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Sazetak

Ovaj zavrsni rad opisuje dimenzionalno mjeriteljstvo u cilju osiguranja kvalitete bravarskih
proizvoda u razli¢itim fazama proizvodnje. Da bi se §to blize docaralo §to to konkretno znaci, u
prvom dijelu rada govori se opcenito o pojmu same kvalitete. S obzirom da se radio o vrlo
»sirokom® podru¢ju, za pocetak, opisuje se povijest kvalitete i njen utjecaju na covjecanstvo,
zatim opisuju se faze razvoja kvalitete i prilagodbe s obzirom na tadas$nje okolnosti, opisana je i
kvaliteta kakvu danas poznajemo, odnosno kvaliteta 21. stoljeca. Nadalje, govori se o teorijskim
karakteristikama kvalitete, Sto obuhvaca upravljanje kvalitetom, kontrolu kvalitete, osiguranje
iste i na kraju pokazatelji kvalitete.

U cetvrtom poglavlju opisuje se pojam mijeriteljstva, razvoj, standardizacija i uskladenja kroz
povijest i velik utjecaj koji mjeriteljstvo ima na kvalitetu, odnosno upravljanje kvalitetom. U

petom poglavlju u kratkim crtama opisuju se osnovni pojmovi mjeriteljstva i mjerenja.

U praktiénom dijelu rada koji pocinje od Sestog poglavlja opisuje se kontrola kvalitete u
odabranom proizvodnom poduzecu, konkretno se radi o poduze¢u EKO MEDIMURIJE d.d.
Nakon nekoliko rec¢enica o samom poduzecu, opisuje se upravljanje kvalitetom u poduzec¢u. Od
ovlastenja i odgovornosti do same organizacije. Poseban naglasak stavljen je na medufaznu
kontrolu bravarskih proizvoda u razli¢itim fazama proizvodnje. Opisuje se plan na ¢ijoj osnovi
se provodi kvaliteta medufazne kontrole. Nadalje, prikazani su konkretni primjeri medufazne
kontrole sa mjernim alatima i pomagalima.

Nadalje, govori se o mjernoj opremi u poduzecu. S obzirom da su mjerni uredaji, alati i
pomagala neizbjezni za kontrolu bravarskih proizvoda, opisuju se ovlastenja i odgovornosti,
organizacija i opis postupaka kontrole to¢nosti mjerne opreme. Prikazani su konkretni primjeri

umjeravanja mjerne opreme koja se najéesce koristi u proizvodnji.

Klju¢ne rijeci: kvaliteta, dimenzionalno mjeriteljstvo, medufazna kontrola, mjerna oprema.
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1. Uvod

Danasnje vrijeme je vrijeme potpune povezanosti bez ograni¢enja protoka robe, usluga, ljudi,
odnosno, vrijeme globalizacije. Konkurencija je nikad jaca, reverzibilni inzenjering je postao
potreba. Na trziStu primjerice imamo proizvode plasiranih sa zemalja gdje je jeftinija radna
snaga i koji naravno ima nizu prodajnu cijenu, ali jednako zadovoljavaju¢u kvalitetu kao

identican proizvod jednake namjene koji je skuplji, a koji je plasiran sa drugog kraja svijeta.

Od iznimne je vaznosti upravljati tvrtkom i1 njenim resursima u cilju osiguranja najvise
kvalitete 1 maksimalnog zadovoljenja kupca, a da su ulozena sredstva $to manja. Kvaliteta je

glavni alat u borbi protiv konkurencije, odnosno pritisaka globalizacije.

Posto je kupac taj koji ,,definira” kvalitetu, a proizvodac¢i primorani prilagoditi se kupcu,
postavlja se pitanje na koji nacin, odnosno kojim metodama i alatima osigurati i naposljetku
odrzati stabilnost poslovanja. Vazno je definirati optimalnu strategiju upravljanja kvalitetom i
kontrolu kvalitete, kontinuirano poboljsavati svoja poslovanja, pratiti konkurenciju. Takoder,
vazna stavka je i posjedovanje certifikata o normi ISO 9000. Norma ISO 9000 je dokaz da
poduzece ispunjava sve uvjete za kvalitetom. S gospodarskog gledista, omogucava mu opstanak

na domacem trziStu i1 opstanak na medunarodnom trzistu.

Kvaliteta je danas nacin Zivljenja, kupci prepoznaju znacaj kvalitete 1 uvijek traze vise. Danas
uspjeh svake organizacije zavisi o kvaliteti svojih proizvoda i usluga. Kvaliteta je klju¢ za

uspjeh, opstanak na trzistu i naposljetku zadovoljstvo kupca.

U nastavku rada razraduje se tema kvalitete, definira se pojam kvalitete, kontrola kvalitete,
pojam mjeriteljstva. Prikazan je konkretan primjer implementacije kontrole kvalitete u poduzecu

Eko Medimurje d.d.



2. Povijest kontrole kvalitete

Povijest razvoja kvalitete seze u sam pocetak CovjeCanstva i pokazuje da je kvaliteta imala
velik utjecaj na njega. Zasigurno danasSnji svijet ne bio ovakav kakav jest da se i u proslosti nije
velika pozornost pridavala kvaliteti, primjerice kvaliteti gradnje gradevina. Mnoge gradevine od
prijasnjih generacija ili Cak civilizacija izgledaju skoro kao da su netaknute unato¢ vremenu
(piramide, hramovi...). Gradevinski stru¢njaci jo§ 1 danas ne mogu dokuciti na koji je nacin

ljudima uspijevalo izgraditi te goleme i ¢udesne gradevine. [1]

Primjerice, u drevnoj Kini zakonom je bilo zabranjeno prodavati proizvode koji ne
odgovaraju odredenim kriterijima, $to upucuje na postojanje standarda, morala je postojati
garancija od jedne godine na izgradene gradske zidine, a ako bi se unutar godine dana pojavila
osteCenja, kaznili bi one koji su odgovorni i radnike te bi morali ponoviti posao bez
kompenzacije. Kako bi izgradili sve te grandiozne i do savrSenstva projektirane gradevine, stari
Grcei, Rimljani, Egipéani itd. takoder su imali svoje sisteme kontrole i upravljanja kvalitetom, od
odabira i obuke radne snage, izbora materijala, standardizacije mjernog sustava, zakona, pravila,
dekreta... [2]

Kvaliteta Zivota 1 norme najviSe su napredovale u Europi §to je razumljivo jer su se europske
drzave najviSe razvijale u svim podrucjima. Kako je napredovalo druStvo, znanost, industrija i
tehnologija tako se javljala potreba za odredivanjem pravila i ujednacavanja kvalitete kroz
propisivanje normi. Napredovanjem Zivotnog standarda i uvodenjem masovne proizvodnje u 19.

stoljecu pojavljuje se sve veca potreba za kvalitetom, a ne samo kvantitetom. [3]

Pojavila se potreba za udruZivanjem u organizacije koje ¢e propisivati norme i odredivati §to
je kvaliteta, pa je tako vazna godina za povijest kvalitete 1926. kada je osnovana Medunarodna
asocijacija za norme, eng. International Standardization Associationn (ISA) koja je bila preteca

ISO organizaciji. [3]

Od 1940. godine do 1955. godine siri se uloga ljudi koji se brinu za kvalitetu. Poslije
Drugog svjetskog rata 1946. godine osnovana je Medunarodna organizacija za norme
(International Organization for Standardization) koju je osnovalo tada$njih 25 vodecih zemalja
svijeta. Od 1955. godine do 1987. godine kvaliteta dobiva sve vecu vaznost i pojavljuje se
potreba za uvodenjem menadzera kvalitete koji ima zadatak brinuti se o kvaliteti. 1987. godine

uvedene su norme koje ¢e propisati osiguranje kvalitete odnosno zapocela je certifikacija. Kupci

2



su sve vise dolazili u prvi plan i nastojalo se zadovoljiti zahtjevima kupaca. Sukladno tome
pojavila se potreba za osnivanjem drustva kvalitete i dodjeljivanje nagrada za kvalitetu kao $to je

Europsko drustvo za kvalitetu (EOQ) koje dodjeljuje European Quality Award. [3]

2.1. Faze razvoja znacajnosti kvalitete
1. Ponuda je manja od potraZnje:

- Prodavaci ili distributeri gledaju kupca kao optereCenje na kraju proizvodnog ili
distribucijskog lanca. Kapacitet, dizajn 1 kvalitetu definiraju proizvodaci, bez
uklju¢ivanja krajnjeg potrosaca, buduci da se on mora zadovoljiti onim $to dobije.

- MenadZzment se koncentrira na proizvodnju, tj. na osiguranje koli¢ina. Inovacije u

proizvodniji, ili mjere za obrazovanje zaposlenih nisu prioritet.
2. UravnoteZenje ponude i potraZnje:

- Napori za povecanjem koli¢ina proizvedene robe imali su za posljedicu da je protekom
vremena doslo do uspostavljanja ravnoteze izmedu ponude i potraznje. Na taj se nacin
stvarala moguénost da proizvodac odnosno prodavatelj obrati veéu pozornost
oblikovanju proizvoda.

- Dolazi do pocetnih usuglaSavanja i prihvatljive razine kvalitete. Rezultat toga su mjere

uzorkovanja, odnosno prve sustavne mjere ispitivanja kvalitete i upravljanja kvalitetom.
3. Povecana ponuda proizvoda — pomicanje i promjena trzista:

- Sve veca konkurencija medu isporuciteljima omogucuje kupcu da zahtijeva proizvod bez
pogreske.

- Automobilska industrija, proizvodaci elektronskih dijelova, itd. uvode definirane sustave
osiguranja kvalitete dobavljaca i provjeravaju dobavljace.

- Uvedene su norme za normiranje sustava osiguranja kvalitete, da bi se omogucila
certifikacija i usporedivost sustava osiguranja kvalitete s nezavisnog mjesta.

- Certificirani sustav osiguranja kvalitete predstavlja konkurentsku prednost i sluzi kao

baza za stvaranje povjerenja izmedu isporucitelja i kupaca.
4. Promjena i proSirivanje razumijevanja proizvoda:

- Kupac postavlja uvjet, trazi kvalitetu usluge, besprijekornu kvalitetu proizvoda. Sada je
viSe proizvodaca u situaciji da po konkurentskim cijenama isporuci proizvod iste

kvalitete.



- Certifikacija sustava upravljanja kvalitetom proSiruje se sve viSe 1 na poduzeca u
podrucju usluga.

- Zadovoljenje kupca postaje sve vaznija kao mjera za kvalitetu usluga.
5. Medusobno povezivanje isporucitelj/kupac, integrirani sustav upravljanja:

- Vise nije dovoljno samo ispuniti zahtjev kupca za kvalitetom proizvoda ili usluge. U
prvom planu je prevladavanje ovog zahtjeva, odnosno zajedniCko planiranje zahtjeva
kupca 1 isporucitelja u pogledu kvalitete, kao i poja¢ano povezivanje razli¢itih poduzeca
u jedinstven proces nastanka proizvoda zbog optimalizacije cjelokupnih sustava.

- I za poduzeca u sektoru usluznih djelatnosti mora postojati dokaz o osiguranju kvalitete
pruzene usluge na osnovi normiranog i certificiranog sustava upravljanja kvalitetom, §to

je uvjet za dobre odnose s kupcem

2.2. Kvaliteta u danasnje vrijeme (21. stoljece — stoljece kvalitete)

20. stoljece je bilo stoljece produktivnosti, a 21. stoljece je stoljece kvalitete. Kvaliteta je
danas u vrijeme vrlo velike konkurencije glavno podru¢je nadmetanja s ciljem da mnoge
kompanije zele postati svjetski lideri u kvaliteti. Samim time, kvaliteta predstavlja vrlo vazan
¢imbenik poslovanja, §to za sobom povlaci odgovorno planiranje 1 koriStenje resursa. Kupac

postavlja zahtjeve za kvalitetom i trazi proizvod bez greske.

Vrijeme: XIll do polovice Kasne 1800-te do 1940-e 1950.-1970. ,‘iso-e i dalje
XVIII st. ranih 1900-tih
Zariste: | Proizvodi P enokcila Statisticke | Kvaliteta Kvaliteta okrenuta
kvaliteta metode organizacije Kupcu
usluge
Model: | Zanatsko Stari koncept kvalitete: Preventiva Novi koncept kvalitete:
umijece kontrola gotovog Ugraditi kvalitetu u
proizvoda roces
Standardi P
zanatskog Stalno poboljSanje
udruzenja i
inspekcija Razvoj sustava
upravljanja kvalitetom

Tablica 2.1. Razvoj kvalitete [4]



3. Teorijske karakteristike kvalitete

Ne postoji jasno definiran pojam kvalitete, dakle rije¢ je o apstraktnom pojmu koji ima
mnogo definicija, posto razli€iti autori razli¢ito tumace ovaj pojam. Sama rijec kvaliteta potjeCe

2 ~

od latinske rije¢i “qualitas”, Sto u prijevodu znaCi “kakav”. Opca definicija kvalitete glasi:”
Kvaliteta (kakvoca) je mjera ili pokazatelj obujma odnosno iznosa uporabne vrijednosti nekog
proizvoda ili usluge za zadovoljenje tocno odredene potrebe na odredenom mjestu i u odredenom
trenutku, tj. onda kada se taj proizvod i ta usluga u druStvenom procesu razmjene potvrduju kao
roba”. Sluzbena definicija kvalitete prema normi 1SO 9000 je: "Kvaliteta je stupanj do kojeg

skup svojstvenih karakteristika ispunjava zahtjeve".

Nadalje, kvaliteta se razli¢ito shvaca i definira ovisno s kojeg aspekta se promatra. Pa tako
potrosaci, proizvodaci i trziSte razliCito tumace kvalitetu. Kvaliteta sa stajaliSta potrosaca
poprima kvalitetu kao stupanj vrijednosti nekog proizvoda ili usluge, koji/e zadovoljavaju
odredene potrebe kupaca povezujuci vrijednost, korisnost i cijenu. Potrosaci razlikuju kvalitetne
proizvode ili usluge, no kupuju samo ono $to mogu platiti. Kvaliteta sa stajaliSta proizvodaca se
povezuje s oblikovanjem i izradom proizvoda, da bi se zadovoljile potrebe potrosaca, da bi se
naposljetku vidjelo koliko je vlastiti proizvod ili usluga uspio, odnosno koliko se takvog
proizvoda ili usluge prodalo. Kvaliteta s aspekta trzista predstavlja stupanj do kojeg odredena
roba ili usluga zadovoljava odredenog kupca u odnosu na istovrsnu robu ili uslugu konkurencije.
(Slika 3.1.)

Danas se uglavnom laicki smatra da je kvaliteta vrijednost/zadovoljstvo za kupca. Kupci
oc¢ekuju proizvode visoke kvalitete, Sto nize cijene i da proizvodaci osiguraju stalno visoku

razinu kvalitete putem unaprijedenog sustava kvalitete.

PROIZVODACI POTROSACI

KVALITETA

A
v

y

TRZISTE

Slika 3.1. Odnos kvalitete proizvodaca, trzista i potrosaca [3]



3.1. Upravljanje kvalitetom

Upravljanje kvalitetom kao sastavni dio strateSkog planiranja zapocinje kreiranjem misije 1
vizije kompanije. Nakon definiranja misije i vizije prelazi se na postavljanje zacrtanih ciljeva
kroz koje ¢e se oni nastojati ostvariti. Sastoji Se od niza procesa koji usmjeravaju organizaciju i
upravljaju njome s ciljem postizanja prethodno zadanih ciljeva kvalitete. Skup tih radnji i
njihovih uzajamnih odnosa Cine sustav upravljanja kvalitetom (Quality Management System).
Svaki sustav ¢ine ulazni i izlazni parametri, elementi tog sustava, medusoban utjecaj elemenata i
granice sustava. (Slika 3.2.) Sustav kvalitete dio je sustava kompanije koji je svojim djelovanjem
usko povezan i integriran gotovo sa svim ostalim sustavima. Zadaca sustava kvalitete je osigurati

kvalitetu proizvoda ili usluga i upravljati kvalitetom.

OKOLIS
ULAZ 1 2 3 IZLAZ
C > | T o< ] >< >
6 5 4

granice sustava

Slika 3.2. Prikaz funkcije sustava [5]

Primjerice jedan od ciljeva upravljanja kvalitetom moze biti udovoljavanje zahtjevima
kupaca. Kupac je razlog radi kojega tvrtka egzistira i radi kojega (ne)opstaje na trziStu. Samo
kvalitetnim proizvodom/uslugom moze se zadrZzati stari i pridobiti novi kupac. Obitelj normi ISO
9000 predstavlja u svijetu najraSireniji radni okvir za razvoj, implementaciju i odrZavanje sustava
upravljanja kvalitetom, iako postoje i druge norme i metodologije. U Europskoj zajednici 1SO
9000 se prakticki smatra sinonimom za upravljanje kvalitetom i obrnuto. Upravljanje kvalitetom
nadopuna je osiguranju i kontroli kvalitete i zauzima vazno mjesto u strateSkom planiranju svake
organizacije. Danas je upravljanje kvalitetom jedan od najvaznijih zadataka suvremenog
menadzmenta. Rije¢ sustav koju smo prije spomenuli u kontekstu upravljanja kvalitetom
predstavlja nacelo promatranja organizacije i njenih procesa s ciljem stalnog poboljsavanja
upravljanja kvalitetom. Sukladno tome u tablici 3.1. prikazana su temeljna nacela upravljanja

kvalitetom.



Twrtka mora razumijeti sadadnie | budute potrebe kupaca.
Zamg}nmmw.anﬂmm

Vodstvo tvrtke odgovorno 2 za dafinirange cilieva trtke
i odrZavanie oknufenja u kojom Sudi mogu winkovito
djelovat | biti modvirani.

Ljudi unugar twrtka moraju biti ukljulani, motivicani | pradani
omoguéava koeiftenje njihovih vie3tina u ciljy postizanja
Vota jo vierojatnost da Ce trtka postiti svoje ciljve ako
v posiovne akiivnost sagiadava. razumie, njima vpravija
i realizira kroz jasne poslovne procese.

Twrtka povetava moguénost ostvarenja svojin ciffeva kada
unvrdi, razumije i upraviia medusobna povezanim proces-
ima kao sustavom. Usredatofuja se na kfjutne procese,
poboliSava 1 lak3a se prfagodava promjanama.

Kontinuirano poboliSavanje posiovania osigurava va&l
stupanj sposobnosti sustava za ispunjenja zahiova kupaca,
rast | brdu reakciu na buduCe promjene.

Clajenital pristup donelanje MIMMﬂ‘:MuMMW
oduka.

Wrmmﬁﬁodmm:amm
¢ vaina biska, obostrano korisna suradnja kojom se sara
wriednost za obja wrtke.

Tablica 3.1. Temeljna nacela upravljanja kvalitetom [6]

Pocéetnom tockom svakog sustava upravljanja smatra se PDCA (Plan-Do-Check-Act), koji
se jo§ naiva i Demingov krug. PDCA spada pod nacelo procesnog pristupa upravljanja
kvalitetom. Sama metodologija poti¢e na metodiCan pristup rjeSavanja problema i provedbe
rjesenja. Slijedom koraka, tvrtka svaki put pronalazi jo§ kvalitetnije rjeSenje problema,

poboljsanje procesa i samim time efikasnosti tvrtke. (Slika 3.3.)

POBOLISANJE PLANIRANJE
* potpuna provedba * identifikacija potencijalnih
poboljSanog riesenja poboljsanja

* traZenje novih
poboljsanja

* prikupljanje i analiza
~ podataka

*planiranje promjene
Mapiranje procesa, ;
standardizacija procesa,
izvjestavanje, obukaza
rad ustandardnom

Dijagramitoka, Pareto

analiza,analizauzrokai
\ posljedica,
brainstorming.

procesu.
PROVIJERA PROVEDBA
*  mjerenje * testiranje

ucinkovitosti

\ potencijalnog
* analiza primjene

rjesenja
* prikupljanje
podataka
Check liste provjere, graficka
analiza, kontrolne karte, kljuéni
pokazatelji u¢inka (KPI1).

Timske vjestine, rjesavanje
konflikata, test rjesenja,
obuka.

Slika 3.3. PDCA ili Demingov krug [6]



3.2. Kontrola kvalitete u procesu proizvodnje

Definicija pojma kontrola kvalitete prema normi ISO 9000:2000 glasi: "Kontrola kvalitete
dio je sustava upravljanja kvalitetom fokusiran na ispunjavanje osnovnih zahtjeva vezanih za
kvalitetu”. Uz planiranje i poboljSanje kvalitete, kontrola kvalitete namece se kao tre¢i kljucan
parametar u sustavu upravljanja kvalitetom. U procesu proizvodnje kontrola kvalitete odnosi se
na nadzor nad proizvodnim procesom tijekom njegova odvijanja. Kontrolu kvalitete u procesu
proizvodnje, odnosno tijekom realizacije proizvoda Cesto susrecemo kao zasebni odjel tvrtke.
Neki od sastavnih dijelova tog odjela su: ulazna kontrola, kontrola proizvodnje / medufazna
kontrola, zavr$na kontrola, ispitna stanica, inzenjering kontrole i laboratorij. Sam nadzor /
kontrola kvalitete proizvoda 1 proizvodaca dijeli se na unutarnji i vanjski. Unutarnju kontrolu
kvalitete provodi proizvoda¢, dok vanjsku kontrolu obavlja cjelokupno vanjsko okruzenje:
kupac, konkurenti, trziste. Proces kontrole kvalitete, odnosno sama rije¢ kontrola odnosi se na
postupke koji se primjenjuju u tijeku proizvodnje radi zadovoljavanja odredenih normi.
Ocjenjuju se stvarne performanse, usporeduju stvarne performanse s prethodno zadanima i

djeluje ukoliko postoji razlika. (Slika 3.4.)

IZBOR PREDMETA KONTROLE

h 4
DEFINIRANJE MJERE

h 4
ODABIR STANDARDA DJELOVANIJA

l

MIJERENJE STVARNOG DJELOVANIJA

l

A

USPOREDBA SA
STANDARDOM

DJELOVANJE PREMA RAZLICI

Slika 3.4. Proces kontrole kvalitete [7]



U postupcima kontrole kvalitete primjenjuje se niz statistickih alata no vazno je istaknuti da
kontrola kvalitete ne dodaje vrijednost proizvodu i bez obzira na njenu vaznost treba je svesti na
zadovoljavaju¢i minimum, stoga sama kontrola moze biti organizirana na nacin da se nad
proizvodnim procesom u tijeku odvijanja ne vrsi nikakva kontrola, da se vr$i 100% - tna kontrola

1 statisti¢ka kontrola.

3.3. Osiguranje kvalitete

Definicija osiguranja kvalitete prema normi 1SO 9000:2000 glasi: "Osiguranje kvalitete dio
je sustava upravljanja kvalitetom fokusiran na stvaranje povjerenja u ispunjavanje osnovnih
zahtjeva vezanih za kvalitetu™. Usvajanjem, odnosno certifikacijom norme ISO 9000, poduzeca
dokazuju svojim poslovnim partnerima i kupcima da osiguravaju kvalitetu svojih proizvoda i
usluga. Dok kontrola kvalitete obuhvaca tehnike i aktivnosti opaZanja koje se koriste kako bi se
zadovoljili zahtjevi za kvalitetom, osiguranje kvalitete oznafava planirane i sistemati¢ne
aktivnosti implementirane u sustav kvalitete kako bi zahtjevi u pogledu kvalitete proizvoda i
usluga bili ispunjeni. Osiguranje kvalitete predstavlja zastitu od problema u kontroli kvalitete,
prikupljaju se dokazi / saznanja: ispitivanje proizvoda, kriticki pregled planova i provjera

izvrSenja planova.

3.4. Pokazatelji kvalitete

Da bi se ocijenila kvaliteta nekog tehni¢kog proizvoda, moraju postojati pokazatelji i mjerila
koje ¢e razumjeti svi zainteresirani. Kvaliteta jednostavnog proizvoda izrazava se preko jednog
ili dva pokazatelja dok se kvaliteta sloZzenog proizvoda izrazava preko vise pokazatelja i mjerila.
Za razlicite proizvode postoje razli€iti pokazatelji kvalitete.

Prema R. J. Schonbergu raspoznajemo osam Kkarakteristika kvalitete:
performanse proizvoda
dizajn
pouzdanost
trajnost
lakoc¢a odrzavanja
estetski izgled

kvaliteta koja se uocava

© N o 0o B~ w DN PE

funkcioniranje u skladu s prihva¢enim standardima



4. Mjeriteljstvo

U razvoju ljudske civilizacije potreba za mjerenjem javila se u dalekoj povijesti. Ve¢ se u
Noino doba lakat koristio za mjerenje duzine. Tako definirano mjerilo puno puta je bilo vrlo
korisno jer je bilo uvijek dostupno i nije se moglo zagubiti. Osim lakta za mjerenje duzine
koristili su se i ostali dijelovi ljudskog tijela kao Sto su: stopa, ruka, palac i dr. Na taj naéin
otkriveni su i iznenadujuci odnosi izmedu dijelova ljudskog tijela. Na primjer, 1 inch (25,4 mm)
jedinica koja je i danas u upotrebi u angloameri¢kim zemljama stvarno odgovara prosjecnoj
Sirini ljudskog palca, to je takoder duljina odredena od vrha do prvog zgloba Cetvrtog prsta na
ruci. Dvanaest palaca je stopa, tri stope su udaljenost od vrha ¢ovjecjeg nosa do kraja ispruzene

ruke itd. Tisu¢ama godina, ljudi su na taj na¢in mjerili kratke udaljenosti. [8]

Do 17. stolje¢a uglavnom nisSta znacajno se nije poduzelo, odnosno napravilo po pitanju
mjeriteljstva i same normizacije mjerenja. U Europi gotovo svako vec¢i grad imao je svoje mjere.
Zatim, u drugoj polovici 17. stolje¢a dolazi do snaznog razvoja trgovine, obrta i znanosti. | dok
su znanstvenici istrazivali u svojim laboratorijima, obrtnici i trgovci nisu viSe mogli vrsiti
proizvodnju i razmjenu svojih proizvoda na temelju mnostva mjera koje su postojale. Takvo
stanje kocilo je daljnji razvoj. U cilju uskladenja mjera, 1790. godine, francuska Akademija
pokrece projekt jedinstvenog sustava mjera baziranog na prirodnim pramjerama. Predlozen je
decimalni metricki sustav. Odluceno je da se za jedinicu duljine metrickog sustava odabere deset
milijjunti dio zemljinog meridijana izmedu sjevernog pola i1 ekvatora, koji prolazi kroz Pariz.
Zatim je zakonima iz 1795. i 1799. godine ozakonjen je metricki mjerni sustav i decimalni sustav
mjera zbog lakSeg preracunavanja. S vremenom metarski sustav baziran na prirodi i prirodnim
pojavama, postaje neprihvatljiv. Razvijanjem mjernih metoda i mjernih uredaja, povecéavala se i
to¢nost mjerenja pa je trebalo vrsiti nova mjerenja duljine zemljinog meridijana, $to dovodi i do
novih vrijednosti materijalnih pramjera. Daljnjim razvojem znanosti, tehnologije i trgovine u
mnogim zemljama javlja se potreba za uvodenjem novog jedinstvenog metarskog sustava. 1870.
godine zasjeda prva Medunarodna komisija za metar u svrhu definiranja mjernih jedinica koje ¢e
biti zajednicke svim zemljama Europe, s tendencijom Sirenja metri¢kog sustava i izvan Europe.
Tako je 1875. godine potpisana konvencija o metru od strane predstavnika 18 drzava u svrhu
osiguravanja medunarodnog jedinstva mjera i daljnjeg usavrSavanja metrickog sistema. Kako je
kroz godine nacionalni prametar sve vise odstupao od medunarodnog prametra, nije se vise
mogla osigurati postojanost fizikalnih veli¢ina. U meduvremenu vr$ila su se nova ispitivanja u
svrhu pronalaska pouzdanijeg pramjerila jedinice duljine od 1 metra. Optimalno i vrlo

koherentno pokazalo se istrazivanje o valnoj duljini svjetlosti. Tako je 1960. godine prihvacena
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nova definicija duljine za metar (valni metar): ,,Metar je duljina jednaka 1650763,73 duljine vala

u vakuumu zrac¢enja koje odgovara prijelazu izmedu razina 2 p10 i 5 d5 atoma kriptona 86°.

Zbog jedinstvenih osobina laserskog izvora svjetlosti, laseru su nasli primjenu u gotovo u svim

podruc¢jima ljudske djelatnosti. 1983. definicija metra zamjenjuje se novom: "Metar je jednak

duljini puta koji svjetlost prijede u vakuumu za vrijeme od 1/299792458 dijela sekunde”.

Sukladno tome u tablici 4.1. i na slici 4.1. prikazani su najznacajniji dogadaji u povijesti

razvoja metra.

broj

Redni

Godina

Definicija

Netocnost

1791.

Metar je jednak 10-milijuntom dijelu zemaljskog
meridijana izmedu sjevernog pola i ekvatora.
koji prolazi kroz Pariz.

+(150-200) pm

1799.

Platinski prametar je Stap pravokutnog presjeka
¢iji su krajevi udaljeni tocno 1 metar pri
temperaturi 0°C.

+(10-20) pum

1889.

Jedinica duljine je metar koji je pri temperaturi
0°C definiran razmakom izmedu dvije srednje
crtice na pramjeri metra, pohranjenoj u
Medunarodnom birou u Sevrusu. Pramjera ima
tocno duzinu 1 metar kada je pri normalnom
atmosferskom tlaku poduprta u vodoravnom
polozaju s dva valjka promjera 1 cm koji su
medusobno udaljeni 571 mm.

%0.2) um

1960.

Metar je duljina jednaka 1650763.73 duljine vala
u vakuumu zracenja koje odgovara prijelazu
izmedu razina 2 pyp 1 5 ds atoma kriptona 86.

=(0.004) um

w

1983.

Metar je jednak duljini puta koji svjetlost prijede
u vakuumu za vrijeme od 1/299 792 458 dijela

sekunde.

+(0.0001) pm

=(0.000025)
pm

Netoénost A

10™%—
10"
107"
10% —

10% —

Tablica 4.1. Razvoj metra [8]

1983. Definicija metra brzinom

svjetiosti u vakuumu

1960.-1983. Definicija metra

zracenjem kriptona 86 u vakuumu ﬂ

1799.-1889. Prametar x

izraden iz platine

prototip metra

10 — 1791.-1799. Metar se definira kao

1/10 000 000 udaljenosti od pola
do ekvatora (kroz Pariz)
Il ]

1889.-1960. Medunarodni

| | | | |
T T T T T

1800.  1825.  1850. 1875. 1900.  1925.  1950.

Slika 4.1. Razvoj metra [8]

>
>

1975.  2000.

Godina
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5. Teorijske karakteristike mjeriteljstva

Mjeriteljstvo je znanost koja se bavi mjerenjem u svim njegovim teorijskim i praktickim
oblicima. Pod mjerenjem podrazumijevamo postupak odredivanja vrijednosti neke mjerne
veliCine.

Mjeriteljstvo dijelimo na tri glavna podrucja, a to su: znanstveno mijeriteljstvo, zakonsko
mjeriteljstvo i industrijsko mjeriteljstvo.

Znanstveno mjeriteljstvo bavi se problemima koji su zajednicki za sva mjeriteljska pitanja
bez obzira na mjerenu veli¢inu

Zakonsko mjeriteljstvo je dio mjeriteljstva ureden zakonom i drugim propisima u cilju
uspostave povjerenja u rezultate mjerenja u podrucju primjene zakonitih mjerenja.

Industrijsko mjeriteljstvo bavi se mjerenjima u proizvodnji i upravljanju kvalitetom.
Obuhvaca postupke umjeravanja i upravljanja mjerilima kako bi se osiguralo da ona budu

ispravna 1 spremna za predvidenu uporabu.

U danasnje vrijeme, odnosno u vrijeme ,kvalitete 21. stoljeca” myjeriteljstvo ima iznimno
vaznu ulogu u pogledu osiguranja kvalitete, samim time potrebna je uskladenost nacionalnih
zakonodavstava te ocjena sukladnost i postupka ovjeravanja.

Navest ¢emo neka podrucja mjeriteljstva koja su uskladena nacionalnim zakonima u
mjeriteljstvu:

— zakonite mjerne jedinice (U vecini drzava — Sl sustav jedinica)

- fizicka ostvarenja zakonitih mjernih jedinica poput recimo mjernih etalona

- odrzavanje i cuvanje mjernih etalona

- tehnicke propise o mjerilima

- mijeriteljski nadzor nad mjerilima

Medunarodni sustav jedinica je sustav temeljen na sedam osnovnih veli¢ina: duljina, masa,
vrijeme, elektri¢na struja, termodinamicka temperatura, koli¢ina tvari i svjetlosna jakost. 1960.
godine prihvatila ga je generalna konferencija za utege i mjere (Conference Generale des Poids
et Mesures, CGPM) te je istovremeno odluceno da ¢e kratica tog sustava na svim jezicima biti

Sl, prema izvornom nazivu na francuskom jeziku Systéme International.

Mijerni etalon je stvarna mjera, mjerilo, referentna tvar ili mjerni sustav namijenjen za
odredivanje, ostvarivanje, ¢uvanje ili obnavljanje jedinice jedne ili viSe vrijednosti neke veli¢ine

kako bi mogao posluziti kao referenca.
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6. Kontrola kvalitete u poduze¢cu EKO MEDIMURJE d.d.

——

= ‘//'7”4'/'/,

v

Slika 6.1. Poduze¢e EKO MEDIMURIJE d.d. [9]

6.1. O poduzeéu EKO MEDIMURJE d.d.

Povijesni razvoj datira jo$ iz 1910. godine. U onda$nje vrijeme tvrtka se bavila
proizvodnjom opeke. S vremenom tvrtka mijenja proizvodnu strategiju i s jasnom misijom i
vizijom krecée s proizvodnjom metalnih konstrukcija. Danas tvrtka uspjesno suraduje Sa poznatim
svjetskim proizvodacima gradevinskih strojeva i opreme kao §to su: Liebherr, Komatsu,

Caterpilar, Wirtgen i drugi.

Proizvodi prostor organiziran je na 20 000 m? sa najsuvremenijim strojnim parkom. Od
proizvoda isti¢u se kabine, spremnici, razni dijelovi strojeva, konzole i nosaéi, transportni
sistemi, razli¢iti inox proizvodi, plinski filteri. Tvrtka trenutno zaposljava oko 550 radnika, od

cega se 500 radi u proizvodnji a ostalih 50 radi u sluzbama, komercijale, raCunovodstva.

Proizvodni proces u potpunosti je uskladen s europskim standardima i zahtjevima norme
ISO 9001:2015. Tvrtka posjeduje svjedodzbe o klasifikaciji proizvodaca za zavarene Celicne
konstrukcije po standardu DIN 18800-7. Takoder, tvrtka je certificirala sustav upravljanja
okolisem po standardu ISO 14001:2015.
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U tablicama 6.1. i 6.2. prikazana je organizacijska shema tvrtke EKO MEDIMRUIJE d.d.

Revizija: 08
ORGANIZACIJSKA SHEMA Datom rev: | 24.04.2017.
MEDMURE | Stranica 1o0d8
Naziv: Shema EKO MEPIMURJE d.d.
Na snazi od: 01.05.2012.
Zadnija revizija: 24.042017.
Odobreno: UPRAVA EKO MEDIMURJE d.d.
‘ UPRAVA \
Predstavnik uprave 13 kvalitetu
Predstavnik uprave za okoli
ZAJEDNICKE
RJ OPREMA RJ OPEKA EKOCENTAR SLUZBE
i I
RAZLINOVODETVO ZABTITA NA RADU,
T | | moweous | | mozoms | | (GGG || SRS | | rowmeen ' e [leoniaxy| (FSSNRSNAY( (Caiiecst) SRR (RASNES
ANAGOVODSTVO oxoeda

wveéi broj zwritelja

* Moguce
Svi nazivi radnih mjesta kqxsekonstequuwmqskq
shemi, na jednak nadin se odnose na oba spola.

Tablica 6.1. Organizacijska shema — uprava [9]

ORGANIZACIJSKA SHEMA

Revzija: 08

Datum rev: | 24.04.2017.

Stranica 40d8

PROIZVODNJA RJ OPREMA
Rukovoditelj

Zamjenik

vje RJ Op
=

* Moguce vedi broj zwriitelja
Svi nazwi radnih mjesta koji se koriste u ovoj organizaciskoj
shemi, na jednak nadin se odnose na oba spola.

Tablica 6.2. Organizacijska shema — proizvodnja [9]
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6.2. Upravljanje kvalitetom u poduze¢u EKO MEDPIMURJE d.d.

U tablici 6.3. prikazana je organizacijska shema upravljanja kvalitetom u tvrtki EKO

Revzija: 08
@ ORGANIZACIJSKA SHEMA Dotum rev: | 24.04.2017
e Stranica 30d8
UPRAVUIANJE
KVALITETOM
Rukovocite)
[ : I ]
TVORNICKA KONTROLA PROIZVODNJE NADZOR ZAVARIVANIA KONTROLA PROIZVODNJE
RJ OPREMA Voditelj RJ OPEKA
Voditelj IWE/EWE Kontrolor
I I—Iﬁ
[ | 1
Kontrolor * Ulazni kontrolor * Admini:tn.tor u Koordinator zavarivanja NDT
kontroli* IWE / EWE* Kontrolor zavarivanja*
= =

Nadzor Radionica 3 Nadzor radionica 7

Kontrolor zavarivanja®

Kontrolor zavarivanja®

Tablica 6.3. Organizacijska shema — upravljanje kvalitetom [9]

6.2.1. Ovlastenja i odgovornosti

Rukovoditelj tvornicke kontrole proizvodnje u potpunosti odgovara za rad i1 sve aktivnosti

vezane za kontrolu kvalitete. Odgovornosti prema EN 1090 za koje je odgovoran voditelj

tvorni¢ke kontrole su:

sudjelovati u provjeri izvedivosti projekta prema zahtjevima norme EN 1090 prije
pocetka sklapanja ugovora kontrole i pregleda tijekom procesa (medufazna kontrola)
osigurati nesmetano funkcioniranje rada tvorni¢ke kontrole tijekom izrade proizvoda
osigurati da se kontrola vr$i prema propisanim uputama za rad koje su u skladu s
normom EN 1090

osigurati da se vode zapisi o provedenim aktivnostima kontrole sukladno normi EN 1090
izradivanje uputa sukladno normi EN 1090

sudjelovanje u pisanju plana kontrole

pisanje izjave o svojstvima

pisanje CE oznake

kompletiranje atestno-tehni¢ke dokumentacije

arhiviranje dokumentacije o izvodenju

rjeSavanje nesukladnosti tokom proizvodnje

provjera podizvodaca prije pocetka proizvodnje te periodi¢ka kontrola istih
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Kontrolor je odgovoran za savjesno i uc¢inkovito provodenje kontrolnih i ispitnih radnji u
okviru svojih zaduzenja i ovlastenja te je duzan raditi kontrole i provjere u skladu s normom EN

1090. Odgovornosti kontrolora prema EN 1090 su:

ulazna kontrola materijala (pregled atesta materijala i zaprimanje materijala)

- kontrola pripremljenih pozicija (vizualna i dimenzionalna kontrola)

- kontrola sastavljanja konstrukcije

- kontrola vij¢anih spojeva

- kontrola AKZ-a

- kontrola pakiranja

- izrada propisanih zapisa o izvedenim kontrolama

- prijavljivanje i dokumentiranje nesukladnosti tokom proizvodnje

- provodenje plana kontrole tokom proizvodnje

Nadalje, kontrolor je duzan raditi i prema dodatnim uputama za provodenje ulazne,
medufazne i1 zavrSne kontrole i ispitivanja te prema uputama kupaca, ako je to definirano
ugovorom - narudzbom ili tehnickom dokumentacijom.

Uputa za kontrolu mora sadrzavati:

veli¢ine koje je potrebno kontrolirati

naziv norme ili propisa, uputu kupca na osnovu koje se vrsi kontrola

potrebnu opremu za kontrolu i ispitivanje

oznake za dokazivanje uskladenosti (zigovi ili naljepnice)

izvjestavanje unutar firme o stupnju uskladenosti proizvoda

Kontrola svaku svoju aktivnost verificira slijede¢im dokumentima:

zapisom ulazne kontrole

- zapisom o pregledu tijekom procesa (popratni i tehnoloski list)

— zapisom o nesukladnosti (doradno - Skartnim listom)

- zapisom o izvrSenim ispitivanjima

- zapisom ponovljene kontrole

- zapisom zavrsne kontrole

Svaki kontrolor koristi u obavljanju svojih zadataka Zzig i naljepnice. Zigovi se
upotrebljavaju za ovjeravanje popratne dokumentacije (protokola) o izvrSenim kontrolama /
ispitivanjima, te prema potrebi otpremne dokumentacije.

Navedena dokumentacija moZe se ovjeriti:

- samo zigom,

- samo potpisom

- zigom i potpisom
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Svaki djelatnik kontrole posjeduje zig s vlastitim identifikacijskim brojem §to je vidljivo iz

liste korisnika zigova. (Slika 6.2.)

Slika 6.2. Lista kontrolora i pripadajucih Zigova [9]

Za upotrebu gumenih zigova koriste se jastu¢i¢i s zelenom tintom i njihova upotreba za
druge vrste zigova je zabranjena, tako da je i na osnovu boje otiska moguce razluciti da se radi o
oznaci kontrole.

Naljepnice se upotrebljavaju za odredivanje statusa u svim fazama kontrole i ispitivanja.
Primjerice, u procesu medufazne kontrole nakon $to se pregleda bravarski sklopljen komad, koji
je zavaren i izravnan, te boja naljepnice odreduje da li je komad spreman za lakiranje, daljnju
obradu poput AKZ-e, strojnu obradu ili komad ne zadovoljava zahtjevima kvalitete.

U tablici 6.4. prikazane su ¢etiri vrste naljepnica sa sljede¢im oznakama i znacenjem Koje su

u upotrebi:
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MEDE M UIRYE

Kvaliteta
odgovara

MEDIMURIE

Kvaliteta
odgovara

Kvaliteta
neuskladena

ZELENO - kvaliteta odgovara, spremno za

lakirnicu

CRVENO - kvaliteta nesukladna, potrebna
daljnja dorada, ,,Skart*

MEDIMUSE

Kvaliteta
odgovara

MEDIMURE

Kvaliteta
odgovara

ZUTO — kvaliteta odgovara, spremno za uslugu

AKZ-e, (cinCanje, plastificiranje)

PLAVO - kvaliteta odgovara, spremno za
strojnu obradu ili prvu fazu lakiranja nakon

cega se komad opet vraca na bravarsku liniju

Tablica 6.4. Naljepnice koje se koriste u svim fazama kontrole i ispitivanja [9]
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Rukovoditelj tehnoloSke pripreme odgovoran je za izradu planova kontrole i ispitivanja.
Planovi kontrole i ispitivanja definirani su izradom tehnolo$kog postupka, kako je prikazano na
slici 8.

Rukovoditelj proizvodnje odgovoran je za pravovremeno i kvalitetno izvrSavanje svih radnji
proizaslih iz nalaza kontrole.

Poslovode radnih grupa su odgovorne za kvalitetu radova izvrSenih unutar svoje radne
grupe. Duzni su obustaviti radove, ako uoce bilo kakva odstupanja kvalitete od propisanih, te
obavijestiti kontrolu o uo¢enim odstupanjima (ako nisu u stanju sami poduzeti potrebne mjere).

Koordinatori zavarivanja odgovorni su za izvrSenje aktivnosti prema OB 118 (lista
odgovornosti 1 nadleZznosti nadzora zavarivanja) te ostalih radnji vezanih za zavarivanje
definiranih u EN 1090.

Voditelj vijéanih spojeva odgovoran je za izvrSenje vijcanih spojeva u sukladnosti sa
zahtjevima norme EN 1090.

Tehnolog za antikorozivnu =zastitu odgovoran je za definiranje i pracenje aktivnosti
antikorozivne zastite te svih specifi¢nih zahtjeva definiranih normom EN 1090.

Radnik je, prema opisu radnog mjesta i povjerenih mu zadataka, duzan raditi u skladu s
propisanom tehnologijom i uputama, a o svakom odstupanju od propisanog duzan je obavijestiti

poslovodu ili kontrolora.

6.2.2. Organizacija i opis postupaka

Kontrola kvalitete u poduzeéu organizirana je kao zasebni odjel i sve kontrolne aktivnosti

podijeljene su u Cetiri faze:

ulazne kontrole i ispitivanja

kontrole i pregleda tijekom procesa (medufazna kontrola)

zavrSne kontrole 1 ispitivanja

naknadne kontrole

Ulazna kontrola i ispitivanje

Materijali i proizvodi koji ulaze u tvrtku moraju se pregledati, kako bi se provjerilo da li
kvaliteta odgovara postavljenim zahtjevima. Ulazni kontrolor vizualno utvrduje kvalitetu
povrsine, mjeri dimenzije naru¢enih materijala (debljinu lima, dimenzije ploca, duljinu cijevi,...)
i provjerava da li su identicne onima navedenima u dokumentaciji dobavljaca. Nadalje, vrsi

provjeru na osnovu primke materijala koji kreira komercijala. Na temelju primke on kontrolira:
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- kompletnost isporuke

- Dbrojeve priloZenih atesta

- koli¢inu

- uskladenost / neuskladenost

Ukoliko nema nesukladnosti, ulazni kontrolor potvrduje primku i skladiSte zaprima robu.

Za limove, cijevi, profile, Zicu za zavarivanje i ostali potreban materijal, ulazni kontrolor svakom
paketu ili poluproizvodu pojedina¢no dodjeljuje ulazni redni broj materijala (URBM).

URBM kontrolor upisuje na sve materijale i on sluzi za retroaktivno dokazivanje kvalitete
ugradenog materijala.

U slucaju nesukladnosti kontrolor lijepi na materijal naljepnicu "STOP Kvaliteta
neuskladena", sastavlja zapisnik i dostavlja ga nabavi, koja je proizvod reklamira dobavljacu.
Tako oznacen materijal ne smije se proslijediti u prostor skladista i proizvodnje. Ostali materijal
pregledava se direktno prilikom zaprimanja na skladiste. Ukoliko nema nesukladnosti materijal
se zaprima na skladiste. U slu¢aju nesukladnosti, skladistar obavjestava ulaznog kontrolora koji

sastavlja reklamacijski zapisnik i dostavlja ga nabavi, koja proizvod reklamira dobavljacu.

Medufazna kontrola

Medufazna kontrola provodi se na osnovi plana i pojedinac¢nih uputa za provodenje kontrole.
Planove kvalitete definira tehnolog tehnoloSkim postupkom, a nalaze se na popratnim listovima.
Planom kvalitete definirane su:

- operacije iza kojih se vrsi kontrola

- parametri koje treba kontrolirati

Na osnovu plana kontrole i ovog postupka, rukovoditelj kontrole izraduje pojedinac¢ne upute
za kontrolu. Operacije iza kojih nisu predvidene kontrolne tocke, kontroliraju sami radnici i
poslovode radnih grupa. Nakon zavrSetka takvih operacija radnici potvrduju operaciju ¢ime je
potvrdeno 1 izvrSenje samokontrole. Planom kontrole definirane su kontrolne tocke po kojima je

kontrolor duzan izvrsiti kontrolu. (Slika 6.3.)
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TEHN L'ST OPER. GOT. POZ. 19.12.19 SP19-07439

Prilikom izvréavanja propisanih tehnolodkih operacija obavezno se pridrzavati osnovnih | posebnih pravila zastite na radu

KUPAC BR. ARTIKLA BR PROIZ  TEHNOLOG DAT LANS DAT ISP RADNI NALOG
K-00452 LIEBHERR-HYDRAULIKBAGGER GP-12774 GP-12774  DSAFARIC (41219 100120 LRN.19.08273/
NAZIV PROIZVODA 'BR ARTIKLA KUPCA BROJNACRTA  IND.N. | IND. S VARWANTA | KOM U SERJI
MULDENKLAPPE 12881070, 1513820130100101 101 . 101 A L 500
GP-12774 MULDENKLAPPE BR. ARTIKLA KUPCA BROJ NACRTA IND N | IND S  VARIANTA ~ KOM | PROZ
12881070  1513820130100101 101 101 A _ 1,00

MATERIJAL - OPIS NORMAT| URBM  UTROSEN [BR P. LISTA KOM. UKUPNG
PP-“""%‘ FR%%%ERACUE — | t 18IZRAQ KOM S

i Pz DATUM
RBO  \azivoPeRaciuE OP!S RADA - OPERACIE tko D L U POTPIS
005 018 5420717 BRAVAR. MONTAZA 5.00

N VR =

Sastaviti | zavariti prema zahtjevima na nacrtu

Otistit proizvod od prskotina, okujina i drugih citetenja

Posebno obrati paZnju na propisane zavare | norme

Prihvatno zavarivange prema radnof uputi: RU 01 41 Uputa za prihvatno zavarivanje

Predgrijavanje prema radnoj uputi. RU 01 30 Uputa za predgrijava
Opca dopustena odstupanja za zavarene konstrukcije prema EN |
KLASA BF, osim ako nije drugadije definirano na nacrtu

PRIVARNE MATICE ZAVARITI S UMUTARNJE STRANJE poz 25

Potvrdom operacije u NAV, radnik potvrduje da je izvréio kontrolu to&nosti te je odgovoran za istu!

010008 5420721 ISCENJE 0,00

AEAARTERRA 1000

Ogistiti srhove nakon rezanja

Potvrdom operacije u NAV, radnik potvrduje da je izvrdio kontrolu to&nost te je odgovoran za istu!

KONTROLA
015008 5420718 RAVNANJE 0,00

AU -

Potvrdom operacije u NAV, radnik potvrduje da je izvrsio kontrolu todnestl te je odgovoran za istu!
KONTROLA

020 059 5420719 LAKIRNICA 5,00

QO R "

Povrine pripremiti bonderitom

Zastili navoje 1 strojne obradene povriine ako ih ima

Proizvod lakirall prema zahtjevu | normama kupca.

Temel) TLV 12 251, 2K PUR RAL-1013 BIJELA (80-110 ym)

Pokrivna boja TLV 12 252, 2K PUR LIEBHERR SIVA (50-80 pm)
Potvrdom operacije u NAV, radnik potvrduje da j@ izvrdio kontrolu toénosti te je odgovoran za istu!

KONTROLA

025022 5420720 PAKIRANJE 000

L L "

Zavekial | pripremii za ta gt
“olvrdam opzracip u NAV, iadrikpotwduje da p izvigia cortolu -o3roct te jo adgovorar zaiztu!
KONTROLA

Slika 6.3. Plan kvalitete definiran tehnoloSkim postupkom [9]
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Ako pregledom ustanovi da kvaliteta odgovara, kontrolor na proizvod lijepi odgovarajucu
naljepnicu ¢ime daje odobrenje za nastavak proizvodnje ili po¢etak nove operacije. (Tablica 7.)
Ako pregledom ustanovi nesukladnost, kontrolor je duzan zaustaviti proces proizvodnje,
popuniti zapis 0 nesukladnosti (doradno-skartni list) te proizvod oznaciti naljepnicom "STOP,
Kvaliteta neuskladena" i doradno Skartnim listom. Evidencija i svi potrebni podaci o
doradi/Skartu nalaze se u sustavu NAV-u. Te zapise prate i po njima postupaju sluzba operativne
pripreme rada, sluzba tehnoloske pripreme rada, rukovodstvo proizvodnje, poslovode i radnici.
Ukoliko je nesukladnost takve prirode da je popravak nemogué tada ga kontrolora definira
kao ,,8kart* te poslovoda organizira uklanjanje proizvoda sa proizvodne linije.
Na sljede¢im slikama bit ¢e prikazani konkretni primjeri medufazne kontrole bravarskih

proizvoda sa mjernim alatima i pomagalima.

Na slikama od 6.4. do 6.10. prikazan je serijski proizvod ,,pumpenkasten* kupca Liebherr i
kontrola prema kontrolnim nacrtima. Posto se odredeni proizvod izraduje serijski, 100% kontrola
vrsila se kod prvog komada, i vrsi se kod znac¢ajnijih izmjena, a redovno se vrsi kontrola prema

kontrolnim nacrtima, odnosno kontroliraju se mjere koje su bitne (oznac¢ene na nacrtu):

o

Slika 6.4. Proizvod ,,PUMPENKASTEN® u napravi [10]
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Slika 6.5. Kontrolni nacrt proizvoda ,,PUMPENKASTEN® — pozicija 8 [9]

- il el |

Slika 6.6. Kontrola pozicije 8 pomocu ¢eliénog metra - ,,PUMPENKASTEN® [10]

Na slici 6.6. vidimo da je pozicija 8 dobro rotirana i postavljena na to¢nu mjeru.
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Slika 6.8. kontrola pozicije 56 pomocu

¢eli¢nog metra [10]

a -
P

|
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7 7273 1 15 .16 71
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e —i._:
Slika 6.9. O¢itavanje vrijednosti izmjere

[10]
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Slika 6.10. Nesukladnost — naljepnica ,,STOP* [10]

Na slici 6.7. vidimo da trazena kota za poziciju 56 iznosi 744 = 1 [mm]. izmjerena vrijednost
iznosi 747 [mm], kao §to vidimo na slici 6.9. S obzirom da nam je tolerancijsko polje = 1 [mm],
vidimo da je izmjerena vrijednost nesukladna, odnosno ,,bjezi“ nam van dozvoljene tolerancije
za 2 [mm]. S obzirom da na konkretnom komadu ,,PUMPENKASTEN* koji smo kontrolirali
nije bilo drugih nesukladnosti, osim $to je pozicija 56. postavljena na krivu mjeru, nije bilo
potrebe za pisanjem doradne liste. Na komad se samo stavila crvena naljepnica ,,STOP*, kredom
se oznacila nesukladnost i radniku se odmah ukazalo na problem (Slika 6.10.). Nakon popravka

vrsi se naknadna kontrola.

25



Slika 6.12. Kontrola promjera rupe sa pomi¢nim mjerilom (kljunovi za unutrasnje mjere) [10]
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Slika 6.13. Kontrola koncentri¢nosti Slika 6.14. Kontrola kutnosti pomoc¢u

metalnom kontrolnom $ipkom [10] metalnog kutnika [10]

Slika 6.15. Kontrola ravnosti metalnim ravnalom (libelom) [10]

27



Zavrs$na kontrola i ispitivanje

Zavr$nu kontrolu 1 ispitivanje, provodi isklju¢ivo kontrola na osnovu plana kontrole i u
skladu s pojedina¢nim uputama kontrole. Uskladenost proizvoda dokumentira zapishikom
zavrSne kontrole, zigom kontrolora, identifikacijskom karticom i po potrebi naljepnicama.
Proizvod koji kvalitetom zadovoljava i propisno je oznafen, smije se proslijediti u skladiste
gotovih proizvoda i pripremiti za transport. Ako se postupkom zavrSne kontrole ustanovi
nesukladnost, kontrolor na proizvod stavlja naljepnicu "STOP Kuvaliteta neuskladena " i
popunjava zapis o nesukladnosti. Zapis zavr$ne kontrole arhivira kontrola kao dokaz kvalitete

gotovog proizvoda.

Nakdnadna kontrola i ispitivanje

Naknadnu kontrolu i ispitivanje provodi kontrolor ukoliko je bila pronadena nesukladnost na
proizvodu te je definirana dorada. Nakon izvrSene dorade nesukladnog proizvoda, poslovoda je
duzan obavijestiti kontrolu da je proizvod doraden i spreman za kontrolu. Kontrolor je duzan
provjeriti sve veli¢ine koje su bile predmet dorade te utvrditi uskladenost doradene pozicije. Ako
je nesukladnost otklonjena, uklanja naljepnicu "STOP Kvaliteta neuskladena" ¢ime je zatvorena
utvrdena nesukladnost. U NAV-u se dorada zatvara upisom kontrolora koji ju zatvara i datumom
zatvaranja. Ako kontrolor ponovno ustanovi nesukladnost, poziciju vra¢a na ponovnu doradu, uz

prethodno popunjavanje obavijesti o gresci.

6.2.3. Cuvanje i arhiviranje kontrolnih zapisnika

Svi zapisnici kontrolnih aktivnosti, arhiviraju se u kontroli i u informatickom sustavu
poduzeéa, kao dokaz kvalitete. Cuvanje kontrolnih zapisnika je deset godina. Ako kupac trazi
dulji rok, kontrola je duzna postupiti prema zahtjevu kupca. Kontrolni zapisnici dostavljaju se
kupcu ako je to definirano ugovorom. Kontrola je duzna omoguciti uvid u kontrolne zapisnike
ako to kupac zahtijeva. Popratni listovi kao zapis o kvaliteti arhiviraju se u elektroni¢kom obliku,

gdje se u svakom trenutku moze vidjeti tehnoloski postupak za ve¢ isporucene proizvode.
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6.3. Mjerna oprema u poduze¢u EKO MEDIMRUJE d.d.

6.3.1. Ovlastenja i odgovornosti

Rukovoditelj proizvodnje odgovoran je za nabavu mjerne opreme potrebne za kvalitetan rad
I funkcioniranje procesa proizvodnje.

Rukovoditelj upravljanja kvalitetom odgovoran je za nabavu mjerne opreme potrebne za
kvalitetan rad i funkcioniranje procesa kontrole proizvoda. Takoder, odgovoran je za redovitu i
prema potrebi izvanrednu kontrolu i kalibraciju mjerne opreme.

Alatnicar skladisti nevaze¢u kontrolnu i mjernu opremu i vrs$i uniStenje rashodovane
opreme.

Svi djelatnici koji u svom radu koriste mjernu 1 ispitnu opremu, duzni su istu upotrebljavati
u skladu s njenom namjenom, cuvati je od ostecenja, te o svakom nastalom oStecenju obavijestiti
svog nadredenog.

Poslovode radnih grupa osiguravaju svojim djelatnicima adekvatnu, oznacenu i ispravnu

mjernu i ispitnu opremu.

6.3.2. Organizacija i opis postupaka

Sva mjerna oprema koju koriste djelatnici tvrtke treba biti dostupna, ispravna, oznacena i
redovito kontrolirana. Postupanje sa mjernom opremom podrazumijeva:

— kontrolu novonabavljene opreme

- redovitu kontrolu koriStene opreme

- kontrolu popravka koristene opreme

- kalibracijske kartone za svu mjernu opremu

- oznacavanje i identifikaciju

Kontrola novonabavljene opreme

Kontrolor obavlja kontrolu na osnovu ugovora o nabavi nove opreme i vaze¢im standardima
za kontrolu te opreme. Ako se radi 0 opremi viseg stupnja tocnosti za koju tvrtka ne posjeduje
opremu, umjeravanje je potrebno povjeriti instituciji koja je ovlaStena i verificirana za pojedino

umjeravanje. Jedna od tih ustanova je "Laboratorij za precizna mjerenja" Fakulteta strojarstva i
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brodogradnje u Zagrebu. Tako prekontrolirana oprema oznacava se markicom i brojem i

prosljeduje u upotrebu.

Redovna kontrola upotrebljavane opreme

Obavlja se u redovitim razmacima od 12 mjeseci na osnovu kalibracijskih kartona mjerila.
Sva mjerila kojima istice rok za kalibraciju, kontrolor povlaci iz upotrebe na osnovu evidencije

postojeée opreme. Umjeravanje obavlja po istim kriterijima kao i za novonabavljenu opremu.

Kontrola popravka upotrebljavane opreme

U slucaju kvara ili oSteenja, mjerna oprema izuzima se iz upotrebe. Na osnovu utvrdene
neispravnosti, kontrolor popunjava zapisnik o oSte¢enju mjernog sredstva, koju dostavlja nabavi.
Nabava je duzna osigurati popravak mjerne opreme. Popravljena mjerna oprema vracena u tvrtku
s garancijom 1 izvjeStajem o umjeravanju izvrSene od strane poduzeca koje je izvrSilo popravak,
ponovno Se umjerava prema istim kriterijima kao i novo nabavljena oprema i oznacava

kontrolnom markicom.

Kalibracijski karton mjerila

U kalibracijski karton mjerila kontrolor unosi rezultate redovnih i izvanrednih kalibracija. U

kalibracijski karton trebaju biti uneseni slijedeci podaci:

naziv mjerila

identifikacijski broj

- proizvodag, tip i godina proizvodnje
- mjerno podrucje

- mjesto upotrebe

- datum i mjesto kalibracije

- nacin i rezultati kalibracije

- datum ponovnog kalibriranja

- ovjera izvrsitelja kalibracije

Konkretan primjer kalibracijskog kartona prikazan je u tablici 6.6.

30



Oznacavanje i indetifikacija mjerne opreme

Sva mjerna oprema mora biti propisano ozna¢ena. Oznaka se sastoji od kontrolne markice i

identifikacijskog broja.

Kontrolna markica (Slika 6.24.) sluzi za identifikaciju ispravne mjerne opreme s datumom

slijedece kalibracije. Identifikacijski broj sluzi za prepoznavanje grupe mjerila i to¢no odredenog

mjerila. Za oznaku grupe myjerila sluzi kodno slovo, a za odredivanje odredenog mjerila kodni

broj. U upotrebi je slijede¢a mjerna oprema:

Redni . L Kodno
broj Naziv mjerila Slovo
1 Mikrometri za vanjska mjerenja A
2 Mikrometri za unutarnja mjerenja / Kontrolni prsteni B
3 Mikrometri za mjerenje dubina C
4 Planparalelne grani¢ne mjerke / Jednostruka mjerila za kutove / Kontrolni valjak / D
Ostali etaloni
5 Pomic¢na mjerila E
6 Termometri F
7 Kutnici sa i bez naslona G
8 Mjerne ure (komparatori) H
9 Mjerni listi¢i za mjerenje debljine, radijusa... |
10 Magnetne prizme J
11 Dubinomijeri K
12 Visinomjeri L
14 Celi¢ni metri / Ravnala / Mjerne letve M
15 Vage za mjerenje mase N
16 Moment kljuéevi 0]
17 Manometri R
18 Univerzalni kutomjeri S
19 Libele T
20 Ostali mjerni uredaji U
21 Granitne ploce / Mjerni stolovi \Y
22 3D Faro mjerna oprema Z

Tablica 6.5. Oznake mjerne opreme koja se upotrebljava u poduzec¢u [9]
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6.3.3. Kontrola to¢nosti mjerne opreme

Slika 6.16. Etaloni za umjeravanje mjernih instrumenata [10]

Kontrola to¢nosti pomi¢nih mjerila
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Slika 6.17. Pomi¢no mijerilo [10]

32



Kontrolor najprije obavlja vizualni pregled stanja oznaka i1 zazora izmedu mjernih povrsina.
Zazor kontrolira tako da myjerilo stavi u nulti polozaj i okrene ga prema izvoru svjetla. Ako
svjetlo nije vidljivo mjerilo je ispravno. Mjerilo koje ima zazor, svjetlo izmedu mjernih povrSina

je vidljivo, mjerilo nije ispravno i treba ga ukloniti iz upotrebe.

ML

T T

4 5 7 8 9

Slika 6.18. Pomi¢no mijerilo -vizualni pregled stanja i zazora izmedu mjernih povrsina [10]

Kontrola to¢nosti pomi¢nih mjerila obavlja se na slijedeci nacin:

- S planparalelnim grani¢nim mjerkama provjerava se razmak izmedu kljunova za vanjsko
mjerenje. Pomocu kontrolnih prstena provjerava se razmak izmedu kljunova za
unutarnje mjerenje. Zatim se opet pomocu etalona promjera visina / dubina produzetkom
za mjerenje visine / dubine. U sva tri slucaja provjeravaju se tri vrijednosti na cijelom

mjernom podrucju ( etaloni / prsteni razli¢itih vrijednosti) po potrebi uz pomo¢ povecala.

Slika 6.19. Pomi¢no mjerilo — provjera sa Slika 6.20. Pomi¢no mjerilo — provjera sa
etalonom duljine 10 [mm] [10] etalonom duljine 50 [mm] [10]
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Slika 6.22. Pomi¢no mjerilo — provjera sa Slika 6.23. Pomi¢no mjerilo — provjera
prstenom promjera 80 [mm] [10] visine sa etalonom duljine 50 [mm] [10]

- Kkontrolor kontrolira pomi¢na mjerila u skladu sa normom DIN 862, a vrijednosti
odstupanja ne smiju prelaziti veli¢ine navedene u normi.

- ispravno mjerilo dobiva novu kontrolnu markicu i moze se dalje koristiti

34



Slika 6.24. Pomi¢no mjerilo — kontrolna markica (oznaka) [10]

neispravno mjerilo povlaci iz upotrebe, popunjava zapisnik o osSteCenju mjernog
sredstva, uklanja mu kontrolnu markicu i dostavlja u alatnicu na mjesto za neispravan

alat.
sve rezultate kontrole unosi u kalibracijski karton (Tablica 6.6.)
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Tablica 6.6. Kalibracijski karton mjerila za pomi¢no mjerilo [9]
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Kontrola toénosti mikrometara

Slika 6.25. Mikrometri razli¢itih mjernih podrucja [10]

Pomoc¢u planparalelnih grani¢nih mjerki ili kontrolnih prstena kontrolor kontrolira
mikrometre u skladu s normom DIN 863, a vrijednosti odstupanja ne smiju prelaziti veli¢ine

navedene u normi

Slika 6.26. Mikrometar — provjera sa etalonom duljine 70 [mm] [10]

Neispravne mikrometre, koje ne moze podesiti Salje na popravak specijaliziranim
poduze¢ima za tu vrstu djelatnosti. Mikrometre koji se ne daju popraviti mora rashodovati.
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OznacCavanje ispravnih i povlacenje neispravnih mikrometara obavlja na isti na¢in kao i za

la. Rezultate kontrole i umjeravanja unosi u kalibracijski karton mjerila. (Tablica

pomicna mjeri

6.7
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Tablica 6.7. Kalibracijski karton mjerila za mikrometar [9]
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Kontrola to¢nosti mjernih ura (komparatora)

Pomoc¢u planparalelnih grani¢nih mjerki kontrolor kontrolira komparatore, u skladu s
normom DIN 878 1 provjerava slijedece karakteristike:

- greske pokazivanja cijele skale

- greske atestiranog dijela mjerne skale

- greske povratnog hoda

- rasipanje mjernih rezultata

Dozvoljena odstupanja prema DIN 878 navedena su u odgovaraju¢im tablicama u normi.
Rezultate unosi u kalibracijski karton mjerila, a oznacavanje ispravnih i povlacenje neispravnih

mjernih ura (komparatora) obavlja na isti na¢in kao i za pomi¢na mjerila.

Kontrola visinomjera i dubinomjera

Pomocu planparalelnih grani¢nih mjerki kontrolor kontrolira visinomjere i dubinomjere te
provjerava tri vrijednosti na cijelom mjernom podrucju, a rezultate upisuje u kalibracijski karton
mjerila. Kontrolor kontrolira mjerila u skladu sa normom DIN 862, a vrijednosti odstupanja ne
smiju prelaziti veli¢ine u normi. Oznacavanje ispravnih te povlacenje neispravnih visinomjera i

dubinomjera vr$i na isti nacin kao 1 za pomic¢na mjerila.

Kontrola univerzalnih kutomjera

Kontrolu vrsi kontrolor pomocu sloga jednostrukih mjerila za kutove (etaloni). Provjerava
odstupanje tri vrijednosti na cijelom mjernom podrucju, a rezultati unosi u kalibracijski karton
mjerila. Kontrolor kontrolira kutomjere u skladu sa normom DIN 875, a vrijednosti odstupanja
ne smiju prelaziti veli¢ine navedene u normi. Oznacavanje ispravnih te povlacenje neispravnih

kutomjera vr$i na isti nacin kao 1 za pomi¢na mjerila.

Kontrola kutnika sa i bez naslona

Kontrola se vrsi na ravnoj plo¢i naslanjanjem na kontrolni kutnik koji se ne Koristi u
proizvodnji 1 sluZi isklju¢ivo za umjeravanje. Gleda se zazor izmedu njih. Prema normi DIN 875,
vrijednosti odstupanja ne smiju prelaziti veli¢ine navedene normi. Oznacavanje ispravnih te
povlacenje neispravnih kutnika vrsi na isti nacin kao i za pomi¢na mjerila Rezultati se unose u
kalibracijski karton mjerila. (Tablica 6.8.)
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Slika 6.27. Kutnik - kontrola vanjskog kuta Slika 6.28. Kutnik - kontrola unutarnjeg kuta
pomocu kontrolnog kutnika [10] pomocu kontrolnog kutnika [10]

KARTON MJERNE OPREME stranica /1
O
McomMuRsE Mjerni instrument: Identifikacijski broj: Mijerilo posjeduje: Mjerni opseg mjerila:
KUTNIK G393 Kontrola 90°-300x175mm
Proizvodac: Tvornicki broj: Period umjeravanja: Mjerna jedinica:
HELIOS-PREISSER 04101854414 1godina .
Tip: Godina proizvodnje: Datum prvog umjeravanja: Vrijednost podjele:
VANJSKA | UNUTARNJA MJERENJA 2019. 02.2019. =
Pribor za umjeravanje: Uputa za umjeravanje: Kriterij prihvacanja:
Kontrolni kutnik P02 P02
o Ispitna mjera-kontrolna mjera Datum Umjeravanje izvrsio Spremd
Datum Nacin VIZUALNA uredu
N . . ponovnog —
umjeravanja | umjeravanja KONTROLA o o : Vanjski
90' umjeravanja EKO . D/N
laboratorij
Kontrolni
02.2019. ¥ NOVO 0,00 0,00 0,00 12.2019. D
kutnik
Kontrolni Nema
12.2019. v S e 0,00 0,00 0,00 12.2020. D
kutnik
EKOMEDIMURJE. 4. Dokument: 0B 125 rev 02, 05/2015
Brace Radi¢ 37, $enkovec
HR 10000 ¢ ROATIA.

Tablica 6.8. Kalibracijski karton mjerila za kutnik sa i bez naslona [9]
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Kontrola ravnala, ¢eli¢nih metara i mjerne letve

Kontrolor obavlja kontrolu ¢eli¢nih metara i ravnala usporedivanjem sa ravnalom (mjernom
letvom) viSe klase tocnosti. Kontrolira tri vrijednosti na cijelom mjernom podrucju, a rezultati
kontrole upisuje u kalibracijski karton mjerila. Kontrolor kontrolira ¢eli¢ne metre / ravnala u
skladu sa normom EC Class II, a vrijednosti odstupanja ne smiju prelaziti veli¢ine navedene u
normi. Rezultati se unose u kalibracijski karton mjerila. (Tablica 6.9.)

Tvrtka ne raspolaZze opremom potrebnom za umjeravanje mjernih letvi / ravnala visih klasa
tocnosti. Kontroliraju se u skladu sa normom DIN 866, a vrijednosti odstupanja ne smiju
prelaziti veli¢ine navedene u normi. Iste dostavlja na umjeravanje ustanovi koja posjeduje
potrebnu opremu i kadrove kao i ovlastenje od "Drzavnog zavoda za mjeriteljstvo". Mjerne letve
umjeravaju se svakih 5 godina.

Oznacavanje ispravnih te povlacenje neispravnih ravnala i ¢elicnih metara vr$i na isti nacin

kao i za pomi¢na mjerila.

Slika 6.30. Celi¢ni metar, usporedivanje vrijednosti sa mjernom letvom [10]
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Tablica 6.9. Kalibracijski karton mjerila za ¢eli¢ni metar [9]

Za kontrolu ravnosti ravnala kao etalon koristi se granitna ploc¢a / mjerni stol. Kontrolor prvo
obavlja vizualni pregled, oSte¢enja 1 upotrebljivost. Kontrola ravnosti vrsi se mjerenjem zazora
izmedu granitne ploce 1 povrSine koja se koristi za mjerenje. Zracnost sa mjeri planparalelnim
grani¢nim mjerkama ili mjernim listi¢ima. Maksimalna dozvoljena zra¢nost na bilo kojem dijelu

ravnala iznosi 0,5 [mm].
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Slika 6.31. Kontrola ravnosti libele na mjernom stolu [10]

Kontrola planparalalnih grani¢nih mjerka / jednostrukih mjerila za kutove /

kontrolnih prstena / kontrolnog valjka / ostalih etalona

Tvrtka ne raspolaZze opremom potrebnom za umjeravanje planparalelnih grani¢nih mjerka,
jednostrukih mjerila za kutove, kontrolnih prstena, kontrolnog valjka i ostalih etalona. Iste
dostavlja na umjeravanje ustanovi koja posjeduje potrebnu opremu i kadrove kao i ovlastenje od
"Drzavnog zavoda za myjeriteljstvo", koje sukladno tome dostavlja potvrdu / certifikat o
umjeravanju, kako je prikazano na slici 6.32. i tablici 6.10. Etaloni se umjeravaju svakih 5

godina ili ¢es¢e ukoliko postoji sumnja u njihovu ispravnost.
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Croatian metrodogy (mtitute

POTVRDA O UMJERAVANJU br.

Certificate of Calibration No.

Sveudiliste u Zagrebu

Faludtet strojarstva i brodogradnje
University of Zogrob
Foculty of Mechawica! Engineering
and Maval Architecture

Datum zdavanja: 10.11.2015.

Dafe of lssue

Korisnik: EKO MEDIMURIE d.d. CAKOVEC
Réveires

Podnositelj zahtjeva: EKO MEDIMURJE d.d. CAKOVEC
Cuslomey

Broj zahtjeva i datum. N-NAL-15-05965 od 19.10.2015.
Apphcavon Mo and date

Pradmet umjeravanja: PLANPARALELNE GRANICNE MJERKE
Iezasuramant ahyect Gavge hlocks =of

Mjerno pedruce. (0,5-100) mm

Idzasuneg range

Proizvodaé:

Mmufechmy

Vrsta: -

Tywe

Serijski broj | Oznaka. 970229 ! D.OMN1.2016

Sewalno. / Code

Datum mjerenja: 24.10.-09.11.2015

O3k of messwements

Nacienaini laboratorl| za dulfing

Wotiona! lebaratovy for length

Ivara Lulils 1, 10000 Zagreb, Hrvatska

Tel: +385 1 6168 327, Fax: +385 1 6168 599
e-mail: IFsb@ sk hr, www.hmi.hr

il

124115

17025-HAA

2434

Mjeme sesiqumosti ravedene u ovom dokumestu
odredene su sukladne 1SO/1EC Guide 28-3 | EA4/02.
Mjeme nesigurnosti su peocijenjens kao peodirene
nesigurnosti  dobivema  mnoZenjem  standardne
mesiqurnesti s faktorom pokrivana &, koji odgovane
razini povjeranja od vko 95 %. Uobiéajeno, faktor &
itnosi 2.

Ova potvrda ne made se obnaviti djelomiéne, esim uz
pismeno odobrenje Laboratorija koji Ju je tzdao.
Napomena: Ovo) potwd! pridrazena e naljepnica na
kojoj se beof 3 odnesi na laboratorij HNI/FSB-LPMD
sxkladno organizaciphnj shemi HMI-a.

The messurement uncertaintes stated In this document
fhowe been detsrmiosd acconting to the ISO/IEC Guide
98-3 and EA-4/02. Usunily. they hove bees estimoted
0s expand rtaily obtained by multiplying the
standard uncertainty by the cowerage factor ¥
corresponding to @ confidence level of obout 95 %.
Normatly, this facter k ¥ 2.

This cartificate may med be portially réproduced, excep!
with the prior weitten permission of the issuing
Laboralory.

Note: This certificote is asseciated with o (abel on which
the numbar 3 refars to the ladaratory HMI/FSB-LPMO
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Slika 6.32. Potvrda o umjeravanju planparalelnih grani¢nih mjerki [9]



Potvrda o umjeravanju br. 124115

Cortzade of Cavbvation No

Tablica 1. Rezultati mjerenja duZine
Table 1 Resués of mersaving the Jongth

Nazwna duzina Serjski broj Odstupanie duZine Primjedba
Nominal sngt Soevia! number Dowviations of leogth Ramark
LU pm__ 1 =
129 ! _97a% +0,08
13 97257 0,00
1 ] oren +0.09 =
132 97938 02 ]
133 97819 -0,13 -
1.34 97139 40,07
1.35 97449 001
1,36 97858 0,17
137 57605 -0.06 | = =
1,38 57035 +0,12 1
139 57600 +0.04 | B ==
14 97773 +0.04 1
141 97418 018
ST 47126 *0.03
143 97027 +0.05 3]
144 ) 97787 0,00
145 96372 +0.03 |
146 97803 4,08 | = -
147 97763 0,08 ‘ .
148 97433 +0.08 mehanitkl odtecena 1i
149 | 9r2m8 +.08 . ==
15 | 97265 012
B | 9718 +0.02 = =
[ 25 [ 41235 0,09
3 97768 0,12 = =
35 97883 0,17 7
: 97754 02 z
45 07232 017 mehanicki odtedena i korodirana
5 97073 -0,1 mehanickl oSledana i korodirana
55 57087 016 -
6 67524 | 013
65 67127 ) 4008
7 67517 -0.12 P [ =
75 87240 -0.16
8 97796 ‘ -0.12 =
85 97104 ‘ 013
E 97403 [ +0.04
95 9707, a .02

Tablica 6.10. Kalibracijski karton mjerila za planparalelne grani¢ne mjerke [9]

Kontrola mjerne opreme za masu (vaga)

Tvrtka ne raspolaze opremom potrebnom za umjeravanje mjerne opreme za masu (vaga).
Iste dostavlja na umjeravanje ustanovi koja posjeduje potrebnu opremu i kadrove kao i
ovlastenje od "Drzavnog zavoda za mjeriteljstvo", a to se vr$i u periodima definiranim na

izvjestaju umjeravanja.

Kontrola termometara

Tvrtka ne raspolaze opremom potrebnom za umjeravanje termometara. Iste dostavlja na

umjeravanje ustanovi koja posjeduje potrebnu opremu i1 kadrove kao i ovlastenje od "Drzavnog
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zavoda za mjeriteljstvo”. Umjeravanje termometara potrebno je ponoviti svakih 2 (dvije) godine

ili nakon isteka certifikata proizvodaca ili ¢es¢e ukoliko postoji sumnja u njihovu ispravnost.

Kontrola moment kljuceva

Tvrtka ne raspolaze opremom potrebnom za umjeravanje moment kljuceva. Iste dostavlja na
umjeravanje ustanovi koja posjeduje potrebnu opremu i kadrove kao i ovlastenje od "Drzavnog

zavoda za mjeriteljstvo", a to se vrsi u periodima definiranim na izvjestaju umjeravanja.

Kontrola manometara

Tvrtka ne raspolaze opremom potrebnom za umjeravanje manometara. Iste dostavlja na
umjeravanje ustanovi koja posjeduje potrebnu opremu i kadrove kao i ovlastenje od "Drzavnog

zavoda za mjeriteljstvo", a to se vrsi u periodima definiranim na izvjestaju umjeravanja.

Kontrola digitalnih libela

Kontrolor obavlja kontrolu libela prema uputama proizvodaca. Libela se postavlja na ravnu
povrsinu te se oCituje vrijednost. Zatim se libela rotira za 180° 1 postavlja na istu poziciju te se
ponovno ocituje vrijednost. Ukoliko je razlika vec¢a od 0,2°, libela se mora ponovno kalibrirati.
Kao ravna povr§ina moze se koristiti okretni stol obradnog centra koji se periodicki kontrolira i
umjerava. Oznacavanje ispravnih te povlacenje neispravnih libela vrSi na isti nacin kao i za

pomicna mjerila.

Kontrola ostalih mjernih uredaja

Kontrolor obavlja kontrolu ostalih mjernih uredaja prema uputama proizvodaca.

Kontrola grani¢nih plo¢a / mjernih stolova

Kontrola granitne ploce / mjernog stola vrsi se pomocu elektronskog ticala na obradnom
centru ili pomocu mjernog uredaja FARO Laser Tracker-a. Granitna ploca / mjerni stol
kontrolira se u skladu sa normom DIN 876, a vrijednosti odstupanja ne smiju prelaziti veli¢ine
navedene normi. Umjeravanje je potrebno ponoviti svakih 3 (tri) godine ili nakon isteka

certifikata proizvodaca ili ¢eS¢e ukoliko postoji sumnja u njihovu ispravnost. Oznacavanje
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ispravnih te povlacenje neispravnih granitnih plo¢a / mjernih stolova vrs$i na isti na¢in kao i1 za

pomicna mjerila.

Kontrola 3D Faro mjerne opreme

Tvrtka ne raspolaze opremom potrebnom za umjeravanje 3D mjernih uredaja. Iste dostavlja
na umjeravanje ustanovi koja posjeduje potrebnu opremu i kadrove. Umjeravanje 3D mjerne

opreme potrebno je ponoviti svakih 3 (tri) godine ili nakon isteka certifikata proizvodaca ili

ceSc¢e ukoliko postoji sumnja u njithovu ispravnost.
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7. Zakljucak

Oduvijek je postojala neka vrsta samokontrole, kontrole i na koncu upravljanje kvalitetom. S
vremenom kako se drustvo razvijalo u svim pogledima poboljSavanja zivota poput industrijskih i
tehnoloskih unaprjedenja, samim time razvijala Se i svijest o znacaju kvalitete. Danas imamo
mnogo alata i metodologija kvalitete bez kojih poduzeca jednostavno ne mogu biti konkurentna
u vrlo jakoj konkurenciji. S obzirom da zivimo u ,stolje¢u kvalitete potrebno je odabrati
optimalnu strategiju upravljanja kvalitetom, i uz konstanta pobolj$anja, pra¢enja konkurencije,

trzista, stvara se garancija za kvalitetan proizvod, povjerenje kupca u proizvod i konkurentnost.

Zahvaljujuéi nacionalnoj uskladenosti zakona o mjeriteljstvu poput Sl sustava jedinica,
tehni¢kim propisima o samim alatima i mjerilima, nadzoru nad mjerilima, stecen je uvjet za

kvalitetno odvijanje kontrole kvalitete.
Vizija poduzeca Eko Medimurje d.d. glasi: ,,Postati jedna od vodecih europskih tvrtki za
obradu metala ¢iju vrhunsku kvalitetu, pouzdanost i profesionalnost prepoznaju kupci, poslovni

partneri, zaposleni i dioni¢ar®. Sto jasno pokazuje da je tvrtka itekako svjesna vaznosti kvalitete,

te takvim pristup uz konstanta pobolj$anja moze o¢ekivati dobre poslovne rezultate.

Jakov Jambrovi¢ Cakovec, 19.05.2020
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