANL DVSHNW NYDOLWHWH X VHEL VDGUAL L WHKC(
RUJDQL]DFLMD L]OD]L OOMHPRER OIRNWESRL &RGHD XpH QD NXSQ
'D EL VH WR RVWYDULOR RUJDQL]DFLMD PRUD ELWL EUAD L
tome ima kvaliteta proizvoda koja mora zadovoljiti zahtjeve kupaca, osiguravati pogodnu

upotrebu, osigup WL MHIWLQR RGUADYDQMH ELWL EROMD RG NRQN

SRVORYQL DVSHNW NYDOLWHWH REXKYDUD HNRQRPVNL L

SRMPRP VH SRGUD]XPLMHYD NYDOLWHWD SRVORYQLK SURFI
poslovnihprocHVD WUHED RVLIJXUDWL QMLKRY VNODGDQ L VLQNU
SURL]JYRGQRVWL HNRQRPLPQRVWL UHQWDELOQRVWL SURI

'UXaWYHQL DVSHNW NYDOLWHWH XNOMXpXMH PRUDOQL L

NYDOLWHWY BKYORHDMD D RGQRVL VH QD |DKWMHYH GD SU
EXGX WDNYL GD RVLIJXUDYDMX J]DAWLWX ]GUDYOMD OMXG
SULURGQLK UHVXUVD |DGRYROMVWYR JUDYDQRBWYHMHR LLQ L
profesionalnih normi.

32..9%/,7(7% .$2 1%$-9%$a1,-, 754,41, y,0%(1,.

Velikavei LQD NRPSHWHQWQULK QWU BRVOIRYMQPMD XND]XMH G
VX NOMXpQD X LIERUX NRQNUHWQLK SURL]YrBkGsporuRecGQRVQR
kvaliteta proizvoda.

'DOMQMLP LVWUDALYDQMHP WUALAWD ]DNOMXpHQR MH GD M
NYDOLWHWD LSDN QDMYDaQLMD X RSUHGMHOMHQMX ]D QHN
Kvaliteta je danas osnovndsHGVW YR ]|D SREMHYVL YW Q3Hi W R BNDX LEHRQ FW R
sporno]lDAWR MH QDMYDAaQLML pLPEHQLN

'RN VX URNRYL L FLMHQH SUHGPHW GRJRYDUDQMD L]PHY
pPLPEHQLN NRML MH QDMPDQMH HODVWLpPDQ LOL MH LPD L
YHU GD OL NDUDNWHULVWLNH ]DGR Y&zahydverkdpdca, hadni iIQH D G |
IDNRQVNH UHJXODWLYH 3ULODJRGEH X NYDOLWHWL VX QTC
]IDKWMHYD SRWUHEDQ VLVWHPDW L psloginpbmEsd Q). WHPHOMLW

NekadaVH HXURSVNR L VYMHQWLWNNR PV E1AMEQ B FRDV YOR WWARRX G D QL
QLMH VOXpDM 6YH VX YHUL ]DKWMHYL ]D YLVRNRP NYDOLW
QD WUAaLdWX PRUDMX YRGLWL UDpXQD R NYDOLWHWL SURL
bila fiksnapasuH RUJDQL]DFLMH PRJOH PLMHQMDWL L SULODJRYD
MH QHNR SRGX]HUH LPDORMNLR®@R H/ BVRURR A\NROARDEDEFEGBIR Y H (i D
SURL]JYRGD L WLPH EL VH RQEBR YRW\WW RDRJ MRR & H ONyIddNrH. SAXR\WWLW
je prikazan u nastavku:



352'$-1% &,-(1%$ 7524.29, 352,=92'1-( 352),7

Prethodno navedeni odnosLadH QH IXQNFLRQLUD GDQDV MHU SURGDM
SRVWDMH |DGDQD YHOLPLQD 2UJDQL]DFLMD NRMD HHOJXR S
dobit, u odnosu:

PROFIT = PRODAIJNA CIJENA £7524.29,
8 WRP RGQRVX WURANRYL VX MHGLQL SURPMHQMLYL pLPEH(

$NR VH 3aHOH VWDOQR VQLADYDWL WURANRYL SRWUHEQI
organizacije. Poslovi se trebaju planirati unaprjedW UHED VH VWYRULWL SUHGXY
se dobiti svaki put kvalitetan proizvod (joreod u skladu zahtjeva kupcd)ime bi se smanijili
nepotrelQL WURANRYL SRQWMOMBRQMDBHS RWRCRYNDLR EL VH SRVW
reklamacija i smailp bi se potreba za stalnim provjerama i poduzimanjem korektivnih i
SUHYHQWLYQLK DNFLMD ]D SREROMADYDQMH SRVWRMHIUH.
.YDOLWHWDQ SURL]JYRG RVLP @&WR PRUD LVSXQLWL ]DKWMF
isporukei imati prikladnu cijenu.

33.1%y(/$ .9%/,7(7(

8 GbQbaQMH YULMHPH NDG MH YUOR ELWQR SUDWLWL
PHYyXOMXGVNLP RGQRVLPD V SRVORYQLP SDUWQHULPD VY
QHNLK PRGHUQLK SULQFLSD QDpHOD R RVLJXUDIDQMX N°
WHPHOMH GDQDaAQMH QRUPH 3RVWRMH RVDP SULRFLSD XS
XVSMH§AQMWHR L GMHORYDQMH RUJDQL]DFLMH Idletlo SULQFL
(vodstvo), XNOMXpPpLYDQMH Opkbee&nl pristup RvAINdtesus@vai pristupstalno
SREROMAGRDAHMHQMH RGOXND DUWKMHHIIMX RIGENRKI\. FCR E D
od prethodno navedenih principa su u nastavku cjeline detaljnije opisani.

1. Usmijerenost na kupcepotrebno ¢ poznavati kupgaazumijeti njegove potrebe,
IDGRYROMLWL QMHJRYH |IDKWMHYH NRMH MH SRVWDY
RPHNLYDQMD WDNR GD NXSDF QD NUDMX EXGH RGXa&aH

2. Liderstvo (vodstvo)rt YRYH XVSRVWDYOMDMX MHGLQVWYR VYUF
2QL WUHEDMX NUHLUDWL L RGUADYDWL XQXWUDaAQMH
XNOMXpHQL X RVWDULYDQMX FLOMHYD RUJDQL]DFLMFE

3. SNOMXpPpLYDQMH O#judita svii kaRivalhh shitls@ke organizacije.
IMLKRYR SRWSXQR XNOMXpLYDQMH RPRJXUXMH GD V
dobrobit organizacije-HGLQL QDpPLQ SXQRJ XNOMXpLYDQMD Ol
UD]PLAOMDQMD NRMH MH PRJXUH SURYHUYimenMHGLQR
RYRJ QDpHOD QXaQD MH SUL SODQLUDQMX RVSRVRE
Prikaz osposobljavanja ljudi prikazan je u nastadlikd 3.2).




Slika 3.2.0sposbljavanje ljudi [5]

4. Procesni pristup kvalitetet AHOMHQL BHRVWILAABWOQWWQR XpLQNRY
svim resursima i aktivnostima pristupa kao procesiwdrebno je poznavati ulaz i
L]OD] L] SURFHVD NRMD MH QMHJRYD IXQNFLMD 1D
PRIXGQRVW VWURMHYD L RSUHPH NRMD VH NRULVWL

5. Sustavni pristup £+ SUHSR]J]QDYDQMH UD]XPLMHYDQMH L X
SRYH]|DQLP SURFHVLPD NDR VXVWDYRP SRYHUDYD
organizacije u ostvarivanju njezinih ciljeva.

6. 6WDOQR SR EfradiMif Evakie Qrgakizacije treba biti stalnoPR OMAaDYD QML
VYHXNXSQLK SHUIRUPDQVL 8 QDVWDYNX Mdtk§s ULND]D
3.3).

Slika 3.3.Processtalnd SREROMAaDYDQMD > @

7. 'RORAHQOMH RGOXND Q2malj-P hh@ndlXi pod@Qaws @fbrmBcija
X] SRPRi NRMLK VH GRQRVL QDMEROMD RGOXND 3U
PLOQMHQLFDPD SitiBMD]DQ MH QD




Slika3.4 3URFHVY GRQR&H PWD MG @ XQ M HIIL MDH> @

8. Partnerski odnos S RED Y OMRODIP@EL]DFLMD L QMH]LQL GREDYC
RYLVQL MHGQL R GUXJLPD L RERVWUDQR NRULVQL aw
vrijednosti. Prikaz procesa uspostavljanja partnera nalazi se u nastasliai 8.

Slika 3.5.Proces uspostganja partnera [5]
3.4. POKAZATELJI KVALITETE

$NR VH aHOL L]JUD]JLWL NYDOLWHWD QHNRJ WHKQLPNRJ SU
L PMHULOD NRMH UH UD]J]XPLMHWL VYL |JDLQWHUHVLUDQL
SUHNR MHGQRJ LOL GYD SRND]DWHOMD GRN VH NYDOLWH
SRND]DWHOMD L PMHULOD =D UD]OLpLWH SUGL]YRGH SRVW

UHPD 5 - 6FKRQEHUJX PRJXUH MH LGHQ#&/&tddaL UDWL RVL

1. performanse proizvoda
2. dizajn
3. pouzdanost

4. trajnost

5. ODNRUD RGUaDYDQMD

6. estetskiizgled

7. NYDOLWHWD NRMD VH XRpDYD



8. IXQNFLRQLUDQMH X Vtdtd&dima V SULKYDUHC

6YH SUHWKRGQR QDYHGHQH NDUDNWHULVWLNH aEDOLWH)\
politike kvalitete. . YDOLWHWD VH PMHUL QRUPDPD NYDOLWHWH 1F
QHNRJ VXVWDYD YHOLPLQX WRJ VYRMVWYD GR]JYROMHQD F
SURSLVXMH XYMHWH SRG NRMLPD VH guUohjektorid bitréitQ MH L F
konkretne karakteristike.

3URL]YRGQL L WHKQRORANL SRVWXSFL QH PRJX UHDOLJLUD
SUHGYLYDMX RGVWXSDQMD RG ]DGDQH NYDOLWHWH NRMD
RGUHYXMH PDRIMNLIADRGRWXSDQMH RG |DGDQH NYDOLWHWH
QD PDQMH L QD YHUH QD NUDiUH L QD GX&H LWG .YDOLMW
NDUDNWHULVWLNH XQXWDU ]DGDQLK WROHUDQFLMD $NR V
toOHUDQFLMDPD RQGD VH XJUR&DYD NYDOLWHWD FLMHORJ V
L QMHJRYL GLMHORYL VDGUA&H a4WR X&H WROHUDQFLMH 8&H

[6]

3.5. SUSTAV UPRAVLJANJA KVALITETOM

SvakaRUJDQL]DFLMD LOL MHGDQ QMH]LQ VHJPHQW VH PRA&H
NDR VNXS HOHPHQDWD L QMLKRYLK YH]D WM NDR VNXS
IXQNFLRQLUDMX ]DMHGQR GD EL RVWYDULOL JDakegGQLpPNL
sustava je prerada ulaznih podataka u izlaz. Svaki sustav sastoji se od ulaznih i izlaznih
SDUDPHWDUD HOHPHQDWD V&Xb&&mendtB i dgradifaX MUR&/® Rid X W MHF
SULND]D @ima3ligimBla. p nastavkuDa bi se moglo upravijatiilo kojim sustavom,
SRWUHEQR MH LPDWL XSUDYOMDpPNL GLR GLR NRMLP VH
VLOQNURQLJLUDQRVW XSUDYOMDpPNRJ L XSUDYOMDQRJ GLMH
VXVWDYD SRYH]DQLK XSUDYOMDVOINLNR Y XWXWIWIRYD BWXL P/ XK M
marketinga, razvoja, proizvodnje, nabave, kvalitete i drugi sustavi. [6]

Sustav kvalitete jedan je od segmenata poslovnog sustava koji je sa svojim djelovanjem vezan
]D JRWRYR VYH VXVWDYH ,Pkiali®ty pidizvod® i Wlingh i Hovamljhx U D W L
kvalitetom. [6]

Slika 3.6.Prikaz funkcije sustava [6]



3.6. KONTROLA KVALITETE

U suvremenoj proizvodnji konROD NYDOLWHWH SURL]JYRGD MH QHL]E
obawezna funkcija s ciljenosiguranjaefikasnostprocesa proizvodnje. U tom smislu kontrola
NYDOLWHWH SURL]JFFRRBQDP R HBHMEHIGDIQ XR/GV W UL QDpPLQD

a) Bez kontrole
b) 100 %tna kontrola
c) 6WDWLVWLpPpND NRQWUROD

Procese bezkonROH NYDOLWHWH WH&GNR MH BRRQIHI MK Gl Q/IHa Q NI ¢
izostavi u nekim specijalnim procesima sa visokom tehnologijom proizvodnje u kojyevit
obavljaju neki oblik kontrole umjesto ljudi.

100 %tna kontola je vista kodROH NRMD VH SURYRGL QDG RGUHYHQLP \
ili materijala u skupini kako bi se utvrdilo zadovoljava li proizvod ili materijal dane zahtjeve.

100 %tna kont ROD LPD QHNLK VYRMLK QHGRVWDWDND JERJ pHJD
Neki od razloga su na primjer njezina cijena, obavezno progajavsvakog izradka
SRMHGLQDPpQR PRIXUQRVW SULKYDUDQMD QHNLK QHVXNO
QHSULKYDUDQMD GRPWLX XN M /GRRWPIDU RRGWUROD MH QXA&Q
YMHURMDWQRVW XQLAWHQMDI[OPRYLQH LOL RSDVQRVW RG F

6WDWLVWLPND NRQWUROD GHILQLUD VH NDR VNXS PHWRGD
WXPDpHQMH SRGDWDND UDGL RVLIJXUDQMD NYDOLWHWH S
SULPMHQL VWDWLVWLPNLK WHKQLND L YOI DP|L@ B QDR X MR
YHOLPLQH VDPH LVSRUXNH NRMD GDMB SULPMHUHQR UHSUF

752a.29, .9$/,7(7(

7URANRYL NYDOLWHWH GLR VX XNXSQLK WURANRYD L RC
RGUHYHQD NYDOLWH W Bokovdni @uMsd QiktiviwstiRad kbR Yse odijose na
VSUHPDYDQMH QDVWDQND SRJUHADND SODQVNR UYSLWLYD

7TURANRYL NYDOLWHWH LPDMX QHNROLNR J]QDpDMNL

oni postoje

u pravilu su prikriveni

- VDGUADQL VX X Nkaopdosetnb skakhbaPstavka&Kdlkulacije

u pravilu su nepoznati

njihova struktura je nepoznata

- ]JERJ VYLK QHSR]QDQLFD pLQH QDMRSDVQLML WURADN

- SRWHQFLMDOQD VX QHLVNRUL&AWHQD SULpXYD

- PRIJX ELWL |1QDpDMDQ SRND|DWHOM NY Dh@uk&vHWH NRULV
- VWXSDQM VSR]QDMH R QMLPD PMHULOR MH VWXSQMD V

7TURGNRYL NYDOLWHWH VH RSUHQLWR GLMHOH QD REUWQH
WURAGNRYH NYDOLWHWH



2EUWQL LOL XQXWDUQML WURANRNNDIRMOU DO R XIGK NHINM SRV
RVLIXUDWL RGUHYHQX UD]JLQX NYDOLWHWH 2 @qitivRrgaX KY D 0D N
WURANRYL |V HNWDIORSNRN X |EIRI se@dhoseYra QriutarkfaM Kanjska
odstupanjal9]

Vanjskili HNVWHUQL WUR aiMaRt¥te VRK(VR QLUWMY R YWROYL NRML QDVWD N
LOL SRWYUYLYDQMD NYDOLWHWH NRMX JERJ REMHNWLYQF
posebne i dodatne mjere za osiguravanje kvalitete, postupke, podatke, ppispitivanp i
ocjenjivanja.[9]

2VQRYQD SRGMHOD XQXWDU JUXSD WURSEIBRYD NYDOLWHWH

TROSKOVI KVALITETE

| .

Troskovi za kvalitetu Troikovi zbog (ne)kvalitete

Preventiva Unutarnji F—

—p Ispitivanje Vanjski -«

| Lzravni

Slika 3.7. Osnorna podjelatr@d NRYD NYDOLWHWH > @

4, .21752/%$ .9%/,7(7( 8 352,=92'120 32'8=(08

412 32'8=(08

7YUWND ,QR[ &HQWDU +RHJJHU G R R RVQRYDQD MH SRbp
WYUWNX +2(**(5 $* LMisaRapsuRddnost ldtandard kvalitete te ekonomske cijene
RPRJXULOL VX EU]JL UDVW WYUWNH 9HU JRGUO@KHSURL]
SURVWRU ]D L]JUDGQMX L PRQWDaX NRPSOHWQLK VWURMH"
pod nazivomA,QR[ & HQWDU +RHJJHU G R R3 >

1DOD]JL VH X TUQRYFX %DUWRORYHPNRP X AGORERGQRM ]R(
kilometaraodVAUDaGLQD

Tvrtka je specijaliziranalD REUDGX QHKUYDMXULK DOXPLQLMVNLK W]
PHOLND NDR L ]D L]JUDGX NRPSOHWQLXODN@RSRY DQIH MM @
RPRIJXUXMH SUHX]LPDQMH SRVORY nipaiofehjdza préhambeniR Q VW L
L IDUPDFHXWVNX LQGXVWULMX NDR a&WR VX SDVWHUL]DWR
UD]J]QH PMHADOLFH V XBilofyfijé& tirtkeNj& apMzdriv kvalitetdn praxvod ili

uslulJD LVSRUXpHQD @O XYMHMPIPH WHRARHOW XVSNMHAQH VXUDGC
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4.2 STROJNI PARK

4.2.1 Lasersko rezanje lima

Tvrtka koristi strofipa 75803) 7UDXPDWLF / ]D UHIDQMH OLPD pLMH
u tablici 4.1. u nastavku.

Tablica 4.1.Podaci o stroju zéasersko rezanje lima

Laser TRUMPF Traumatic L6030
Shaga 3.8 kW
Stol: 6000x2000 mm
Rotolas: da
.RQVWUXNFLMVNL pH 15 mm
IHKUYyDMXuL pHOLN 12 mm
Aluminij i legure (AIMg3): 8 mm

Slika 4.1.Stroj za lasersko rezanje linit0]
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Slika 4.2.Prikazstroja za lasersko rezanje linzautra

4.2.2.Savijanje lima

Za savijanjdimatwrtka NRULVWL GYLMH VDYLMDpLPBPHMM H/GQNDYJHDINXWWIH C
prikazane uablici 4.2.1 tablici 4.3. u nastavku.

Tablica4.2.3RGDFL R YHURM VDYLMDpLFL

$%.%$17 3UHAD GWF H4005
Sila: 4000 kN
5DGQD GXaLQD 6000 mm
Upravljanje: CNC
Bombiranje: da
.RQVWUXNFLMVNL pH 10 mm I=6000 mm, 12 mm I=5000 mm
1HKUYDM XUMA30pHO LN 8 mm 1=6000 mm, 10 mm |I=4000 mm

Tablica4.3.3RGDFL R PDQMRM VDYLMDpLFL

$%.$17 3UHAD GWF HB1303
Sila: 1300 kN
5DGQD GXaLQD 3000 mm
Upravljanje: CNC
Bombiranje: da
.RQVWUXNFLMVNL pH 4 mm I=3000 mm, 5 mm [=2450 mm
IHKUY DM R LN 3 mm [=3000 mm, 4 mm [=2000 mm

12



Slika4.4.3R]JLFLMD GRELYHQD QD VDYLMDpLFL
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Slika 4.5. b)Pozicija dobivenanasavMDpLFL SRJOHG V GUXJH VWU

Slika 4.6.Kutno savijanje [1D
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423.3URELMDQMH OLPD &WDQFD

Za probijanje iImaNRULVWL VH aWDQFD WLSD $PDGD 3(*$
tablici 4.4. koja jeprikazanau nastavku.

Tablica4.4.3RGDFL R a&WDQFL

a7%$1&$% Amada PEGA344
Sila probijanja: 300 kN
5DGQD aLuLQD 1000 (1100) mm
Upravljanje: CNC
Buban;: 58 alata

.RQVWUXNFLMVNL pH Min. Promjer rupexl.5 x debljina lima

1HKUYDM XUA30m)H O LN Min. Promjer rupe+2 x debljina lima

Aluminij i legure (AIMg3): Min. Promjer rupe£1.5 x debljina lima

Slika4.7.3URELMDpPLFD >

15
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4.2.4. CNC &are

ANDUH ]D UH]DQMH OLPD VX W L@ELB (Gezhé kardktedsike: 5 5

prikazane u nastavkutablici 4.5.

Tablica45.3RGDFL R &1& AaNDUDPD

a.$5( ERAMAKSAN CNCHVR-6113
5DGQD GXaLQDbD 6000 mm
Upravljanje: CNC
.RQVWUXNFLMVNL pH 13 mm
IHKUyDMXUuL pHOLN 8 mm

Slika4.8.&1& ANDUH >
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7UDpQD SLOD

7TYUWND LPD G YKo stitipe CddipZ8GBMsda@atakteristikama prikazanim u
tablici 4.6.

Tablica4.6.3RGDFL R WUDpPQRM SLOL

75%y1% 3,/% Carif 260BM
Kut reza: ‘ BxH AXA
f 220 160x150 220x220
- f 130 120x100 100x100
f 150 150x150 150x150
f 90 90x60 60x60

Slika 4.9. 7U D b Q Dar8 RPGDEM
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4.2.6. Aparati za zavarivanje

7TYUWND NRULVW ta thiaf@anje ko) sU ixGeDdntBORCH!. 7.

Tablica 4.7.Popis aparata za zavarivanje

APARATI ZA ZAVARIVANJE:

TIG/MIG/IMAG/ELEKTROOTPORNO

Fronius Transtig 200@&200A

TIG/MIG: Fronius Transtig 140@&140A
Fronius Magicvawe 2000+200A
Fronius Transplus SynergitTPS450+450A
MIG/MAG: ESS Synmag 300&@300A

(OHNWURRWSRUQR V

Pmax= 48.9 kW, P 50% = 25 kW,
Krak: 455 mm

Slika 4.1Q Aparat za zavarivanje []10
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4.2.7. Tokarski stroj

Tvrtka koristi tokarski stroj LUNAN LC340A+340x1000+1.5 kW sa karakteristikama

prikazanim uablici 4.8.

Tablica 4.8.Podaci o tokarskom stroju

TOKARSKI STROJ

LUNAN LC340A +340x1000 +1.5 kW

9LVLQD aLOMDNOAO 170 mm
5D]PDN aLOMDND 750/1000 mm

Provrtvretena* 38 mm

Pinola: 40 mm

Slika 4.11.Tokarski stroj

4.2.8.Glodalica

Glodalicaje tipa ANAYAK FV £1V 1.5 kW sa karakteristikama koje su prikazareahlici

4.9.

Tablica 4.9.Podaci za glodalicu

GLODALICA ANAYAK FV 1V #1.5 kW
X-0S: 800 mm
y-OS: 380 mm
Z-0S: 445 mm
Obradna glava: Nagibna
Stol: 1250x250 mm
Hod pinole: 130 mm
Prihvat: ISO 40

19



Slika 4.12.Glodalica
XWQL VMHNDD

BRGX]HUH NRULVWL NXW4L V MH pIID\W HWNL S D DR Biiie W LNH V H
4.10.

Tablica4.10.3RGDFL ]D NXWQL VMHNDD

.871, 6-(.%y Euromac VA220/6R
"X4&LQD QRAH 220 mm
IHKUyYyDMXUuL pH Max. 3 mm

Slika 4.13. . XWQL VMHNDIO] f GR f
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$SDUDW ]D WRpNDVWR ]DYDULYDQMH

.DUDNWHULVWLNH ]D DSDUDW QDPLMH Q Mé&b@i }L1\WRENDVWR ]
]JD WRPNDVWR ]DY D BickDLQMidstRuOD]L VH QD

Tablica4.11.3RGDFL DSDUDWD |]D WRpNDVWR ]DYDUL)

(OHNWURRWSRUQR P max= 48.9 kW, B0%= 25 kW
Krak: 455mm

Slika4.14.$SDUDW ]D WRpPNDVWR ]JDYDULYDQMH JH!

2VLP QDYHGHQLK VWURMHYD SIREG pBHUB MRM @ R YVABR)G XNWHD Q
UD]OLpLWH DODWH L QDSUDYH ]D REUDGX EXALOLFH EUXYV
paletheYLOMXAaNDUH Y H URAthddDaOn@ueddnXsdirbjevl rakaze se na slikama u
nastavku cjelineOd CAD-D SRGX]JHUH NRULVWL 3URJH &%’ 723 &
AutoCAD 2008, Mechanical 2008, i Inventor 11 Pro, dok od GAMoristi CncKad 9.5Svi

ti strojevi nalaze se proizvodnoj KDOL pLMD SRYUALG@ED L]QRVL RNR P
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Slika4.15.9HUWLNDOQD EXALOLFD

Slika4.16.6 WXSQD EX&LOLFD
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Slika4.17.6 WROQH aANDUH ]D OLP

Slika4.18.9LOLpDU
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Slika4.19.3DOHWQL YLOMXaNDU

Slika 4.20.Kran (12,5 t)
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Slika 4.21.a)8QXWUDaAaQMRVW KDOH

Slika 4.21.b) 8 Q X W U D & QpdgRel Wé ckugiOstiajiu
4.3.0PIS PROIZVODNOG PROCESA KOLICA =$ y, a0 (1-(

8 RYRM FMHOLQL RSLVDW UH VH FMHORNXSQL SURL]JYRGQL
RYRP VOXpDMX |]D NROLFD SD VYH GR L]|GDYDQMD UDpPpXQD
UD]JOLpPpLWH SURL]JYRGH NRML VH XS RWkHEMbEhD, X&ijska,X UD]C
IDUPDFHXWVND JUDYHYLQVND 1HNL RG SURL]JYRGD NI
KRPRJHQL]DWRUL SLOHUL VHSDUDWRUL UD]J]OLpLWL VSL
ventilacijski kanali,sudoperi, pultevi itd. Jedanddih proizvodasu i kolica hamijenjena za
PLAUHQMH iXanhskit prasQr UR DVW DY N X VO L M3KIGph sB sadfditamI RW R Y R.
NRMD R E X Kj&gDvigozMipe H
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3UYL NRUDN V NRMLP VH NUHUH X FMHORNXSQL SURL]YRG
zainteresiranih kupac&upac dajeosnovne karakteristkE URL]YRGD NRML aHOL GD
imaSUL pHPX RQ QDYRGL PDWHULMDO E Uakda buBPpbtteinal. G D M H
zaizradutogprat ]YRGD 6HNWRU QDEDYH |[DWLP LGH X LJUDYyLYDQMN
VNODGLAWH X NRMLPD VH QDOD]H QHLVNRULAWHQL OLPRYL
SULMH QHJR VH N WdQdiaxerQMDApL PIRYDHSURYMHULWL GD OL
prikladan lim za upotrebu. Ako nematakv@LPD LOL DNR QLMH RGUHYHQH GHE
VH QDUXpLW LkofD jeFS BRYHEGQH SUHWKRGQR L ]pdEepX Pris&/L =D L
uzeoizsklalGLaAWD L L] SRVHEQH WDEHOH X NRMRM VH QDOD]L SF
izbaci. LmkoML MH X]J]HW L] Vjd@eBli@ 4.azn b2R]QDpHQ

Slika 4.22 Lim dimenzija 3x 710x XJHW L] VNODGL&aWD

Slika 4.23 Lim dimenzija3 x 360x XJHW L] VNODGLaWD
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SRYUALQD OLPD UDpPpXQD VELQD WWOIRKD MR |VWLKIDNRNIOIBRKAR »
sklop.2VLP XNXSQH SRYUALQH OLPD NRML EL VH X SUDYLOX W
RGUHYHQH GXOMLQH NRMD XOD]MRaPLHIHQ KXSRQ X O K LSVUHRAEHH
koji su potrebni za izradu tog proizvoda. Kad sve svi ti potreliktdfauzmu u obzir, dobije se

cijena ponude RM X VHNW R Wkupdd EeDafléin i Bagydeétom preko telefona). Kupa

]IDWLP QD WHPHOMX GRELYHQH SRQXGH RG QDEDYH RGOXp:
upit negdje drugdje. Ako kupac prihvatbnudu tada se sklapa ugovoMY UWND GRELMH QD
od kupca koja zatim ide u realizaciiBULND] QDUXGAaEH NRML VH GRELR ]D |
se u nastavku rslici 4.24.

Slika4.24 1DUXGAED ]D NROLFD

28



1D QDUXGAaEDG/WKHHYDONKEFD DGUHVD SRGX]HUD X NRMHP VH
L RIQDND SRWUHEDQ EURM NRPDGD L]JUD@di, bejDeWwforna, LVSR U
broj faxa...). 1IDNRQ a4WR VH GRELMH QDUXGAED VOLMKH&gL RWYD
nalogaza kolicanalazi se nalici 4.25

Slika 4.25 Radni nalog

U radnom nalogu, koji je numeriran, unosi se naziv artikla koji je potrebno izraditi ( u ovom
VOXpDMX QD]JLY MH A,JUDGDBSR]LF LM D(Bcehy/je\iziadiDjedan) B 1 U
takav sklop) naziv kupcaL WUDAaHQL URN LVSRUXNH

1IDNRQ &vid radmi nalogslijedi izrada pojedinih pozicija sklopa i to sa redoslijedom
LIYRYHQMD RSHUDFLMD NRML MH WHB radd Koliabldzilgkale .DR S U
limalaseroma stroju TRUMPF Traumatic L6030 za koji je prethodno potrebno izraditi NEST

29



datoteku ispremiti na disketu koja seatimpredajeoperateru na stroju i koju on stavlja u stroj

gdje se izvodsva potrebnéaretanaODVHUD SR(RGUAHNRRUGLDQWDPD VDGU
GDWRWHFL .RQWUROQD SORpPD NRMRP VH XEWH YOIMAR 8D G Y/
cijeli tijek rada strojgrikazana je nalici 4.26. u nastavku.

Slika4.26 .RQWUROQD S adeigkd rg2ani¢ RmvéD | D

=D VO Xp DIM UNDR/® IOMRE ST >dawteke iz kojih su se dobile sve pozicije potrebne za

izradu gotovog sklopa iz limova koji su biXx] HWL L] VN O D Gda@wkB kol 86D ] WLK
preko diskete unijele u stroj prikazane swu QDVWDYNX L R]JQDPpHQH V:
D:\NEST\23503.NST D:\NEST\23504.NSTi D:\NEST\23505.NSTL QDOD]H VH QD VOM
stranicama6YDND 1(67 GDWRWHND VDGUAaL PDWHULMDO NRML VF
WUHEDMX GRELWL L] SORpD GLPHQ]LMD SORpD NRMH VH UH
XERGD GXOMLQD KRGD ODVHUD W H dre@RaraUlkipno €&KdElOM L QD
UHIDQMD ODVHURP GRELOR Gidale H#¥@ RV \LOMHGLIHIH GRSVHHUMDA Y.
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D:\NEST\23503.NST APR 13 2017

Tel(I LQULFKWHSODQ I|+U D:DNESN23503.3NC Kunde:

Zeich. - Nr.: Datum APR 13 Version:

2017

Bestell - Nr.: Beschreibung
TAFEL Anzahl der Tafeln: 1

Material: Rostfreier 1.4301 Tafel - Abmessung: 2000.0 X t: 3.0

1000.0

Anzahl der Teile: 18 Teile - Abmessung:

Teil - Gewicht: Tafel - Gewicht:  48.00 kg
MASCHINE MODEL: TCL6030S TRUMPFT
PROGRAM

Nr.. 23503 /1QJH 36802 Ersteller: ROMAN

Bemerkungen:
ZEIT/ZUSCHNITT (min:sec)

Laufzeit: 00:26 Laser : 07:56 Einstechen : 01:49

/IDXIOIQJH P R5162.7 Laser Schnittweg(mm): 29237.3

Anzahl der Einstiche . 64 Total:  10:11

TEIL - NUMMER

1 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168395_2KOM 710.0 | 123.0 |2
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2 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168396_1KOM 988.0 | 123.0
3 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168403_1KOM 988.0 | 123.0
4 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168404_1KOM 988.0 | 123.0
5 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168405_2KOM 791.0 | 100.6
6 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168409_1KOM 471.4 | 142.0
7 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168393_2KOM 524.0 | 123.0
8 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168394_1KOM 988.0 | 123.0
9 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168397_1KOM 715.0 | 60.9

10 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168398_1KOM 710.0 | 60.9

11 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168400_1KOM 544.0 | 123.0
12 D:\HOEGGBER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168401_1KOM 544.0 | 123.0
13 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168407_2KOM 115.0 | 492.0
14 D:\HOEGGBER1$58 % $B B\ INOX 3MM 168410_1KOM 140.0 |171.2
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D:\NEST\23504.NST APR 13 2017

Tel(l LQULFKWHSODQ I|+U D:DNESIN23504.3NC Kunde:
Zeich. - Nr.: Datum APR 13 Version:
2017
Bestell - Nr.: Beschreibung
TAFEL Anzahl der Tafeln: 1
Material: Rostfreier 1.4301 Tafel - Abmessung: 100.0 X t. 5.0
100.0
Anzahl der Teile: 2 Teile - Abmessung:
Teil - Gewicht: Tafel - Gewicht:  0.40kg
MASCHINE MODEL: TCL6030S TRUMPFT
PROGRAM
Nr.. 23504 [1QJH 4577 Ersteller: ROMAN
Bemerkungen:
ZEIT/ZUSCHNITT (min:sec)
Laufzeit: 00:01 Laser :00:08 Einstechen 00:04
/IDXIOIQJH PR77.2 Laser Schnittweg(mm): 316.3
Anzahl der Einstiche D2 Total:  00:13

TEIL - NUMMER

1 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 5MM 168406_2KOM 42.5

40.0
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D:\NEST\23505.NST APR 13 2017

Tel(I LQULFKWHSODQ I|+U D:DNESIN23505.3NC Kunde:

Zeich. - Nr.: Datum APR 13 Version:

2017

Bestell - Nr.: Beschreibung
TAFEL Anzahl der Tafeln: 1

Material: Rostfreier 1.4301 Tafel - Abmessung: 240.0 X t: 12.0

210.0

Anzahl der Teile: 4 Teile - Abmessung:

Teil - Gewicht: Tafel - Gewicht: 4.84 kg
MASCHINE MODEL: TCL6030S TRUMPFT
PROGRAM

Nr.. 23505 /1QJH 5075 Ersteller: ROMAN

Bemerkungen:
ZEIT/ZUSCHNITT (min:sec)

Laufzeit: 00:07 Laser :03:41 Einstechen : 00:44

/IDXIOIQJH P R197.7 Laser Schnittweg(mm): 1503.4

Anzahl der Einstiche : 20 Total:  04:31

TEIL - NUMMER

1 D:\HOEGGER1$58 % $B B\ INOX 12MM\ 156048_4KOM 100.0 | 85.0 4
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Stroj za lasels rezanje lima u radu prikazga na slici4.27. u nastavku.2GUHYHQL SRWUH
OLP VH VWDYL QD RGUH®H QR IR\NRHYWR D WRpNDofetatérRJ XERC
]DSRpPQH R&HNADFLM X

Slika 4.27. Stroj za lasersko rezanjena u radu

I1DNRQ 4WR VWURM ]DYUA&AL VYHGUDB QYL N\RRWH. WX BAAHOD B R B IG¢
stha, NRML MH QDVWDR SULOLNRP UH]DQMD OLPD NRMH VH L
UXERYH NRML VH VNLGD ]JERJ WRJD GD VH XNORQH VYH PR
UHIDQMD ODVHURP NDNR EL VH SRVWLJOD WRsUHanNHQ D SUHI
PRIJIXUQRVW SRMDY HIi RupoavhakGBW RUP & QVIBNDVISR U Xp L

5DGQL QDORJ NRML VH PRUD L]YUALWL GR RGUHYyHQRJ URNT
VYDNH SRMHGLQH SRILFLMD VNORSD 1 &vave/pdjediiapbzRi}d VW U D
QDOD]L VH SRSUDWQL REUD]DF X NRML VH XSLVXMX YUHPHC
EURM NRPDGD NRML VH REUDGLR X] RGUHYHQH QDSRPHQH
RVREH ]D RGUHVHQX RSH U DtfdzbaXbez3vtembnixijad® RiikazBnNeR J
QDVWDYNX QD VOMHGH{GRM VWUDQL
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Popratni obrazac bez vremena izrade:

E Zh - BR. DESNI
BR: 53990 KOMADA | LIJEVI (KOM) (KOM)
HOEGGER
NACRT BR AG.
POZICII/ za 19.04.2017
RN _ 029717
DATU UKUPNO
RADNA OPERACI M MIN/KOM VRIJEME POTPIS NAPOMENA
> N Zh<l Z - « « AJi :(Ipjsati OK)
N"dZK:IE a< Z iXz 1Ali v uiXx ] “1E]
UPUCAVANJE NA
VIJAKA 2.Na nacertu upis.stvarnemje.mjere ( )
WZK [0 ] 3.Na poz provjeriti kut( )
la E: [/
POLIRANJE 4.0Obavijestiti kontrolora(kad je govo)( )
SAVIJANJE Za laser(upisati OK)
ZAVARIVANJE 1.Broj komada ( )
ha El
NAREZIVANJE 2.Kontrola dimenzija ( )
dK < ~rdK
ZAVARIVANJE 3.Debljina materijala ( )
Zha E: WK
KUTEM 4. Vrsta materijala ( )
DKEd - Vrijeme: od do
WKDK E/ Z Vrijeme: od do
WKDK E/ Z Vrijeme: od do
STROJINA PILA Vrijeme: od do
CRTANJE
NAPOMENA:
he/E alZlE DEBLJINA d «/E KONTROLIRAO:
hdzKa E/ 3
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3ULMH QHJR WL GLMHORYL SR]JLFLMH NUHQX QD VOMHGHUOH
NRQWUROH NRML VH YU&L L]JPHYyX GYLMH RSHUDFILbNoH QD]LY|
potrebno provjeriti da li je pravilno otkinut sav srh koji je biozZr@zanom limwnakon rezanja
laserom. Ako se uspostavi da na nekom mjestu nije otkinut sav srh onda je ptatydhmopet
YUDWLWL QD EUXE@HQMH GD VH JajidimkKobiadeSUDYL L GD GLR P

Kad su delovi prekontrolirani tada iduQD VOMHGHUOX RSHUDFLMX 'UXJD R
VDYLMDQMH OLPD QD $%.$17P P QWaLSAlidthigie odvija na manjoj
SUHaAL MHU MH QDMYHUD GXOMIPQ) D PRDG NRD/NL YWHHI HV B R EXDU N
NRML VWURM PRaH VDYLQXWL L ]JERJ WRJD 4WR MH FLMHQD
6NORS VDGUAL PQRJR SR]JLFLMD NRML WUHEDMX ELWL VDY
VPMHUX L QD R G StrbjvH QAROIP \PHAKDIVR & HLWID LKGji €elnffjéh{@jlilovisDo

SR SRWUHEL L RQL VH QDOD]H QD SROLFL QHSRVUHGQR S
prikazan je nalici 4.28

Slika4.28 SROLFD |DVQDRAMD pIL FH

6DYLMiDd NRQWUROQX SORpPX X] SRPRiU NRMH VH XSUDYOMI
NRQWUROQH SORpPH PRJXiUH MH PLMHQMD Wimjet 2fiué pLWH S

savijanja, kut savijanja lima, sila savijangebljina lima SULND] NRQWNROVDH LFFHR
nalazi se nalici 4.29
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Slika4.29 .RQWUROQD SORpD VDYLMDpLFH

Za konkretni primjer prikazano je reikama 4.3Q i 4.31 postavke koje treba postaviti za
VDYLMDQMH RGUHYHQH SR]JLFLMH L ' SULND] VDYLMDQMD O

Slika4.30 3RVWDYNH |D VDYLMDQMH RGUHYHQH S|
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Slika 4.31 2D prikaz savijanja pozicije

I1DNRQ |[IDYUAHWND RSHUDFLMH VDYLMDQMD VOLMHGLOR MH
MH WR SRWUHEQR 1DNRQH]®LYQEZE HWHN Btici X abh GuiDiy X ¥anL
3R&WR VH VNORS VDVWRML RG PQRJR UD]OLpLWLK GLMHOR
kontrolirati. Vellka vD&QRVW VH SULOLNRP NRQWUR@H zB8&MH RQLI
WROHUDQFLMX L WROH U KQFih di@dvDpravie@ta Be Ha § &iStipariaM D

od dimenzija nisu prevelika i to sa mjernopremom i pomagalama koja su navedena i opisana

u cjelini 44. SNROLNR SR]JLFLMD QLMH GREUD QLMH X ]DGDQLP
doradu $NR VH QHND SR]LHALIMMLNBDMRMBHXSULOLNRP NRQWURO
QD QHNLP SRIJLFLMDPD WDGD LK VERSFPODNHABEQR RYSRPQ VY DK
RG ORaA&LK EBKeteLKoje MdDstave (nalijepe) na poziciju nalazeaslici 4.32 i one
R]IQDpDYDMX GD MH SR]JLFLMD QHVXNODGQD

Slika 4.32 Etikete(naljepnice) za nesukladne proizvode
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NakonL]YUEHQH NRQWUROH VH SRIJLFLMH \N&/daMétH sQdbaviapuO HW X L
VYH SR]JLFLMH VYDND VD VYRMLP FUWHARP 3ULND] SDOH
operaciju nalaze se rsici 4.33 Paletana slici je (3$/ (XUR SDOHWD NRMD MH Yl
prilogu 1.

Slika 4.33 Paleta sgozicijama nakorsavijanja

6YDNL FUWH& VH SRVHEQR R]QDpL VD U Hijg QjelevaERfiRM HP ]ER
R]QDpPpRQWK AD SR]LF LsktD.32D @Btk H QD

Slika 4.34 1 XP HUL U DfaticiieUWH AL
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.RULVWHUL GRNXPNOWIRRQLWXUG MKHORWRGUHYVHQR PMHVWR L
budufiksirann X WRP SRORADMX 1DNRQ &RW UHE @R QML UDrRJ AANADLI
SURYMHULWL GD OL MH VNORS SUDYL CjQRzav&i@awWad. NaRap SUL M H
kontroleslijediloje IDYDULYDQMH VYLK SR]JLFLMD =DYDULYDQMH VX
pbLPH VH QD NUDMX GRELR SRWSXQR |[DYDUHQL VNORS .RG
NROLPLQX X QBogDoged& SeBrhdpjE zaostala naprezanja prilikom zavarivanja.
Zaostala naprezanja koja nastaju prilikom zavarivanja mogubDtjislcd. QD REOLN VNORSL
mogu GRELWL UD]J]OLpLWD RGVWXSDQMD NDR QD SULPMHU RC
nagiba...1 D N R Ge&aVdRio i ohladio sklogf LOR MH SRWUHEQR RSHW L]JYUAL)\
SURYMHUDYDOH WROHUDQFLMH SRORADMD L REOLND 6NOR
naslikama 4.3514.36. X QDVWDYNX 6NORS VHivaniaNt&Ma n®paldta saW ND D
svojompotrebnom dokumentacijom.

Slika 4.3. Kolica nakon zavarivanja
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Slika 4.3%. Kolica nakon zavarivanjadfuga stranga

Nakon zavarivanja moraju se zavari pobrusiti zBoganjenja zaostalih naprezanja koja su

ostala u zavaru i estetskog izgleda. Na kraju se cijeli skioghéraoVDpRDBDpPDUHQMHP
VH RGVWUDQMXMX UD]QH QHpLVWRUH X] SRPRU DEUD]LYQ
SRYUaALQD L LVWRYUHPHQR SULSUDYOMD SRYUALQD ]D GD¢
.RQDpQL REOkdt WINIIPPFDSIH QR D SIidildND]DQ MH QD
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Slika4.37. . ROLFD QDNRQ VDpPDUHQMD

Kad MH VNORS |DYU&dHQ WDGD JD MH SRWUHEQRK®QR®MSULMFE
potrebno proizvesti nekakav sklop tada se etiketira < NORS D DNR ]D QDUXGAE>
MHGQRVWDYQLML GLMHORYL NRMLK LPD YL4d4H RQGD VH HW
etiketiranja dijelova prikazano je séici 4.38.
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Slika 4.38. Etiketiranje dijelova

(WLNHWH NRMH VH OLMHSH QD SURL]JYRGH UDGH VH QD UDF
Prikaz programa nalazi se u nastavkiska 4.39.

Slika 4.39. Program za izradu etiketa ZebraDesigner 2

8 WRP SURJUDPX SL&X VHD/OD]5WG DAL W\ MNLHMALVNHR®I D UH Vi
1D HWLNHWX VH XQRVL EURM QDUXGAaEH EURM DUWLNOD E
UDGL SURL]YRG NXSDF X RYRP VOXpDMX MH GUXJR SRGX]H

.DG VH ]DYUAL HWL N Hx&dakir €aNbHorwiBt@vDna/jpdlei NNakkis pakiranja
SURL]YRGD VOLMHGL L]JUDGD RWSUHPQLFH NRMD VH NRULVYV
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L XSRWUHEOMDYD VH VDPR DNR &® LNDHI®IN W]XGUDLYLDDQQMVHH UNDRpULX I
PRUD SODWLWL WULGHVHW GDQD RYLVQR R GRJRYRUX QD
SUYL SXW GDMH QDUXGAEX RQGD VH UDGL SUHGUDpPXQ NRI
LJUDGX SURL]YRGDX FRRERWPRVION pNDAVBO FHiU QHNROLNR SXWD S
UDPpXQ VH L]GDR WHN QD 7NDMWS RQYINRQRLYBREGX NHUEL VH S
SRGX]HiH GRVWDYOMD SURL]JYRG NXSFX LOL NXSDF GROD]L

4.4 MJERNA OPREMA | POMAGALA

8 SRGX]JHUX VH ]D NRQWUROX SRM th&Kotrold je3 Be| pdzicid,D NRUL
NRMH VH LJUDYyXMX QH GIURIJGY B®HV¥ YB QLINNRYWK N\RI VW X NRQ\
YUHPHQD L VPDQMXMH VH PRJX0QRYVWNaekVBRjUN&MNI tQHV XNOIL
SR]JLFLMH L]Q B axiRK MHN R OHl20Lk@Qrhada) no oni su jednostavnije izvedbe
i lakoi brzoih je P R J Xkbhtrolirat. 3ULOLNRP NRQWUROH QDMYLAaH VH NF
'D EL VH RQD SURYHOD SRWUHEQR MH GD LkosttowkuBe SRYUalL
GREUR RVYMHWOMHQ L WDNRYHU MH SRWUHEDQ GREDU YLG
za zavarene6 SRMHYH X] SRPRU NRMH VH RWNULYDMX UD]JQH SRY
]IDyuaQb REUDGD QHSURYDUHQ NRULMHQ ]DYDUD WBRYUALQ
SRGX]J]HUX VH NRULVWL PMHUQD RSUHPD L SRPdpojDaOID |D GL
REMHAQMHQD LP MH.IXQNFLMD X QDVWDYNX

SRPLPQR PMMHUINXOR PMHUQL LQVWUXPHQW ]D PMHUHQMH YL
SUHGPHWD 3RPLpQLP PMHULORP VH PMHUH GLPHQ]JLMH SU
dijela milimetra. SastRML VH RG aWDSD V XSLVDQLP VNDODPD Q
PLOLPHWDUVND D QD JRYQIMHHPGY.N|DOMHK D.@LppW¥P® SRPLPQR F
QRQLXVRP NUDNRYD |D PMHUHQMH YDQMVNLK GLPHQ]LMD
dimenziaWH L]JERpHQMD |D PMHUHQMH GXELQH 5DGL SUHFL]Q
PMHULOR LPD L NRYQWDMNHNDIQRMLP VH NOL[D]p PBsidipYUVWL
PHKDQLpNR L GLIJLWDOQR SRPLPpQR PMHULOR ,VW® WDNR
mjerila sa dubinomjerom koji se koristi za mjerenje dubine koja je prikazashcnd.4Q

Slika4.40 'LIJILWDOQR SRPLPQR PMHULOR V GXELQRP!
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OHKDQLpPpNR SRPLpQR PMHIitkadR stavkkD ] DQR MH QD

Slika4.41 OHKDQLpNR SRPLPpQR PMHULOR

Mikrometarski vijak(mikrometar)je sprava za mjerenje vrlo malenih duljina. Sastejod
SUHFL]QR LJUDYHQD YLMND PDORJD KRGD NRML VH RNUHUH
GRYRGL VH JUDQLPQLN XME&RWH WP MHSJUH ®PHWRPRNBR RNUHWI
PMHUHQD GXOMLQD 7RpQRVW RpLWDQMD PMHUQH YULMHG!
VH RNUHUH LVNOMXpPLYR SRPRUX ]XSpPpDVWRJ NRWDpLUD VD ]
dijela (vijak) natiHOR GRVHJQH RGUHYHQX YULMHGQRVW 1HSRPLpPpC
GXaLQH GXOMLQH P P je Don@OskalE RxaakamBax &l@ Md50 mi3]
Mikrometarski vijak prikazan je nslici 4.42

Slika 4.42 Mikrometar
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OMHULOR V QRQLMXVRP MH VSUDYD ]D PMHUHQMsciQDGYLal
443 X QDVWDYNX 6 WLP PMHULORP PRaH VH PMHULWL QD
]JIDYDUHQRJ VSRMD ,VWR WDNR LPD L IXQdhbd $pofa,2URYMHU'L
provjera olavlja se prije zavarivanja. Kutekoji se mogu provjeriti sw vrijednosti od f

f f L f D QDOD]JH VH QD YUKRYLPD PMHULOD .RG PMHI
PRJXUH MH PMHULWL UDYQH L NRQNDYQH ]DYDUHQH VSRMH"

Slika 4.43 Mjerilo s nonijusom za zavare

Uz prethodno spomenuta podd® OD MR& VH NRULVWH L PHWDU UDYQDOD
]I PMHUHQMH GLPHQJLMVNH WRpPQRVWL SR]JLFLMH LOL VN
SDUDOHOQRVWL QHNH SR]JLFLMH aWR PR&H ELWL YDaQR ]D
prikazani su nalici 4.44

Slika 4.44 Metar, ravnalo i kutomjer

47



45 *5(a4.( 8 352&(68 352,=92"1-(

Tijekom procesa proizvodnje neke konstrukcije potrebno je voditi kontrolu nakon svakog
dijelaobrade PHYy XID]QD NRQRWRIREDMH NRMH VH SRQDYOMDMX YLa
UD]J]QH VKHPH NDNR EL VH XEU]DOD PRQWDRNR. \GD JEIH &KHX’
NRQWUROL QH EL GRJDYyDOH SRWUHEQR MH SRVOLMH VYDI
PRQWDB®PDULYDQMH SURYMHULWL NRPDG L RGPDK UHDJL
bi bilo prekasno6 WRJD MH WLMHNRP NRQWUROH SR]JLFLMH SRaHON
je tablica u koju se unose podaci bitni za pozicije kod Rop¢ S U RQ D HHe@Inkjer plana
kontrole neke pozicije nalazi se u nastavksina 4.45.

Slika 4.45.Plan kontrole pozicije

30D Q NRQWU Rwpdzivipa kbold d& kdntidRrbjusa kojona supozicijeidentificirane

Tip kontrolejeuSRGX]JHUX QDMpHAaUH YL]XDOQL NmRIQpadesgaU NRUL
zapisujekakva je poziga u odnosu naVNLS NRQWUROH GD OL MH GREUD L
kontrolu mjere dimenzije pojedine pozicije pa je tako u oWdr® X p Pd&iXju]iEmjereno 796

PP D |]DGDQD YULMHGQRVW MH ELOD PP 2YLVQR R YHO!
SURYRGH VH UD]QiMDWH PREHMHHY BRWXDOQR VPDWUDWL &N
GRUDGX WM RGUHYXMH VH.XZaWR @/ ]\H (B-R M A L XDALRA BV ) UPHREENWRHP
nekakva pozicjao DGLWL MHU VH WLPH VPDQMXMHNak@juWwWeDN PDW
navodeiISRVHEQH QDSRPHQH L WR QDMpH&aUH XJURN QDVWDMD
ovoP VOXpDMX SR]Lzakdvane skupillipM ANR/M L VPDQMLODKkaQMH]LQD
U M H deHignblidé jebtrebnonavarti na uglove i zatinpobrusti na R G U HyjEr@ X
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4.5 *UHaAND SULOLNRP VWURMQH REUDGH

U nashvku prikazana je reklamacija z8 R]JLFLMX NRMD QLMH ELOD LJUD!
GLPHQ]LMDPD 3R]JLFLMX SULND]DQD QD VOLFL LJUDYLYDR M
LIUDYyHQL SURYUW pLMH GLPHQ]JLMH VX WUHEDOH ELWL XQ
LVSRAaWR ¥DPRZIBD 8 Kdortakva vratila kooperantu na doradwslibiad.47. vidi se

GD MH SR]JLFLMD WUHEDOD ELWL -QL]:DR yH@@Dje bilANAaEd ki D Q F L M
tolerancija 42,04) kako je izmjereno i prikazano si&ci 4.46.

Slika4.46 *UHAND NRG VWhkiitavhietd REUDGH

8 RYRP VOXpDMX GR&@OR MH GR JUH&NH SUL VDPRM VWURM
SULOLNRP SURYMHUH GLPHQ]JLMD SULMH VDPH GRVWDYH .
YMHURMDWQR QHSDAaQMD Ka® appiima kSdperantuNofoPld REH Q B HG D
LIPMHUL RGUHYyHQH NRWH SULMH LVSRUXNH

49



Slika 4.47. Dimenzije pozicije

6OMHGHUL WLS JUHANH NRML MH WDNRYHU YUOR pHVWL L M
QDYRML NRML VX WUHEDOL ELWL LJUDYyHQL QD RGUHYHQRP
SR]JLFLMH QLMH ELR LJUDYHQ QDYRM RNXSIK\W N H EIQ R IR XP ¥IHAMN
MH ELOR SRWUHEQR SRJLFLMX YUDWLWL QD GRUDGX WM EL
provrtu. Pozicije u kojima je zaboravljeno izraditi navoj prikazane slicia.48.u

QDVWDYNX *UHAND MHsKYAH#8DQR SULND]DQD QD

Slika4.48.3R]JLFLMH EH] LIUDYHQRJ QDYRMD QD PMHVYV
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Slika4.49.3R]JLFLMD EH] LIUDYHQRJ QDYRMD QD PMHVWX

ORJXUD JUHAND PRaH ELWL L R&WHUHQKdrR GI0M HEIRIYD WLMI
QDVWDYNX SULND]DQD MH SR]JLFLMD pLML VH SURYUW Raw
SRWUHEQR NRQWDNWLUDWL NRQVWUXNW R tihRatfvadlisgL WH JU
PRUD SR]JLFLMD XYUVWLWL SRG aNDRW RGIONBYRZEBHR iIVBY RUD VI
EXGH XJUDVYHQD X V Nj©dRdSrta\niye tokD valike dr EMDEUWH WL IXQNFLML ¢

Slika4.50.2aWHUIHQMH SURYUWD SULOLNRP REUDG
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Slika4.51.28WHUHQL SURYUW SR]JLFLMH

452.*UH&NH NRG ]DYDULYDQMD

Slika4.52 *UH&AND NRG |¥dboukenilk@ijdizavara
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Slika4.53 *UHA&ND NRG |BWDID YDQ¥MYUAELQL ]DYDUD

Naslici 4.52 prikazana je cijevna koM H ELOR SRWUHBR 8 QD Y& kL. XaLFH
nije bila zavarena sa jedne strane i takav dio seomavaveznoYy UDW LWL ]JDYDULYDpX G
GLR GD QH GRYH GR R WniekioD R $MD) HXEHMURHHN/COL\CH. MY LOD ]ERJ
]DYDULYDpPpD SULO NedRe?4 T3 WHUQDPDSRWINALQL |IDYDUD QDOD]L U
XiUD]ORMHMIMB/RD &AL QD N L Virbsdbid) mosivéRR galzaraNa tom mjestu se

prilikom zavarivanja dovodilpremalo rastaljenog dodatgp materijala.Razlogte grea NH MH
QHSDAPWDULYDpPD SULOLNRP |DYDULYDQMD
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9. PRILOZI

Prilog 1. Dimenzije EPAL Euro palete [14]

Dimenzije: 1200 x 800 x 144 mm
7HALQD N J

Nosivost: 1500 kg

Trajnost: 5+7 godina

(3$/ (XUR SDOHWD VDVWRML VH RG aHVW GUYHQLK EORNRYI
NRMLK GDOMH LGX pYUVWH GDVNH NRMH VH VSDMDMX HNVH
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