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Sazetak

Predmet istrazivanja ovog rada je vaznost kontrole kvalitete u poslovanju proizvodnog
poduzeca. U zavrsnom radu je opisana kontrola kvalitete opcéenito, upravljanje, osiguranje i
troSkovi kvalitete, te metode 1 alati za unapredenje kvalitete. Objasnjene su i norme koje se odnose
na upravljanje kvalitetom. U prakticnom dijelu je opisan cijeli postupak proizvodnje odabranog
proizvoda, te je razraden plan kontrole kvalitete tog proizvoda.

Kljucne rijeci: kontrola kvalitete, plan kontrole kvalitete, norme, zavarivanje, certifikati, NDT

ispitivanje



Summary

The subject of this work is the importance of quality control in the business of a company. The
final work describes quality control in general, quality management, quality assurance, quality
expenses and tools for quality improvement. Norms related to quality management are also
explained in the work. The practical part of the work describes the entire production process of the
selected product, and the quality control plan of the selected product is also explained.

Key words: quality control, quality control plan, norms, welding, certificates, NDT
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1. UVOD

U danasnje vrijeme, kada postoji Siroka ponuda proizvoda, poduzeca se trebaju truditi da imaju
Sto kvalitetnije proizvode jer kupci uzimaju u obzir kvalitetu i cijenu proizvoda. Uz mnogo ponuda,
kupac bira onaj proizvod koji zadovoljava sve njegove zahtjeve. Proizvodi moraju biti odredene
kvalitete da se zadovolje sve potrebe i Zelje kupaca, a zadovoljstvo kupca je najbitnije jer se samo
zadovoljan kupac uvijek vraca.

S obzirom na veliku konkurentnost na trzi$tu, poduzeca su uvidjela da je potrebno kvalitetu
staviti na prvo mjesto, i time se zapravo javila potreba za upravljanje kvalitetom. Dobro
implementiran sustav upravljanja kvalitetom poduzeéu osigurava polaziSte za stalno unapredenje
svih procesa i aktivnosti.

Kontrola kvalitete je zadatak upravljanja kvalitetom i to je jedan od najbitnijih dijelova
proizvodnog procesa jer se pogreske uocavaju na vrijeme i time se sprecava da nekvalitetan 1
nesukladan proizvod zavrsi kod kupca. Kontrola kvalitete usredotoCena je na ispitivanje proizvoda
kako bi se otkrile moguce greske koje se na kraju analiziraju da bi se vidjelo da li se proizvod
moze popraviti ili se proizvodnja zaustavlja. Najbitnije je zapravo odrediti tko ¢e vrSiti kontrolu
kvalitete i koliko €esto, na kojim mjestima ¢e se vrsiti, koji alati i metode e se koristiti te postupak
u slucaju nesukladnosti.

Vaznu ulogu u postizanju kvalitete ima osiguranje kvalitete. Osiguranje kvalitete je dio sustava
upravljanja kvalitetom koji se usredotocuje na planirane aktivnosti koje su implementirane u
sustav kvalitete kako bi zahtjevi u pogledu kvalitete proizvoda i usluga bili ispunjeni.

Kako bi se prikazali kvalitetu na odgovaraju¢i na€in potrebna su nam neka mjerila, a ta mjerila
su norme. Norme odreduju svojstva nekog sustava, dozvoljena odstupanja, nacin ispitivanja itd.
Norme se razvile s ciljem unapredenja i olakSavanja medunarodne trgovine, a proizvod proizveden
prema normi lakse se prodaje. Norme su sastavni dio tehnicke dokumentacije svakog proizvoda i
sadrZe sve propise o kvaliteti, karakteristike kvalitete te nacin i metode ispitivanja kvalitete.

Cilj rada je prikazati da je za kvalitetu proizvoda potrebno mnogo napora i truda svih ¢lanova
organizacije kako bi se zadovoljili kupci. Potrebno je pazljivo planirati kontrolu kvalitete kako bi

cijeli proizvodni proces bio uspjesan.



2. KONTROLA KVALITETE

Kontrola kvalitete se odnosi na nadzor u nekom proizvodnom procesu, ali je najprije potrebno
objasniti svaki pojam zasebno da bi u potpunosti shvatili o ¢emu se radi. Rije¢ ,,kontrola“ se veze
uz provjeravanje ili nadzor nekog svojstva proizvoda ili proizvoda opc¢enito. Rijeé¢ ,,kontrola“
potic¢e iz francuskog jezika i najsire gledano oznacava nadzor, nadgledanje ili provjeravanje
nekoga ili necega. Cilj kontrole je taj da se utvrdi tok necega.

Rijec ,kvaliteta“ potice od latinske rijeci ,,qualitas®, §to predstavlja svojstvo, odliku, vrednotu,
sposobnost, znaCajku neke stvari. Kvaliteta se uvijek provjeravala kroz neke specifikacije ili
norme, pa je tako, prema normi ISO 9000, kvaliteta stupanj do kojeg skup svojstvenih znacajki
ispunjava zahtjeve. Opca definicija kvalitete glasi: ,,Kvaliteta je mjera ili pokazatelj koji pokazuje
obujam, odnosno iznos uporabne vrijednosti nekog proizvoda ili usluge za zadovoljenje tocno
odredene potrebe na odredenom mjestu i u odredenom trenutku, onda kada se taj proizvod i usluga
kroz drustveni proces razmjene potvrduju kao roba. Kvaliteta u tehni¢kom smislu je ispunjavanje
svih tehnickih zahtjeva u skladu s kvalitetom proizvoda ili usluge. Kvalitetu mozemo definirati

prema nekoliko Kriterija:

e subjektivni kriterij

e kriterij koji se temelji na proizvodu ili usluzi
e kriterij temeljen na zahtjevima korisnika

e kriterij temeljen na vrijednosti

e proizvodni kriterij

Subjektivni kriterij govori tome da kvaliteta mora biti izvrsna, ali nedostatak je taj da se pri
tom Kkriteriju ne dobivaju jasne smjernice za mjerenje kvalitete. Kriterij koji se temelji na proizvodu
ili usluzi nam objasnjava da je kvaliteta funkcija mjerljivih i karakteristi¢nih znacajki, npr. broj
zavarenih spojeva po jedinici duzine zavarenog spoja. Kriterij temeljen na zahtjevima korisnika se
temelji na tome da je kvaliteta ono $to kupci zahtijevaju. Mjerilo kriterija temeljenog na vrijednosti
je veza izmedu prikladnosti, razine zadovoljstva kupca i cijene proizvoda. Proizvodni kriterij je

usmjeren na proizvodni proces i na postizanje odredenih znacajki. [1]

1 https://www.fpz.unizg.hr/njolic/dip/pdf/Kvaliteta_i normizacija Predavanja.pdf
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https://www.fpz.unizg.hr/njolic/dip/pdf/Kvaliteta_i_normizacija_Predavanja.pdf

Kaoru Ishikawa je jedan od najuspjesnijih japanskih znanstvenika na podrucju kvalitete. On je
govorio da je kvaliteta ekvivalent sa zadovoljstvom kupca i da kvaliteta mora biti definirana
opsezno, tj. nije dovoljno samo reci da je proizvod visoke kvalitete, ve¢ moramo fokusirati paznju
na kvalitetu svakog aspekta organizacije. Takoder je smatrao da kvalitetu treba shvacati sa
razumijevanjem, tj. sagledati kvalitetu svakog pojedinog dijela.

Kontrola kvalitete je nadzor nad proizvodnim procesom tijekom njegova odvijanja, a provodi
se u dva dijela. Najprije se provodi unutrasnja kontrola kvalitete od strane proizvodaca, a zatim se
provodi vanjska kontrola kvalitete od strane kupca, konkurenata i samog trzista. Svrha kontrole
kvalitete je definirati optimalni opseg mjerenja i ispitivanja, definirati optimalne kontrolno-ispitne
metode uz koristenje prikladne mjerne opreme, pravodobno identificirati i ukloniti nesukladne
dijelove iz proizvodnog procesa te definirati postupak vodenja i Cuvanja zapisa i dokumentacija 0
kvaliteti. Za uspjeSno provodenje kontrole kvalitete potrebno je razumjeti tehnike koje se koriste
u statistickim metodama kontrole kvalitete, razumjeti svrhu i ciljeve primjene tih metoda,
poznavati mjerne i kontrolne postupke koji se koriste, te osigurati da vi$i menadzment razumije

ciljeve koji se mogu postici primjenom metoda kontrole kvalitete.

2.1. Upravljanje kvalitetom

Upravljanje kvalitetom (eng. Quality Management — QM) je proces koji prepoznaje i upravlja
aktivnostima potrebnim da se dostignu ciljevi kvalitete organizacije. Upravljanje kvalitetom je
skup radnji koji odreduje politiku kvalitete, ciljeve, i odgovornosti te ih u okviru sustava kvalitete
ostvaruje pomocu planiranja, pracenja, osiguravanja i poboljSavanja kvalitete. Upravljanje
kvalitetom ima 4 klju¢na parametra, a to su kontrola kvalitete, poboljsanje, planiranje i

funkcioniranje (slika 2.1) [2]. Sustav upravljanja kvalitetom nam omoguéuje:

e povecanje dobiti uslijed boljih prodajnih rezultata
e smanjenje troSkova neodgovarajucih proizvoda

e konkurentnost i bolju trziSnu poziciju

e prepoznatljivost, pouzdanost i poslovnu izvrsnost
e vece povjerenje vanjskih 1 internih kupaca

e kvalitetniji rad i bolja motiviranost zaposlenika

o fleksibilnost i spremnost za brze promjene

e ujednacenu kvalitetu proizvoda, usluga i procesa



Resursi, okruzenje

Slika 2.1 Funkcioniranje sustava upravljanja kvalitetom [2]

Temeljna nacela sustava upravljanja kvalitetom:

e organizacija orijentirana prema kupcu
e jasno vodenje

e timski rad

e procesni pristup

e sustavni proces upravljanja

e stalno unapredenje

e donosenje odluka na temelju Cinjenica

e dobar odnos sa dobavlja¢ima

2.2. Osiguranje kvalitete

Definicija osiguranja kvalitete (eng. Quality Assurance — QA) prema normi 1SO 9000:2000
jest: "Osiguranje kvalitete dio je sustava upravljanja kvalitetom fokusiran na stvaranje povjerenja
u ispunjavanje osnovnih zahtjeva vezanih za kvalitetu”. Osiguranje kvalitete oznacava planirane
aktivnosti implementirane u sustav kvalitete kako bi zahtjevi u pogledu kvalitete proizvoda i
usluga bili ispunjeni. QA je jedan od nacina spre¢avanja greSaka ili nedostataka u gotovim
proizvodima i izbjegavanja problema pri isporuci. Pojava sustava osiguranja kvalitete posljedica
je uvodenja statistickog pracenja proizvodnih procesa u Sjedinjenim Drzavama Amerike u

vremenu izmedu dva svjetska rata i iskustva vojnih operacija za vrijeme Drugog svjetskog rata.[8]



2.3. Vrste kontrole kvalitete

ucCestalosti, objektu kontrole, wvrsti

parametrima za kontrolu, razini kontrole, pristupu kontroli, vrsti plana kontrole i normizaciji. [5]

dobivenih podataka, vrsti

VRSTE KONTROLE
KVALITETE

Kontrola kvalitete procesa zahtijeva pravilan izbor vrste kontrole, ovisno o fazi poslovanja,

uzorkovanja, definiranim

PREMA FAZI
POSLOVANIA

UEESTALOSTI

PREMA OBJEKTU

KONTROLE

PREMA VRSTI
DOBIVENIH
PODATAKA

PREMA DEFINIRANIM
PARAMTERIMA ZA
KONTROLU

PREMA VRSTI
PRISTUPA
KONTROLI

PREMA VRSTI
PLANA KONTROLE]

NORMIZACIIE

PREMA
POSTUPKU

— ULAZNA

| DOKUMENTACLIA

WARIJABLE

— PREMAAQL

< voBiEaEN

JEDNOSTRUKO

KLASIENA

— MEDUFAZNA

— UZORAK

ATRIBUTI

— PREMALQL

- BLAZI

DVOSTRUKO

NORMIRANA

— IZLAZNA

L CUEL SKUP

raspoloZivosti resursa.

2.4. Troskovi kvalitete

— PREMA LQO,

— PREM 1QL

Slika 2.2 Vrste kontrole kvalitete

- STROZI

VISESTRUKO

Odabir vrste kontrole kvalitete ovisi o troSkovima, zahtjevima, znacajkama kontrole 1

TroSkovi su vrijednost utroSene imovine i resursa kako bi se proizveo korisni uc¢inak. Troskovi

kvalitete su jedan pojavni oblik troSkova koji nastaju zbog odredenih zahtjeva kvalitete, odnosno

nastaju zbog prevencije, sprecavanja gresaka, i sl. MoZemo ih podijeliti na troskove preventive,

procjene, te troSkove koje izazivaju unutarnji i vanjski propusti. [3]

Troskovi kvalitete se mogu javiti svugdje, pa ¢ak i1 zaposlenik moze biti troSak kvalitete,

primjerice, edukacija zaposlenika o kvaliteti. Ukljuceni su u kalkulaciju, ali ne kao posebna stavka,

veéinom su nam nepoznati i prikriveni, ali su znacajni pokazatelj kvalitete.




2.5. Metode i alati za unapredenje kontrole kvalitete

Proces unapredenja kontrole kvalitete je zapravo niz koraka koji se trebaju poduzeti da bi
kontrola kvalitete bila $to bolja, a sam proces unapredenja mora biti kontinuirani. Koriste se
razlicite metode i alati, a odabir metoda odnosno alata, ovisi o mnogo faktora. Najprije se odreduje
vrsta radnje, tj. da li je radnja preventivna/zastitna ili popravna, a tek onda se gledaju ostali faktori
i nakon toga se bira odredeni alat ili metoda. Unapredenje kvalitete se postize promatranjem svih
aktivnosti u tvrtki, pove¢anjem ucinkovitosti, uklanjanjem greSaka i aktivnosti koji ne doprinose
vrijednosti proizvoda, koriStenjem suvremenih metoda unapredenja kvalitete, itd.

Proces unapredenja ukljucuje trenutno i pozeljno stanje, razloge za poboljSavanje, moguca

rjeSenja, nadzor, standardizaciju te vrednovanje rezultata (slika 2.3).

PROCES STALNOG
UNAPREDENJA
~[ Sto se Zeli postici ]

| |!dentifikacija kupaca i njihovih
zahtjeva

I Ocjena postojeceg stanja

Definiranje prilika za
pobolj3anje

Identifikacija problema ]

Implemenatcija plana

postupka ako je potrebno

Razvoj rjesenja, strategije i
planova za poboljianje

Nadzor rezultata i ponavljanje }

—[ Standardizacija ]

Zakljucivanje i vredovanje
djelotvornosti poboljsanja

Slika 2.3 Proces stalnog unapredenja kontrole kvalitete

Postoji nekoliko podjela alata i metoda, ali jedna od najpoznatijih je sedam osnovnih alata za
poboljsavanje kontrole kvalitete. Ti alati primjenjivi su kod rjeSavanja problema s kvalitetom u
proizvodnji, vecina se temelji na numerickim podacima i najce$c¢e se koriste u kontroli kvalitete

jer pomazu kod pracenja i analize podataka.
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Sedam osnovnih alata kvalitete [4]:

e kontrolni list

e histogram

e dijagram uzro¢no-posljedi¢nih zavisnosti
e pareto dijagram

e dijagram zavisnosti

e dijagram tijeka

e kontrolna karta

2.5.1. Kontrolni list

Kontrolni list je zapravo list za brojanje i akumuliranje podataka koji dolazi u obliku obrasca.
Koristi se u fazi identifikacije, primjerice kada zelimo utvrditi broj nedostataka. Prilikom
prikupljanja podataka potrebno je definirati cilj i postupak prikupljanja podataka, razmotriti
problem, sagledati problem u cijelosti, i zapisati podatke radi jednostavnijeg grupiranja.

Kreira se vrlo jednostavno, najprije je potrebno prikupiti odredene podatke, zatim kreirati
obrazac, tj. kontrolni list i upisati te podatke i na kraju interpretirati te podatke i koristiti ih pri

analizi.

MJESTO GRESKE

BROJ GRESAKA

UKUPNO

Rezanje

Tokarenje

Glodanje

Brusenje

PovrSinska obrada

Pakiranje

R R O W DN

Tablica 2.1 Primjer kontrolnog lista

2.5.2. Histogram

Histogram je graficki prikaz ucestalosti pojavljivanja nekog odredenog dogadaja. Omogucuje

nam prikaz varijabilnosti procesa, a najées¢e se primjenjuje za prikaz vecih skupina podataka ili
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uzoraka. Postupak izrade sastoji se od prikupljanja podataka i slaganja tih podataka u tablicu, zatim
je potrebno izracunati raspon, broj i $irinu razreda te granice razreda, i na kraju se crta tablica

frekvencija i iz toga mozemo nacrtati histogram te ga analizirati.

Histogram

15 20

Ucestalost

10

r T T T T 1
0 5 0 15 20 25
Kategorije

Dijagram 2.1 Primjer histograma

2.5.3. Dijagram uzro¢no-posljedi¢nih zavisnosti

Dijagram uzro¢no-posljedi¢nih zavisnosti (riblja kost, Ishikawa dijagram) jednostavno
prikazuje odnos izmedu problema, tj. posljedice i uzroka koji utjece na taj problem. Omogucava
sagledavanje §to vise mogucih uzroka koji dovode do problema koji se analizira, a sve u svrhu
poboljsanja procesa. Moze se koristiti za istrazivanje postojecih problema, ali i za preventivno
provjeravanje razli¢itih faktora koji bi mogli dovesti do problema. Primjena ovog dijagrama je
vrlo Siroka, dijagram je primjenjiv za pobolj$anje procesa sa svrhom optimiziranja produktivnosti
i troSkova te za analizu gresaka, reklamacija i drugih nedostataka.

Najprije je potrebno definirati problem, a zatim i glavne uzroke koji se kategoriziraju
(djelatnici, strojevi, metode rada, materijali, mjerenja, okolina). Nakon unoSenja tih podataka u

dijagram, pristupa se promatranju veza izmedu uzroka i odredivanju najvaznijeg uzroka.

Metode rada

—_—

—r
=
ﬁ

Dijagram 2.2 Primjer dijagrama uzrocno-posljedicnih zavisnosti [3]
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2.5.4. Pareto dijagram

Pareto dijagram (ABC analiza, dijagram prioriteta) sluzi za identifikaciju i klasifikaciju
problema prema stupnju njihove vaznosti 1 ucestalosti pojavljivanja kako bi se lakSe donosile
odluke. Temelji se na Pareto principu koji nam govori da 20% uzroka rezultira sa 80% posljedica.
Princip se usmjerava na rjeSavanje najvaznijih problema, pri ¢emu se ne ulazi u rjeSavanje
najmanje bitnih problema. Omogucava fokus na klju¢ne probleme koji nude najvise moguénosti
za poboljsanje. Metoda je veoma fleksibilna i ¢esto se koristi sa drugim alatima i metodama u
kombinaciji.

Prilikom kreiranja Paretovog dijagrama potrebno je definirati problem, definirati vremensko

razdoblje prikupljanja podataka i odgovornu osobu koja ¢e sve analizirati.

ABC grafikon
W

AL

Vrijednost u %
w

0
£ a0
30 C

0 10 20 30 40 50 60 70 80 [0 100
Proporcija predmeta u %

Dijagram 2.3 Primjer Pareto dijagrama

2.5.5. Dijagram zavisnosti

Dijagram zavisnosti (dijagram rasprSenja, korelacijski dijagram) nam objaSnjava ovisnosti
izmedu utjecajnih faktora koji osiguravaju funkcioniranje procesa, te ovisnosti jednog faktora o
nekom drugom faktoru. Jednostavno receno, korelacija izmedu 2 faktora moze biti pozitivna,
negativa ili ne postoji. Ako je pozitivna, onda povecanje jednog faktora ovisi o povecanju drugog,
a ako je negativna onda smanjenje jednog faktora ovisi o povecanju drugog. U slucaju kada nema
korelacije to znaci da ne postoji veza izmedu dva faktora.

Crtanjem dijagrama zavisnosti dobivamo informacije o postojanju veza, te o njihovom smjeru,
obliku i jakosti.
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Dijagram 2.4 Primjer dijagrama zavisnosti [9]

2.5.6. Dijagram tijeka

Dijagram tijeka je graficko ras¢lanjivanje nekih elemenata, aktivnosti ili problema
promatranog procesa tako da je vidljiv pocetak, tijek i1 kraj procesa. Primjenjuje se za razlicite
aktivnosti, od procesa obrade, tijeka i prerade materijala, za prikaz procesa na vi$oj razini
organizacije, za programiranje i sl. Na jednostavan nacin prikazuje mjesta gdje se proces moze
pojednostaviti i poboljsati, ali prikazuje i kriticna mjesta u procesu. Moze se Koristiti i za
utvrdivanje troSkova kvalitete.

Prilikom kreiranja najprije je potrebno odrediti granice procesa, ras¢laniti proces na aktivnosti
i odrediti njihov slijed, identificirati ulaze, izlaze i operacije, definirati odgovorne osobe i na kraju

graficki prikazati dijagram.
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Dijagram 2.5 Primjer dijagrama tijeka [10]

2.5.7. Kontrolna karta

Kontrolna karta je alat pomoc¢u kojega se provodi statisticka kontrola proizvoda ili
proizvodnoga procesa c¢ija je osnovna uloga otkrivanje i vizualizacija poremecaja i odstupanja
kvalitete proizvoda. To je zapravo graf koji se sastoji od mreze vertikalnih i horizontalnih linija
koje sluze za analizu varijacija u proizvodnom procesu. Koristi se za provjeru kvalitete proizvoda
tijekom proizvodnog procesa, a ne na kraju. Tehnika kontrolnih Karata je zapravo uzimanje veceg
broja malih uzoraka iz procesa, koji bi trebali biti, ako je to moguce, slucajni. Zadatak je taj da
odrzavaju proces u stanju kontrole, da taj proces dovedu u stanje kontrole 1 da pokazu da li je
postignuto stanje kontrole.

Postoji 2 vrste kontrolnih karata [2]:

e Kkontrolne karte za pracenje kvantitativnih ocjena
o kartaizmjera (x-karta)
o karta srednjih vrijednosti (x-karta)
o karta raspona (R-karta)
o karta standardne devijacije (o-karta)
e Kkontrolne karte za pracenje kvalitativnih ocjena

o p kontrolna karta
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o np kontrolna karta
o U kontrolna karta

o ¢ kontrolna karta

Kontrolne karte za pracenje kvantitativnih ocjena se mogu medusobno kombinirati jer tako
imaju vecu korisnost, npr. kontrole karte srednjih vrijednosti i raspona (xR Kkarte). Prilikom izrade
najprije se mora odabrati proces koji ¢e se nadzirati pomoc¢u kontrolne karte i neka karakteristika
kvalitete koja ¢e se pratiti, a zatim se prikupljaju podaci i na temelju toga se izraduje kontrolna
karta koja se mora dobro analizirati.

Na apscisu se nanosi uzorak koji slijedi neki odredeni vremenski period, a na ordinatu se unose
karakteristike kvalitete. Na mrezu se zatim unose rezultati mjerenja kvalitete proizvoda na osnovu
uzorka u obliku toc¢ke. U kontrolnim kartama te tocke su rasporedene uz odredena odstupanja.
Kontrolna karta ima definiranu sredi$nju liniju i dvije linije koje su joj paralelne, a te dvije linije
nazivaju se donja kontrolna granica (DKG) 1 gornja kontrolna granica (GKGQ), kao §to je prikazano
na slici 2.4. Kontrolne granice razdvajaju znacajne od slu¢ajnih uzroka odstupanja. Sve ono §to se

nalazi izvan kontrolnih granica, predstavlja znacajne uzroke. [6]

Padruéje Gornja

rasipanja kontrolna

uzoraka granica
i | - A:'/ GEKG

Vrijednost
karakkteristike
=

P Centralna
{- Linit
\w / inija

a0 T T T T T T T T T T T T T T T T T T |1'K\ DO].'ljﬂ
1 2 T 4 5 67 8 910111213 14151617 1818 20 kontrolna
granica
Tacka izvan . DKG
kontrole Uzorci —

Slika 2.4 Primjer kontrolne karte [18]

2.6. Plan kontrole kvalitete

Plan kontrole kvalitete definira sve aktivnosti i kriterije za postizanje i dokazivanje kvalitete
proizvoda. Te aktivnosti su uskladene sa zahtjevima ugovora, standarda i specifikacija. Plan
kontrole kvalitete izraduje se na zahtjev kupca i daje se njemu ili od kupca ovlastenoj osobi na

odobrenje. Plan treba uskladiti sa zahtjevima kupca.
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U planu kontrole kvalitete trebaju biti vidljive sljedece stavke:

zakoni, propisi, norme

tehnicka i tehnoloska dokumentacija

postupci i radne upute

obrasci za vodenje zapisa i izvjeStavanje

lista odgovornosti

Norma 10005:2005 ,,Sustavi upravljanja kvalitetom — Smjernice za planove kvalitete opisuje

Sto je plan kontrole kvalitete i njegove zahtjeve. Definicija plana kvalitete prema toj normi je:

,Plan kontrole kvalitete je dokument koji odreduje tko i kada ¢e procese, postupke i pridruzene

resurse koristiti, kako bi se zadovoljili zahtjevi specifi¢nih projekata, procesa ili ugovora.*? [13]

W& Broj: List: j
s ARM.PKK.001
4 zﬁ?‘; PLAN KONTROLE KVALITETE Revi 1od2 |
WE-KR | 0 l
Kupac: Naziv proizvoda: Ugover broj:
XXX BBB
Broj crteZa: Radni nalog:
326616, 326646, 326651, 327331, 327332, 326653
Rig‘-b Naziv operacije Karakteristika t—_—<l\’rfgi1§ :sﬁ::;l% yre Z/ZZ:]:; Zapis o kvaliteti Napomena
1 |Ulazna kontrola
1.1 |Kemijski sastav, 1. Prema zahtjevu za celik. Kontrolu obaviti HRN C.B0.500 R — atesti upotrijebljenog
mehanicka svojstva usporedbom parametara navedenih u atestu |DIN 17440 materijala.
kvalitete sa zahtjevima iz TDU. HRN C.B0.500 Atesti dodatnog
2. Provjeriti oznake SarZe atesta i oznake na DIN 17440 materijala.
Celiku.
1.2 | Oblik, dimenzije, 1. Provjeriti odstupanja od dimenzija, valovitost, U slucaju neprihvatljivih
stanje pavrsine. debljinu lima, ostecenja rubova. odstupanja reklamacija
2. Provjeriti stanje povrsine u adnosu na dobavljacu.
koroziju.
2 |Nadzor procesa
Strojna otrada 1. Sve dimenzije oznacene na crtezu [ Crtez 326616 | [D-Tzvjestaj o mjerenju [
|3 |Zavr$na kontrola - i a ]
3.1 |Vizualni pregled {Pregledati da li su napravljene sve pozicije Radni nalog | ‘R - pak lista ili predatnica
|prema zahtjevu u radnom nalogu. Radni nalog
3.2 |Zavrsna kontrola - Atesti materijala, zapisi o izrSenim kontrolama i Sve dokumente uvezati u
Kompletiranje ispitivanjima. fasciklu.
dokumertacije
| 3.3 [Isporuka kupcu Utovar robe na kamion i otprema. Obavezno predati dokumentaciju
uz proizvod (atesti, zapisi o
ispitivanjima, pak lista ili
otpremnica).
Za: Obrazac: ARM.OB.36 Izradio,Datum/Potpis: Odobrio/Datum/Potpis:

Ispunjava Kupac

Pregledao:

Odobrio:

Datum:

LEGENDA:

a kvaliteti)

W-Witness point (Uvjetno prisustva), H-Hold point (Obavezno prisustvo), D-Document review (Pregled zapisa kvalitete}, C-Certificate (Uvjerenje o kvaliteti), R-Record (Zzpis

Slika 2.5 Primjer plana kontrole kvalitete [19]

2 http://docshare01.docshare.tips/files/19480/194800167.pdf
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Plan kontrole kvalitete je koristan da se pokaze kako se sustav upravljanja kvalitetom
primjenjuje na odredeni slucaj, da se pokazu kupcu i svim zainteresiranim stranama svi zahtjevi
za kvalitetom, da se smanji rizik od neispunjenja zahtjeva kvalitete itd. Pripremom plana kvalitete
kupcima se osigurava uvid u sve kontrolne aktivnosti, a kupac ima vece povjerenje u organizaciju
da ¢e svi zahtjevi biti ispunjeni.

Postoje 3 klju¢na elementa koja se trebaju preklapati da bi plan kontrole kvalitete bio uspjesan,
a to su kontrola kvalitete, osiguranje kvalitete i upravljanje kvalitetom. Te elemente je potrebno

dobro povezati za uspjesnost. [14]
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3. NORME I NORMIZACIJA

Norma je priznata mjera za odredenu kvantitativnu ili kvalitativnu veli¢inu u okviru odredene
zajednice. Norma je zapravo mjera koju je uspostavilo neko tijelo, to je nesto $to je unaprijed
odredeno ili pozeljno. Norme se susre¢u u svakodnevnom zivotu i veoma su bitne za
funkcioniranje zivota. One reguliraju sve, od proizvodnje, gradnje, kvalitete, pa do klimatizacija,
telefona i sl. Pomoc¢u normi se ostvaruje jednostavnija komunikacija izmedu svih strana na trzistu,
olaksavaju se neki postupci poput nabave, pakiranja, transporta, i time se zapravo i Smanjuje broj
reklamacija. Opca definicija norme glasi: ,,Norma je dokument donesen konsenzusom i odobren
od priznatoga tijela, koji za opéu i visekratnu uporabu daje pravila, upute ili znacajke za djelatnosti
ili njihove rezultate s ciljem postizanja najboljeg stupnja uredenosti u danome kontekstu*.>

Normizacija je djelatnost uspostavljanja odredaba za op¢u i opetovanu uporabu koje se odnose
na postojece ili moguée probleme radi postizanja najboljeg stupnja uredenosti u danome
kontekstu.* Ciljevi normizacije su pobolj$anje kvalitete proizvoda i usluga, poveéanje sigurnosti i
zaStita zivotne okoline, osiguranje prikladnosti proizvoda 1 usluga da ¢e ispuniti svoju funkciju,
ujednacenost dimenzija, smanjenje raznolikosti proizvoda itd.

Normizacija mora ispunjavati neka nacela, a to su:

e konsenzus

e ukljucivanje svih zainteresiranih strana
e javnost rada

e stupanj razvoja tehnike

e koherentnost zbirke normi

Konsenzus je nacelo koje objasnjava da na odredenom podrucju djelovanja norme mora
postojati suglasnost svih zainteresiranih strana, te da se oprecna stajaliSta moraju usuglasiti.
Ukljucivanje svih zainteresiranih strana nam govori da sve strane moraju sudjelovati u izradi 1
dragovoljnoj primjeni norme. Javnost rada podrazumijeva da je postupak izrade norma javan i
dostupan svim zainteresiranim stranama. Norma definira “stanje tehnike”, tj. stupanj razvoja

tehnike u danome vremenu utemeljen na provjerenim znanstvenim, tehniCkim i iskustvenim

3 https://www.hzn.hr/default.aspx?id=89

4 https://www.hzn.hr/default.aspx?id=89
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spoznajama.® Koherentnost normi nam govori da norme ne mogu biti proturjeéne, tj. prilikom
izdavanja nove norme, stara se mora povuci iz upotrebe.

Prema Hrvatskom zavodu za norme, postoji 8 vrsti norma:

e 0sSnovna norma
e terminoloska norma
e norma za ispitivanja
e norma za proizvod
e norma za proces

e norma za uslugu

e norma za sucelje

norma o potrebnim podacima

Osnovna norma opisuje glavna podrucja primjene i opée pojmove. Terminoloska norma
utvrduje nazive koji su popraceni crtezima, definicijama itd. Norma za ispitivanja se odnosi na
metode ispitivanja, poput uzorkovanja. Norma za proizvod odreduje zahtjeve koje mora ispuniti
odredeni proizvod kako bi bio prikladan. Norma za proces odreduje zahtjeve koje proces mora
ispuniti kako bi se osigurala prikladnost. Norma za uslugu odreduje zahtjeve koje mora ispuniti
odredena usluga kako bi bila prikladna. Norma za sucelje odreduje zahtjeve koji se odnose na
spojivost proizvoda u njihovim spojnim to¢kama. Norma o potrebnim podacima sadrzi popis

znacajka za koje treba navesti odredene podatke radi boljeg opisa nekog proizvoda ili usluge. [12]

3.1. Medunarodna organizacija za normizaciju ISO

Postoji nekoliko razina normizacije, a to su medunarodna, regionalna i nacionalna. U
medunarodnu normizaciju su ukljucena tijela svih zemalja. S obzirom da se Zeli postici
jednostavniji proces dogovaranja i nabave i povecanje protoka robe, uvedene su medunarodne
norme i time je olakSana komunikacija izmedu svih zainteresiranih strana. Postoji medunarodni
normizacijski sustav u kojem djeluju 1SO (International Organisation for Standardization) i IEC

(International Electrotehnical Commission).

5 https://www.hzn.hr/default.aspx?id=66
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Medunarodna organizacija za norme osnovana je 1946. godine, a osnovalo ju je tadasnjih 25

vodec¢ih zemalja svijeta. Najveca je svjetska organizacija za razvoj normi i normizaciju. Sredi$nji

ured se nalazi u Zenevi i odatle se koordiniraju sve aktivnosti. Deklarira se kao nevladina

organizacija koja se sastoji od 162 tijela za normizaciju. Struktura organizacije se sastoji od opce

skupstine, vijeca i tehnickog odbora (slika 3.1)

— Odgovornosti/lzvjeitaji

* Savjetodavna uloga

Upravni

odbor

Opca
skupstina
Stalni odbori .o
»  VijeCe |«
vijeca
___________________________ Tehnicki
: upravni odbor
Odbori za
strategiju
Tehnicki
odbori

Slika 3.1 Struktura ISO organizacije

ISO organizacija razvija medunarodne norme (ISO), tehnicke specifikacije, tehnicke izvjestaje

1 javno dostupne specifikacije. Osnovni zadatak je priprema, prihvacanje, objavljivanje 1 briga o

medunarodnim normama. Cilj je potpuna normizacija u svim podru¢jima znanosti i tehnologije.

3.2. 1SO 9000

Puni naziv norme 1SO 9000 je "Sustavi upravljanja kvalitetom - Temeljna nacela i terminoloski

rje¢nik", a to je grupa normi koja objasnjava osnovne pojmove i sadrzi rje¢nik tih pojmova. Norma

opisuje temelje sustava upravljanja kvalitetom koji su predmet niza norma ISO 9000.

Niz norma ISO 9000 obuhvaca norme:

e [SO 9000
e [SO 9001
e [SO 9004
e |SO 19011
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Norma moze se primijeniti na niz razli¢itih organizacija, korisnike proizvoda, razna tijela
unutar organizacija ili vanjska tijela, i sl. [7]

Neke prednosti ove norme su da je jednostavna i pregledna, olaksana je upotreba u svim
djelatnostima, prakti¢na je za upotrebu u malim i srednjim poduzeéima, usmjerena je na kupce,
bolje je prilagodavanje organizacije, omogucava put ka poslovnoj izvrsnosti jer zahtijeva
uspjes$nost rada cijele organizacije, bolja je prilagodljivost ostalim sustavima upravljanja.

Ova norma ima 8 nacela za upravljanje kvalitetom [4]:

1. Organizacija usmjerena prema kupcu

Govori o tome da organizacija najviSe ovisi o kupcima i da organizacija treba dobro
razumjeti njihove zahtjeve 1 potrebe. Treba se usmjeriti na to da se osvoji §to vise kupaca,

da se zadrze postojeci i da se pobolj$a odnos s kupcima.

2. Vodecauloga
Ovo nacelo govori da su vode osobe koje uspostavljaju jedinstvo svrhe, usmjeravaju i

stvaraju uvjete kako bi se postigli zadani ciljevi. Voda mora biti orijentiran prema
unapredenju, razvoju i promjenama procesa.

3. Ukljuc¢ivanje ljudi

Osposobljeno, ovlasteno i potpuno uklju¢eno osoblje na svim razinama organizacije
najbitniji je njezin element. Zaposlenici se moraju ukljuciti u rjesavanje problema,
donoSenje odluka, definiranje planova i strategija i sl. Da bi se to postiglo potrebno je Sto
vise edukacija, dobra komunikacija, povoljni uvjeti rada, sigurnost itd.

4. Procesni pristup

Bolji rezultati postizu se kad se aktivnosti razumiju i kad se njima upravlja kao medusobno
ovisnim procesima. Potrebno je identificirati procese za sustav upravljanja kvalitetom,
odrediti redoslijed procesa, odrediti kriterije za osiguranje ucinkovitog djelovanja,
osigurati raspoloZivost resursa, pratiti i analizirati procese i stalno ih poboljSavati.

5. Sustavni pristup upravljanju

Cilj svake organizacije je povecanje efikasnosti i produktivnosti, a da bi se to postiglo
potrebno je sa svim procesima upravljati kao sa sustavom. Sustavni pristup dovodi do
potpunog upravljanja kvalitetom.

6. Stalno poboljSavanje

Ovo nacelo nam govori kako nikad ne bi smo smjeli biti zadovoljni trenuta¢nim stanjem,
ve¢ trebamo uvijek teziti boljem. Sve procese trebamo stalno poboljSavati kako bi kupei i

sve ostale zainteresirane strane bile zadovoljne.
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7. Cinjeni¢ni pristup donoSenju odluka

Potrebno je najprije prikupiti odredene podatke i temeljito ih analizirati i tek onda donijeti
odluku o neCemu. Za svaku odluku treba biti odredena podloga, tj. vjerodostojni podaci i
informacije. Pri donoSenju odluka potrebno je na sve gledati objektivno i racionalno.

8. Obostrano koristan odnos s dobavlja¢ima

Da bi uspjeh bio odrziv, potrebno je odrzavati dobre odnose sa svim dobavljac¢ima jer je to

na obostrano zadovoljstvo.

3.3. 1SO 9001

ISO 9001 "Sustavi upravljanja kvalitetom - Zahtjevi" je norma koja odreduje zahtjeve sustava
upravljanja kvalitetom koji su primjenjivi za sve organizacije. Ova norma se temelji na procesnom
pristupu i metodi PDCA (slika 3.2).

Plan - Do - Check - Act

DJELOVANLIE - PLANIRANIJE -

poboljsanje ciljeva,
procesa ili

riesenja aktivnosti

\
|
‘ planiranog
‘ - | ostvarenja

PROVIJERA -
uspjesnosti
implementacije
planiranog rjeSenja

PROVEDBA -
svakodnevnih
zadataka

Slika 3.2 PDCA metoda [11]

Norma propisuje kako organizacija mora uspostaviti, dokumentirati, primijeniti 1 odrzavati
sustav upravljanja kvalitetom i stalno poboljsavati njegovu ucinkovitost. Cilj norme je povecati
zadovoljstvo kupca i neprekidno poboljsavati sustav. Norma se primjenjuje kada organizacija treba
dokazati svoju sposobnost za osiguranje kvalitete proizvoda koji udovoljavaju zahtjevima i

potrebama kupca te zakonskim regulativama i kad treba povecati zadovoljstvo kupca.
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Zahtjevi norme 1SO 9001:

1
2
3
4
5.
6
7
8
9

Podruc¢je primjene

. Upucivanje na druge norme

Nazivi i definicije
Kontekst organizacije
Vodstvo

Planiranje

. Podrska

Izvedba

. Vrednovanje

10. Poboljsavanje

3.4. 1SO 9004

ISO 9004 "Upravljanje u svrhu trajne uspjeSnosti organizacije — Pristup upravljanju
kvalitetom" je norma koja razmatra uc¢inkovitost i djelotvornost sustava upravljanja kvalitetom te
mogucnost poboljSavanja sposobnosti. Ciljevi su zadovoljstvo kupca,
zadovoljstvo zainteresiranih strana i sposobnost organizacije te postizanje trajnog i neprekidnog
poboljsavanja. Ova norma sluzi organizacijama kao podrSka za postizanje odrzivog uspjeha.

Obuhvaca odgovornost uprave, upravljanje resursima, realizaciju proizvoda i mjerenje, analizu

poboljsavanje.

Zahtjevi norme 1SO 9004:

Podrucje primjene

. Upucivanje na druge norme

Nazivi i definicije

. Upravljanje odrzivim uspjehom organizacije

1
2
3
4
5.
6
7
8
9

Strategija i politika
Upravljanje resursima
Upravljanje procesom

Monitoring, mjerenje, analiza i preispitivanje

. PoboljSavanje, inovacije i ucenje
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3.5. 1SO 19011

ISO 19011 "Smjernice za provodenje audita sustava upravljanja" je norma koja sadrzi
smjernice o auditiranju sustava upravljanja, uklju¢ujuéi nacela auditiranja, upravljanje programom
audita i provedbu audita te smjernice o vrednovanju kompetentnosti osoba uklju¢enih u proces
audita. ® Norma pruza jedinstven i uskladen pristup koji omoguéuje djelotvoran audit sustava
upravljanja. Temelji se na nekoliko nacela, a to su cjelovitost, ispravno izlaganje, profesionalna
pozornost, povjerljivost, neovisnost i pristup temeljen na dokazima.

Zahtjevi norme 1SO 19011:

Podrucje primjene

Upucivanje na druge norme
Nazivi i definicije

Nacela auditiranja

Upravljanje programom audita

Provedba audita

N g s~ wDd e

Osposobljenost i vrednovanje auditora

Shttps://www.svijet-kvalitete.com/index.php/normizacija/516-iso-norme-za-sustav-upravljanja-

kvalitetom
26


https://www.svijet-kvalitete.com/index.php/normizacija/516-iso-norme-za-sustav-upravljanja-kvalitetom
https://www.svijet-kvalitete.com/index.php/normizacija/516-iso-norme-za-sustav-upravljanja-kvalitetom

4. PLAN KONTROLE KVALITETE U PROIZVODNOM
PODUZECU

4.1. O poduzecu

Poduze¢e We - Kr d.o.0. bavi se proizvodnjom metalnih konstrukcija i njezinih dijelova,
gradevinske stolarije, kovanjem, preSanjem, Stancanjem i valjanjem metala, montiranjem
kompletnih postrojenja, proizvodnjom Kkaroserija za motorna vozila, izradom nacrta za strojeve i
industrijska postrojenja, inzenjerstvom, upravljanjem projektima i1 tehni¢kim djelatnostima i
drugo.

Poduzece posluje s brojnim svjetski poznatim tvrtkama kao $§to su BMW, Audi, Skoda, Pastor,
Flextronics, Honda, VW. Zaposljava preko 400 ljudi.

Temelj uspjesSnog poslovanja je postavljanje realnih ciljeva i stalno poboljSanje, a upravo to
rade u ovom poduzecu. Unutar samog poduzeca postoji veoma dobra komunikacija izmedu
zaposlenih i samim time je bolje okruzenje za rad.

Za bolji i kvalitetniji rad bitna je i dobra organizacijska struktura koja je prikazana na slici 4.1.

UPRAVA
Direktor

PREDSTAVNIK UPRAVE 7A SUSTAV UPRAVLIANIA
- KVALITETOM

Voditelj

TAINICA
Administrator

TEHNICKO - OPERATIVNA

NABAVA PRODAJA

AVA DAl PROIZVODNIA PRIPREMA PROIZVODNIE KONTOLA KVALITETE
Voditelj Voditelj Voditelj

Voditelj Voditelj

ZASTITA NA RADU

POGON
Poslovoda

MONTAZA
Poslovoda

ODRZAVANJE
Poslovoda

AKZ
Poslovoda

TRANSPORT
Poslovoda

SKLADISTE
Poslovoda

Slika 4.1 Organizacijska struktura poduzeéa We-Kr d.0.0.
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4.2. Alati i metode za poboljSanje kontrole kvalitete u poduzecu

Poduzece koristi razli¢ite metode i alate, od kojih su najbitnije kontrolne karte 1 plan kontrole
kvalitete. Osim tih alata koriste se i kontrolni listovi, brainstorming i dijagram stabla.

U svojem poslovanju koriste i jedan od modela stalnog unapredivanja, a to je potpuno
upravljanje kvalitetom (TQM).

Brainstorming je metoda koja se koristi u timskom radu. Potice se na kreativno razmisljanje i
stvaranje novih ideja. Dijagram stabla se koristi kako bi se neka ideja razvila u potpunosti ili kako
bi se neki problem razvio do najsitnijih detalja jer ¢e se time taj problem rijesiti jednostavnije.

Potpuno upravljanje kvalitetom je takvo upravljanje koje podrazumijeva kontinuirano
poboljsanje  kvalitete koja ¢e zadovoljiti ocekivanja kupaca. Zahtijeva sudjelovanje svih
zaposlenika na svim organizacijskim razinama. Zadatak je unaprijediti kvalitetu iznad o¢ekivanja
kupaca i stalno teziti ka poboljSanju. Ima 3 nacela, a to su zadovoljenje zahtjeva kupaca, stalno

poboljSavanje i timski rad. Ta nacela se temelje na PDCA krugu (slika 3.2).

4.3. Norme u poduzecu

Poduzece obavlja svoju djelatnost u skladu sa svim normama i standardima. Posjeduju

certifikate za sljede¢e norme:

e SO 9001:2015

e |SO 14001:2015

e [SO 3834-2:2007

e HRN EN 1090

e AD 2000- Merkblatt HPO
e WHG

Vise o normi ISO 9001 se nalazi u poglavlju 3.3.

Norma ISO 14001 opisuje sustav upravljanja okoliSem 1 osigurava odrZiv razvoj. Objasnjava
kako povecati uspjeSnost kroz ucinkovito koriStenje resursa te izbjegavanje i smanjivanje
nastajanja otpada.

Puni naziv norme ISO 3834-2 jest: ,,Zahtjevi za kvalitetu zavarivanja taljenjem metalnih
materijala -- 2. dio: Sveobuhvatni zahtjevi za kvalitetu“. Norma je namijenjena kontroli kvalitete
u zavarivanju, a primjenjuje se na konstrukcije s visokim statickim i dinami¢kim opterecenjima u
kojima bi otkaz zavarenih spojeva vodio potpunom otkazivanju proizvoda, a to bi dovelo do

znacajnih financijskih posljedica i velikog rizika ozljeda osoba.
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Norma HRN EN 1090 je grupa normi koja se odnosi na izvedbu ¢eli¢nih i aluminijskih
konstrukcija. [12] Definira zahtjeve za kvalitetom koje organizacija mora ispuniti prilikom
konstruiranja, proizvodnje, testiranja i ispitivanja Celi¢nih i aluminijskih konstrukcija. Sastoji se
od:

e HRN EN 1090-1: Zahtjevi za ocjenjivanje sukladnosti konstrukcijskih komponenata
e HRN EN 1090-2: Tehnicki zahtjevi za ¢eli¢ne konstrukcije
e HRN EN 1090-3: Tehnicki zahtjevi za aluminijske konstrukcije

Norma AD 2000- Merkblatt HPO opisuje zahtjeve za konstruiranje i dimenzioniranje proizvoda
pod pritiskom, primjerice tlaéne posude. [16]
WHG ili Zakon o gospodarenju vodama (njem. Wasserhaushaltsgesetz) sadrzi odredbe o zastiti

i koriStenju povrSinskih i podzemnih voda, te o zastiti od poplava. [15]

4.4. Kontrola kvalitete u proizvodnom procesu

Za provedbu kontrole kvalitete potrebni su neki ulazni podaci koji se nalaze u radnoj, tehnickoj

1 tehnoloskoj dokumentaciji, te u normama, a to su:

e radni nalog

e crtez proizvoda (mora biti zadnja verzija koja je odobrena od strane narucitelja)
e atesti repromaterijala (repromaterijal se nabavlja s atestima EN 10204 3.1)

¢ nadlezne norme

e plan kontrole kvalitete

e kontrolna karta

Ako postoji potreba za to, onda se moZe narediti i provodenje analize rizika s ciljem
pravovremenog prepoznavanja opasnosti i poduzimanja korektivnih radnji. Za procjenu rizika
postoje 2 kriterija, potencijalne posljedice i vjerojatnosti dogadaja, i na temelju toga se radi matrica
rizika prema kojoj se analizira rizik i onda se na temelju toga preporucuju radnje za otklanjanje
rizika.

Proces zapocinje pripremom kontrolnih karata koje moraju obuhvatiti kompletan plan kontrole
kvalitete. Potrebno je obuhvatiti sve potrebne dimenzije, mehanicka svojstva, povrSinsku zastitu,
te propisati mjerno-ispitno opremu. Radnik koji je izradio jedan ili viSe prvih komada mjeri sve

dimenzije izradenih uzoraka i ako su zadovoljavajuée onda ih upisuje u kontrolnu kartu i izvjescuje
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nadleZznog kontrolora da su komadi spremni za kontrolu, i ako je sve u skladu sa zahtjevima

proizvodni proces moze poceti.

Vrste kontrole u fazama proizvodnje:

1.

Ulazna kontrola

Obavlja ju referent nabave na osnovu narudzbenice, otpremnih dokumenata i certifikata
materijala koji se dostavljaju sa isporu¢enim materijalom.

Kontrola pozicija

Za kontrolu pozicija nakon bilo kojeg od postupaka rezanja zaduzen je radnik koji je obavio
rezanje i on upisuje dobivene izmjere u nacrt pozicije, navodi datum obavljene operacije i
potpisuje dokument koji se arhivira kod voditelja proizvodnje.

Kontrola sklopova

Za kontrolu sklopova je odgovoran radnik koji je izvrSio sklapanje sklopa od pripadajucih
pozicija. Upisuje dobivene izmjere svih prikljuénih mjera i mjera polozaja pozicija unutar
sklopa, datum obavljene operacije, potpisuje nacrt i predaje ga voditelju proizvodnje na
arhiviranje.

Kontrola zavarivanja

Vizualnu kontrolu zavarivanja nakon zavrSetka proizvodnje obavlja inZenjer zavarivanja
sa voditeljem proizvodnje koji istovremeno vodi i dnevnik zavarivanja. Zavarivanje se vrsi
prema tehnologiji zavarivanja izradenoj i ovjerenoj od strane imenovanog inzenjera za
zavarivanje (IWE/EWE) ili njegovog zamjenika.

Kontrola metodama bez razaranja — NDT kontrola

NDT kontrole se obavljaju u skladu s procedurama ovjerenim od strane nadzornog
inZenjera za zavarivanje.

Kontrola AKZ-a (antikorozivna zastita)

Za kontrolu AKZ-a su zaduzeni zaposleni koji provode AKZ i oni vode dnevnik AKZ-a
uz obavezno upisivanje svih relevantnih podataka.

Kontrola vijéanih sklopova

Kontrola montaze

Ako se uoc¢i nesukladan proizvod ili dio, on se mora ukloniti iz proizvodnog procesa, i

procijeniti da li je on Skart ili se moze popraviti ili prenamijeniti i postupiti u skladu s time.

Podaci koji se odnose na kvalitetu proizvoda izlaze iz proizvodnog procesa u obliku pisanih

dokumenata ili racunalnih zapisa, a to su Zapisi o kvaliteti, [zvjeS¢e o nesukladnosti i Reklamacija

dobavljac¢u - na kvalitetu usluge ili proizvoda.
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4.5. Opis proizvoda

Slika 4.2 AssaNorth Modul

Na slici 4.2 je prikazan odabrani proizvod na kojem ¢e se raditi plan kontrole kvalitete.
Proizvod AssaNorth Modul je kontejner koji poduzecée radi prema narudzbi od strane vanjskog
narucitelja. Na slici je samo jedan modul, ali ima ih vise koji se zapravo spajaju u jednu cjelinu.

Poduzeée radi samo module i isporucuje ih, ali ih ne sklapa u jednu cjelinu.

4.6. Postupak proizvodnje

Komunikacija s kupcem

Za komunikaciju s kupcem odgovoran je odjel Prodaje. Kupac Salje sve potrebne nacrte za

proizvodnju, te zahtjeve vezane uz proizvode.

Priprema proizvodnje

U pripremu proizvodnje su ukljuceni odjeli Tehnolosko-operativna pripreme proizvodnje,
Proizvodnja, Montaza i Kontrola kvalitete te Koordinator za zavarivanje. Oni pripremaju tehnicku
dokumentaciju, specifikaciju postupka zavarivanja (WPS), planove zavarivanja i kontrole
kvalitete, nabavu repromaterijala i dodatnog materijala za zavarivanje, radne naloge, ispitne liste,

check-listu i druge dobavljace za odredena ispitivanja.
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Izrada i pregled potrebne tehnicke i tehnoloske dokumentacije

Provjerava se dostupnost i kvaliteta tehnicke dokumentacije. Potrebno je provjeriti prikladnost
zahtjeva za nabavu repromaterijala i usluga u odnosu na primjenjive norme i odmabh je potrebno
eliminirati dobavljace koji ne udovoljavaju zahtjevima. Za NDT metode potrebno je provjeriti
azurnost certifikata i uskladenost s vaze¢im normama. Provjeriti planove zavarivanja i plan
kontrole kvalitete. Treba provjeriti primjenjivost WPS-a i certifikata o kvaliteti postupka
zavarivanja (WPQR) na proizvod. Provjeriti umjernost aparata za zavarivanje, mjerne i ispitne
opreme te stanje ostale potrebne opreme. Provjeriti bazu raspolozivih zavarivac¢a kvalificiranih za
WPQR i WPS.

Izbor dobavljaéa

Dobavlja¢ ¢eli¢nih proizvoda (limovi, profili) mora biti certificiran za proizvodnju celika
sukladno normama i mora biti u mogucnosti izdati Izjavu o svojstvima i Uvjerenje o ispitivanju
EN 10204 3.1. Dobavlja¢ vijaka mora biti certificiran prema EN 15048/EN 14399 za proizvodnju
vijaka i mora biti u moguénosti izdati Izjavu o svojstvima i Uvjerenje o ispitivanju EN 10204 3.1,
a samourezni i sidreni vijci se isporucuju sa ETA certifikatom. Dobavlja¢ usluga toplog cincanja
treba imati potvrdu Ovlastenog tijela o provedenom auditu ili proizvoda¢ mora provesti audit
dobavljaca. Dobavlja¢ AKZ-a mora imati Program zaStite od korozije sukladno zahtjevu
navedenom u tehni¢koj dokumentaciji. Operateri za NDT ispitivanja moraju biti osposobljeni za

izvodenje ispitivanja sukladno normi I1SO 9712,

Nabava
Prilikom narucivanja repromaterijala za zavarivanje mora se pazljivo i tocno ispuniti zahtjev

za materijal u skladu s pripadaju¢om normom. Materijal se nabavlja u skladu sa zahtjevima norme

u EN 1090-2.

Skladi$tenje repromaterijala

Djelatnici u skladistu na osnovu dostavljenog materijala preuzimaju materijal po masi, a
kontrola kvalitete po kvalitativnim karakteristikama. Za svaki osnovni i dodatni materijal mora se
odrediti Sifra kako bi se isti mogao pohraniti bez mogucnosti preklapanja s nekim drugim
materijalom.

Zaprimanje robe vrsi se na osnovu dostavnice. Prije zaprimanja robe potrebno je provjeriti robu
prema dokumentima kojima je roba narucena (narudzbenica i sl.) i dokumente koji prate robu

(atesti, racuni, itd.).
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Repromaterijal treba biti sloZzen u skladistu prema obliku 1 materijalu da bude lako dostupan 1

prepoznatljiv po identifikacijskim oznakama i oznakama Sarzi.

Proizvodnja

Sve operacije proizvodnje izvodi kvalificirano osoblje, a zavarivaci moraju biti kvalificirani za
WPS/WPQR od ovlastenih tijela. Koordinator zavarivanja zaduzen je za pridrzavanje WPS,
planova zavarivanja i planiranih ispitivanja dimenzija i ispitivanja metodama bez razaranja.

U tijeku procesa i kontrole zavarivanja vrSe se potrebna oznacavanja kako bi se osigurala
sljedivost materijala i u svakom trenutku moglo prepoznati stanje pregleda i ispitivanja.

Postupak proizvodnje:

1. Izrada Celi¢ne konstrukcije

Komponente su od celika S355J2. Prilikom izrade konstrukcije se radi rezanje,
spajanje, zavarivanje, povrsinska obrada te lakiranje.

Za zavarivanje je potrebno pripremiti WPS, WPQR i plan zavarivanja. Na temelju
zahtjeva konstrukcije, zahtjeva kupca i nadlezne inspekcije Koordinator zavarivanja ili
tehnolog razraduje tehnoloski postupak i izdaje WPS u kojima tocno opisuje postupak
zavarivanja s definiranim parametrima. Prije zavarivanja Koordinator zavarivanja
provjeriti valjanost kvalifikacija zavarivaca, WPS, identificirati osnovni materijal, i
provjeriti pripremu spojeva. Za vrijeme zavarivanja Koordinator zavarivanja mora
razmotriti parametre zavarivanja, temperaturu predgrijavanja, ¢iS¢enje i1 oblik prolaza
i slojeva zavara i korake zavarivanja, te mora imati nadzor okoli$nih uvjeta. Aparati za
zavarivanje se moraju svakih 6 do 12 mjeseci umjeravati, a za svaki aparat mora
postojati plan umjeravanja.

Nakon zavarivanja se provode neki od postupaka povrsinska obrade, a zatim ide
¢is¢enje i1 priprema povrsine za lakiranje. Prije samog ¢is¢enja potrebna je vizualna
kontrola rubova, zavara i same povrsine te je potrebno provijeriti da li su vijci 1 matice
zaSti¢eni. Provodi se abrazivno ciS¢enje, tj. pjeskarenje sa kvarcnim pijeskom.
Potrebno je vrlo temeljito ¢is¢enje mlazom abraziva (zahtjev 2 %), §to znaci da
prilikom pregleda bez upotrebe povecala, na povrSini ne smije biti vidljivog prisustva
ulja, masnoca, oneciS¢enja, okujine, hrde, premaza 1 stranih tijela. Stupanj zastite od
korozije mora biti C5-1, tj. vrlo visok. Slijedi nanosenje temeljne boje, ali se mora voditi
racuna o temperaturi okoline, vlaznosti zraka i temperaturi povrSine. Nakon temeljne
boje ide lak, tj. zaStitni premaz. Na kraju je potrebno provesti mjerenje debljine

premaza.
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2. Dimenzijska kontrola
Provodi se kontrola dimenzija i oblika metodama bez razaranja u skladu s planom
kontrole kvalitete. Ne provodi se kontrola svake komponente, nego onih koje su
najbitnije. Na slici 4.3. su zaokruzene mjere koje se provjeravaju, a na kraju se radi

Izvjestaj o dimenzionalnoj kontroli koji se nalazi u prilogu br.1.
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3.

Ispitivanje zavara

Provodi se vizualna (VT), penetrantska (PT) i magnetska (MT) kontrola zavara, a
provodi ih inZenjer za zavarivanje.

Prilikom vizualne kontrole, provjeravaju se oblik i dimenzija zavarenog spoja te razne
povrsinske greske kao $to su korozija, necistoce, povrSinska poroznost, pukotine vec¢ih
dimenzija i neprovaren korijen zavara. Provodi se direktna vizualna kontrola i vizualna
kontrola detalja. Za provodenje VT koriste se pomicno mjerilo, mjerilo za zavare,
povecalo i pomoc¢na sredstva.

Prilikom izvodenja penetrantske kontrole najprije je potrebno dobro ocistiti 1 odmastiti
povrsinu jer ako se ne ocisti onda se na povrsini moze nakupljati penetrant ili se moze
zaCepiti postojeca pukotina. Nakon ¢iS¢enja se nanosi penetrant koji je crvene boje 1
zatim je potrebno osigurati vrijeme penetriranja. Nakon odredenog vremena potrebno
je ukloniti viSak penetranta i nanijeti bijeli razvija¢ koji povlaéi penetrant iz pukotine i
Siri ga na povrsinu kako bi se lakse uocio. Taj proces radi na principu kapilarnosti, tj.
razvijac je pun Supljina i prolaza koji se ponasaju kao cjevcice i onda vuce taj penetrant

na povrsinu. Pregled se obavlja pod vidljivim svjetlom.

Slika 4.4 Penetrantska kontrola

Magnetska metoda radi na nac¢in da se formira magnetsko polje oko vodica kroz koji
prolazi elektri¢na struja. Prolaskom magnetskog toka kroz pogreske (npr. pukotina)
dolazi do skretanja i koncentracije magnetskih silnica u presjeku ispod pogreske.
Potrebno je povrSinu dobro odistiti i onda nanijeti kontrastnu boju da bi se indikacije
bolje vidjele. Zatim se nanose magnetske Cestice 1 koristi se magnetski jaram koji u

dodiru s materijalom zatvara magnetski krug i time magnetizira materijal.
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Slika 4.5 Magnetska kontrola

Nakon zavrSene kontrole zavara piSu se VT, PT 1 MT izvjestaji koji se nalazu 1
prilozima 2., 3. i 4.

Izrada vanjske i krovne oplate

Nakon nabave komponenti oplate provodi se montaZza i ugradnja na konstrukciju.
Vanjska oplata mora biti debljine 3 mm, a krovna 8 mm. Slijedi abrazivno c¢is¢enje.
Potrebno je vrlo temeljito ¢is¢enje mlazom abraziva (zahtjev 2 '%). Stupanj zastite od
korozije mora biti C5-1. Slijedi nanoSenje temeljne boje i zastitnog premaza (lak).
Potrebno je potrebno provesti mjerenje debljine premaza posebnim uredajem (slika
4.6)

Slika 4.6 Uredaj za mjerenje debljine premaza
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5. Ugradnja unutarnjeg podnog lima
Potrebno je ugraditi pocin¢an lim klase bojanja C3H, a potrebna koli¢ina je 56 m2.
Potrebno je potrebno provesti mjerenje debljine premaza.
6. lzrada otvora po zidovima
Izraduju se otvori po zidovima i ugraduju se okviri.
7. Ugradnja limova za uévrscenje panela i kutnika za sidrenje
Te dijelove je potrebno lakirati klasom bojanja C3H izvana, a iznutra C2H.
8. Ugradnja transportnih kutnika
9. Ugradnja parne brane
10. Ugradnja kamene/mineralne vune na krov i pod
11. Ugradnja duplog poda — Vinyl
12. Ugradnja odignutog poda/cementne ploce
13. Ugradnja promata
14. Ugradnja panela
15. Ugradnja vanjskog podnog lima
Potrebno je nabaviti pocincan lim klase bojanja C3H, a potrebna koli¢ina je 56 m2.
Potrebno je potrebno provesti mjerenje debljine premaza.
16. Ugradnja opsavi oko vrata i opSavi oko promata
17. Ugradnja kutnih lajsni
18. Ugradnja kuki, Skopca 1 ostalih dijelova za dizanje
19. Ugradnja vrata
20. Oznacavanje proizvoda metalnim oznakama
Finalni proizvod mora biti oznacen jer je inace nesukladan. Oznaka mora biti na mjestu

gdje ona ne smanjuje zivotni vijek konstrukcije.

Zavr$na kontrola

Prilikom zavr$ne kontrole provjerava se:
e dali je krovni lim vodonepropustan
e da li prodori na oplati brojc¢ano i dimenzijski odgovaraju
e da li su gabariti vrata unutar tolerancija
e dali su dijagonale unutar tolerancija
e dali je NDT na specificiranim podru¢jima odraden
e dalije antikorozivna zastita dobro odradena

e da li su povrsine estetski prihvatljive
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e dali je promat oko vrata montiran i bez mrlja
e da li su paneli na mjestima rezanja zasti¢eni folijom
e da li su podni limovi zasti¢eni

e da li su navoji zasticeni

e dali je sve spremno za otpremu, tj. da li je zapakirano u termo foliju

Isporuka i transport

Isporuka se vrsi u skladu s ugovorom i zahtjevima kupca. Uz proizvod kupcu se isporucuje i

Izjava 0 svojstvima, te Dokazi kvalitete radova (izvjestaji).

4.7. Plan kontrole kvalitete AssaNorth Modul

razdobljima za
etalone koji se
upotrebljavaju za
ovjeravanje
zakonitih mjerila
[17]

Red. . B o Referentni ) o
Naziv operacije Karakteristika Zapis o kvaliteti
br. dokument
1. Ulazna kontrola
) . Zadnja verzija nacrta, plan
1.1. Tehnic¢ka dokumentacija o - -
zavarivanja.
Naredba
0 ovjernim
razdobljima za
pojedina zakonita
mjerila i na¢inu
njihove primjene i o . L
. o o o Evidencija mjernih
1.2. Mjerna i ispitna oprema Provjeriti umjerenost. umjernim

alata, kartice mjerila

) o EN 50504
Aparati za zavarivanje i o
1.3. Provjeriti validaciju. EN 1SO 17662
ostala oprema

Certifikati aparata

za zavarivanje

EN 60974-1
1.4. NDT ispitivanje Provijeriti osposobljenost. EN I1SO 9712 NDT lista
Kemijski sastav i HRN C.B0.500 Atesti osnovnog i
1.5. Prema zahtjevu za Celik. N
mehanicka svojstva DIN 17440 dodatnog materijala
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HRN C.B0.500

Atesti osnovnog i

1.6. Trajnost Prema zahtjevu za Celik. B
DIN 17440 dodatnog materijala
1.7. Kontrola prije zavarivanja
o Matrica zavarivaca,
) ) Provjeriti valjanost o
1.7.1. | Osposobljenost zavarivaca . EN ISO 9606 certifikati
certifikata.
zavarivaca
o o Svaki zavar mora biti . .
1.7.2. | Specifikacija zavarivanja EN I1SO 15614 Evidencija WPS
prema WPS-u.
Provjera za slobodne
1.7.3. | WPQR certifikate o kvaliteti EN ISO 15614 WPQOR lista
postupka zavarivanja
Identifikacija oshovnog i
1.7.4. | dodatnog materijala za Provjera oznake. - -
zavarivanje
Priprema spoja za ) )
1.7.5. o Provjera Cistoce. - -
zavarivanje
2. Proizvodnja
2.1. Kontrola tijekom zavarivanja
) o Kontroliranje jakosti
2.1.1. | Parametri zavarivanja ) o - WPS
struje, napona, brzine itd.
Temperatura Kontrola temperature
2.1.2. B ) B ] - WPS
predgrijavanja predgrijavanja
2.2. Kontrola poslije zavarivanja
B ) ) B Izvjestaj o
Kontrola tolerancija Provjera dimenzija, ] ) ]
2.2.1. . o . EN ISO 13920 dimenzionalnoj
dimenzija i oblika odstupanja. o
kontroli, slike
) . EN ISO 5817 Izvjestaj o vizualnoj
2.2.2. | Vizualna kontrola Provjera zavara. oo
EN ISO 23277 kontroli, slike
Izvjestaj o
. EN ISO 5817 ]
2.2.3. | Magnetska kontrola Provjera zavara. magnetskoj
EN I1SO 23277 o
kontroli, slike
Izvjestaj o
) EN ISO 5817 .
2.2.4 | Penetrantska kontrola Provjera zavara. penetrantskoj
EN I1SO 23277 o
kontroli, slike
Provjera pripreme
Jera prip AKZ i X-cut
2.3. Kontrola AKZ povrsine, ispitivanje EN I1SO 12944 o
L 1zvjestaji
prianjanja premaza.
Provjeriti da li je sve u
2.4. Kontrola sklopova skladu s tehnickom EN 1SO 13920 -

dokumentacijom
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Vizualni pregled, provjera
2.5. Kontrola vijéanih sklopova . EN ISO 14399 -
momenta dotezanja.
Da li je u skladu s
. Plan izvodenja
2.6. Kontrola montaze tehni¢kom Radni nalog
. radova
dokumentacijom.
3. Zavrs$na kontrola
3.1. CE oznaka na objektu
Provjera svih dokumenata )
3.2. Zavr$na dokumentacija ) B Radni nalog -
i 0znaka konstrukcije.
4, Isporuka
4.1 Pakiranje Da li je dobro upakirano. - Slike
4.2. Transport - Radni nalog -

Tablica 4.1 Plan kontrole kvalitete za Assa North Modul

Na pocetku je potrebno definirati koja sve dokumentacija je potrebna za pocetak proizvodnje.
Potrebno je provijeriti da li su spremni radni nalog, zadnja verzija nacrta, check-liste i plan
zavarivanja. Plan zavarivanja uklju¢uje WPQR i WPS, materijale za zavarivanje, predgrijavanja,
meduslojnu temperaturu, osposobljenost zavarivaca, pripremu spoja, brzinu zavarivanja,
redoslijed i polozaje zavarivanja itd.

Mijerni alat koji se mora umjeravati u skladu sa zahtjevima zakona ili ugovora umjerava se u
umjernim laboratorijima ovlastenim od Hrvatske akreditacijske agencije. Mjerila koja se ne
moraju umjeravati se redovno provjeravaju i usporeduju s umjerenim etalonima ili drugim
mjerilima. Kod provjeravanja se radi vizualni pregled, funkcionalna kontrola, kontrola stanja
kontaktnih povrSina i provjera to¢nosti. Mjerni alati se umjeravaju svakih 12 mjeseci, a
pregledavaju svakih 6 mjeseci. Popis svih mjernih alata i podaci o njima se nalazi u evidenciji
mjernih alata, a prilikom nabave novih mjernih alata otvara se nova kartica mjerila i unosi se u
evidenciju.

Aparati za zavarivanje umjeravaju se u periodima od 12 ili 6 mjeseci. Za sve aparate mora
postojati plan umjeravanja koji ¢ini ulaz u proces. lzvori struje moraju biti u skladu s normom
EN 60974-1. Nakon umjeravanja potrebno je zalijepiti etiketu na aparat na kojoj se nalazi stupanj
to¢nosti, datum izdavanja i prestanka vazenja certifikata, naziv organizacije koja je izdala certifikat
te proizvodac, model i serijski broj aparata.

Ispitivanje metodama bez razaranja smiju provoditi operateri osposobljeni od akreditiranog
tijela za svaku metodu koja se primjenjuje sukladno normi EN ISO 9712, a u ovom slucaju to su

inZenjeri za zavarivanje.
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Kemijski sastav, mehanicka svojstva i trajnost moraju biti u skladu sa zahtjevima za ¢elik
S355J2. Dobavlja¢ mora izdati Izjavu o svojstvima i Uvjerenje o ispitivanju EN 10204 3.1. U
radnom nalogu moraju biti svi atesti dodatnog i osnovnog materijala. Na slici 4.7 se nalazi

certifikat dodatnog materijala, a na slici 4.8. certifikat jednog od koristenih osnovnih materijala.
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Slika 4.7 Certifikat dodatnog materijala [19]
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Slika 4.8 Certifikat osnovhog materijala [19]

Potrebno je provijeriti valjanost certifikata svih zavarivaca koji sudjeluju pri izradi konstrukcije.

Zavarivaci moraju biti osposobljeni prema normi EN ISO 9606.

.<—t Notifizierte Stelle nach Druckgeriterichtlinie (2014/68/EU)
Fx) der TUV SUD Industrie Service GmbH I [
—
= 1 SCHWEISSER-PRUFUNGSBESCHEINIGUNG / ZERTIFIKAT s
w.atne Servic
S 2 Pezsichnung I1SO 9606-1 141 T FW FM5 S 13,2 D42 PB ml
(-] 4  Hersteller-Schwellanweisung WE-KR d.0.0, lvanac
5 Beleg-Nr. (falls verfogbar) 1706/19/01 rev..00 Zertiticat Nr. Z-EU-SK-BRA-18-08-2317062-02081459
@ 6 SchweiGer(in) Name
8 At ger Legitimation: Personalauswets
e ®  Geburtsdatum und Ot
2 10 Beschafugt bei WE-KR d.0.0
Py 11 Vorschrift / Profnom: AD 2000-Merkblatt HP3, EN ISO 9606-1
[ Semeriene
; 12 Fachkunde bestanden
e 13 Pruteaten - Angaben =
© 14 [ SchweSprozesse 1 147 (WAG) Woliram-inerigas (Massivstab) | 1
P 15 | Produktform (Blech/Rohr) T (Rohe)
16 | Nahtart FW (Kehinaht)
; 17 | Zusstrwerksto-Gruppe FMS (nichtrostend/hitrebestandig)
b 18 At des Zusatrwerkstoffes Massivstab (S) S, M (Massiv- od Fillstab). nm (chne Zusatz)
g I Bezsichnung (Stromart +/-) EZ-TIG 308 LSi/W 19 9 L Si (DC-) ‘
= 19 | Schutzgas / Pulver ‘ ISO 14175 - 11 | gomgnete Schutzgase ‘
| 20 | GrunowerkstoftHifsstofie Gruppe 8.1 XSCrNi18-10 (1.4301) —
& 21 | Dicke (mm) 32 =3
o 22 a2 =25
23 | Schweillpositionen 1 P8 (horizontat: Achse senkr / fest) PA FB ‘
£ 24 Scrwednartenzeineden i (mehriagg) o i fein- w mehviagic)
26 Hinweise Erfom die Richtinke 2014/B8/EU, ‘u\
28| —— T ausgetiiet | | Name und Unterschrft.  Dipl. Ing: Jozaf Vadierti /], |
z Ast dac Profung und racht TOV SOD industrie Service GmbH 2 |
28 bestanden vedangt | Zertifizerstefle fir Personal A/ J
30 | Sichtprofung ‘ Ja T Datum des Schweiens: 14.6.2019 v
& 31| Durchstranlungsprif. - x Ort / Daturm: Bravslava
32 | Magnetp_fFarbeindring. - x 282019
..u_" 33 | Kemzugprofung - } x Galtigkeit dor Profung:  13,6,2022
=T O @ - Guttighest festgelegl unter Bexug auf 9 3.4 -
Py 34 | Swvchproting * Bestatigung der Gultigkest durch die Schweilautsicht
- 35 | Blegeprifung = x oder Profstefie f0r de folgenden 6 Monate (unter
.: 36 Makroskop. Umersuchung Ja | - | Bazug auf 8.2.)
= BE ing der durch ifsicht / Profstelle [ Daum [Unterschrin | Dienststoung oder Tiel |
Y aaua-ugam-nenxn(mwwunz) | | ==l
32 Dultn |t | O ing oder Thel Toel
P ! 4 — { ‘
|
o __ 1 | ‘
e | ) | 1
= TOV SOD Industrie Service GmbH, Notitrierte Stelle Nr. 0035, 192, 50686 - Y
e Vaciav. Folbrecht@pariner tuv-sud.sk - Echtheitsprofung des Zertifikats durch App TUV SOD Verify © WordWeid 2.12.0
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Specifikacija postupka zavarivanja ili WPS je dokument koji opisuje parametre zavarivanja
za pojedine dimenzije, vrste osnovnog i dodatnog materijala, polozaje zavarivanja i sl. WPS se

radi prema normi EN 1SO 15614. Na slici 4.10 se nalazi specifikacija postupka zavarivanja T

spoja.
g SPECIFIKACIJA POSTUPKA ZAVARIVANJA
f S WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (EN 130 15808-1)
WE.KR WPS Br. /! Nr.: 457/01 rev.:00
Proizvodat /mjesto Zavarivat / Schweilter- (F)
Hersteller | Ot WE-KR d.o.0 / MANEC Polozaj zavarivanja(EN ISO §547): PB
Schweifiposition:

Postupak zavarivanja (EM 150 4083)
Schweilverfahren des Herstellers: 133 (MAG)

WPQR Nr.: 0036-51-14-03-1272-003

\irsta spoja i zavara: FW;T-joint;
‘ferbindungsart und MNahtart:

G G h

Br. Osnowni materijal Di=bljing izratka Promjer cijgwi Specifikacije materijzla ﬁruna PIEMa  Oruppe nae

Mr. Grundwerkstofs Werkstlckdicke | Rohrdurchmesser | Spezifikation des Grundwerkstoffs ‘]Eﬂlg? AD-Me.

T 5355 )2 & mm —emmnenee DIN EN 10025-Z 12

T2 5356 J2 8 mm — DIN EM 10025-2 1.2

Virsta pripreme i £ienja fart der Varbersitung und Reinigung: - rezanje i brufenje / schneiden und schisifan
Priprema ﬂ]j&b&' (skica, C.F.EEEJ ! Einzelheiten der Fugenvorbereitung (Zeichnung)

Oblik spoja / Gestaltung der Verbindung Redoslijed zavarivanja / Schweilifolge
=T
as
ol 7
Podaci zavarivanja / Einzelheiten fiir Schweiien
Prolaz zavara Praces Promjer dedatnog Jisk st glruje Magon | Vst strge Brzira fice Brzina Unas sopline
Schweilraupe Prazess rrterijal mm) Stromesldcke [ Spannung peeskiaritet Drafvarsshul zavariva, ‘Warmesin- Bringurg
Durchmesser des Ay v Stromart - (miming Warschub- (ki)
Zusatrwearks offes Foluryg Gaschwind.
lemimin
1 135 g ] 180-205 2437 DC+ 8-7 40-43 0,42
2-n i i ! ! ! f
Dodatne napomene / Zusédtzliche Bemerkungen:
- . . Zastitni plin Pragak Zastita korijena
Dodatni materijal / Zusatzwerkstoff: Schutzgas: Schweilpulver: Wurzelschutz:

Oznaka i standard ENISO 14343-A: G464 CM 4 ENISO 14175 I
Bezeichnung und Standard S5
Oznaka i proizvodat 7503 M21
Bezsichnung und Hersteller E £2% Ap, 18% COr
Protok plina {I'min) / Gasdurchflussmengsil/min): 12-16 f
Razmak konfakine vodilice | Kontskidisenabstand: 15-20mm Wiolfram elektroda:
Pojedinesti podloge zavarivanja / Schweikbadsicherung: !
Temperatura predgrijavanja: Vorwarmtemperatur: | ! Temperatura meduslojal Zwischenlagentemperatur: | !
Maknadna toplinska obrada ifili odZarivanje / Warmenachbehandiung und/oder Aushirten: !

Ostale informacije / Weiter Informationen;
Macin prijenosa metala; Schweitmod: i |5u senje D.M. Abtrackenen Zw: | !
Mjihanje (Sirina prolaza) / Pendsl (maximale Raupenbreitz): Povlaéenje / Strich Raupen | !
- amplituda / Amplitude: ! |- frekvencija/ Frequanz: I - VTijeme _Zadrza\tama I

Vernweizeit:

Slika 4.10 Specifikacija postupka zavarivanja [19]

Na osnovu certifikata o kvaliteti postupka zavarivanja (WPQR) organizacija izraduje vlastite
specifikacije postupka zavarivanja za kvalificirani postupak zavarivanja. WPQR se radi prema
normi EN ISO 15614. Postoji WPQR lista na koji se nalazi popis certifikata za postupke

zavarivanja (slika 4.10).
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WE-KR WE-KR
Red.Br. WPOR Horma: WpS: | Postupak zavarivanja: | Vrsta zavara: Osnovnimat.1: | Grupamat.| Osnownimat.2: | Grupa mat. | Podruije pokrivanja: |  Dodatni mat.: Grupa dod.mat.: | Zadtitni plin: | Poz. zavarivanja:
1 0036-51-14-03-1272-001 ENISO 156141 | POL 141{TiG) BW s355124N 12 S35EI24N 12 3.0mm-20.0mm W42 4W3si FML [} PA
2 0036-51-14-03-1272-002 EN IS0 15614-1 P03 141{TIG) FW S355I2+N 12 S355124N 12 5.0mm-20.0mm W 42 4 Wasi1 FML in 7B
B 3.0mm- 20 0mim Fuv-
3 0036-51-14-03-1272-005 ENISO 156141 | P12 141{TiG) BW XECrNiMoTi 17-12-2 81 X6CrNiMTi 17-12-2 81 ozt o W13123LSi M5 i PA
4 0036-51-14-03-1272-006 ENISO 156141 | P13 141{1iG) Fw X6CrNiMoTi 17-12-2 81 X6CANiMoTi 17-12-2 81 1.4mm-4.0mm W19123LSi M5 1 FB
5 0036-51-14-03-1272-007 ENISO 156141 | P14 141{1iG) BN X2CeliMo 17122 81 X20rNiMo 17-12-2 81 1.4mm-4.0mm W19123LSi M5 1 2
6 0036-51-14-03-1272-008 ENISO 156141 | P15 141{1iG) Fw XECaNiMoTi 17-12-2 81 X6CANiMoTi 17-12-2 81 3.0mm-12.0mm W19123LSi M5 1 FB
7 0036-51-14-03-1272-009 ENISO 156141 | P16 141{1iG) BN XECaNiMoTi 17-12-2 81 X6CANiMoTi 17-12-2 81 3.0mm-12.0mm W19123LSi M5 1 2
[02/2017/PF]
8 Z.EU-SK-BRA-0569/50/17-02 EN1S0 156141 o0 141{1iG) BN P265GH 12 P265GH 12 3.0mm-24 0mm wasit ML 1 PEPC
04/2017/FF
9 Z.EU-SK-BRA-0569/50/17-04 EN1SO 156141 o0 141{1iG) BN ¥SCeNi 1810 81 X5CrNi 18-10 81 3.0mm-24 0mm W19123LSi M5 1 PEPC
10 Z.EU-SK-BRA-0569/50/17-05 o1/2017/F JpC | 05/2017 141{1iG) BN P265GH 12 P265GH 12 3.0mm-7.2mm wasit ML 1 HA0a5
11 Z.EU-SK-BRA-0569/50/17-06 ENISO 156141 [ o gy 141{TiG) BN XSCrNi 18-10 81 XSCrNi 18-10 81 3.0mm-7.2mm W19123L5i FMS. 11 Hpas
12 0036-51-14-03-1272-003 ENISO 156141 | P03 135{MAG) W 535512+ 12 535512+ 12 5.0mm-20.0mm 63siL FML MzL PB
BW: 3.0mm-20 Omm
13 0036-51-14-03-1272-004 ENISO 156141 | P04 135{MAG) BW 535512+ 12 535512+ 12 63siL FML MzL PA
FIW: 5.0mm-20 Omm
01/2017/FF
14 Z-EU-SK-BRA-0569/50/17-01 ENISO 156141 o0 135{MAG) BW P265GH 12 P265GH 12 3.0mm-24.0mm 63siL FML MzL PEPC
[03/2017/PF|
15 Z-EU-SK-BRA-0569/50/17-03 ENISO 156141 [ 1pc 135{MAG) BW ¥5CrNi 18-10 81 XSCrNi 15-10 12 3.0mm-24.0mm G195Lsi M5 MLz PEPC
16 Z-EU-SK-BRA-2013-05-038-7165017342-04 | EN IS0 15614-1 135{MAG) W ¥5CrNi 18-10 81 XSCrNi 15-10 81 T 3mm S0 0mm G195Lsi M5 MLz PB
204/201] - T2zs5mm

Slika 4.11 WPQR lista [19]

Svaki osnovni i dodatni materijal za zavarivanje mora imati identifikacijsku oznaku kako se

ne bi preklapao sa nekim drugim materijalom.

Prije zavarivanja, spojeve je potrebno pripremiti i oCistiti od svih necisto¢a. Priprema se

sastoji od rezanja i brusenja.

Potrebno je definirati sve parametre zavarivanja, brzinu zavarivanja i temperaturu

predgrijavanja (tamo gdje je potrebna). U tablici 4.1 su navedeni najvazniji parametri

zavarivanja za ovu konstrukciju.

Promjer Brzina
) ) Unos Temperatura
Vrsta Postupak Broj dodatnog | Jakost struje zavar. . N _
_ Polozaj zavar. B Napon [V] topline [K]/ | predgrijavanja
spoja zavar. prolaza | materijala [A] [cm/
mm] [°C]
[mm] min]
) Horizontalno-
Kutni ) ) MAG 1 o1 190-205 24-27 40-43 0.42 /
vertikalni
1.prolaz
1.prolaz 1.prolaz
23-25
. 150-160 0.37
Suceoni Vodoravni MAG vise o1 2.-nprolaz | 40-45 /
2.-n prolaz 2.-n prolaz
23-26
165-170 0,39
1.prolaz 1.prolaz 24- 1.prolaz
. Horizontalno- 215-225 26 0.42
Kutni o MAG vise o1 40-43 150-170
vertikalni 2.-n prolaz 2.-n prolaz 2.-n prolaz
210-215 24-27 0,45
) Horizontalno-
Kutni o TIG 1 @2.4 170-185 19-22 7,2 0,35 >5
vertikalni

Tablica 4.2 Parametri zavarivanja
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Kontrola tolerancija dimenzija i oblika provodi se samo za najbitnije mjere koje su prikazane
u poglavlju 4.6 Postupak proizvodnje na slici 4.3. Nacrti AssaNorth Modul. Kontrola se provodi
prema normi EN ISO 13920. Provodi se i ispitivanje debljine zavara.

Vizualna, magnetska i penetrantska kontrola zavara su takoder objasnjene u poglavlju 4.6., a
provode se prema normama EN ISO 5817 i EN ISO 23277. Izvjestaji za ispitivanja metodama bez
razaranja se nalaze u prilozima 1, 2, 3 i 4.

Prilikom kontrole AKZ se provjerava priprema povrsine, iSpituje se prianjanje premaza te se
mjeri debljina premaza. Priprema povrsine se sastoji od pjeskarenja s kvarcnim pijeskom, a nakon
toga ide temeljni premaz Hempadur Speed-dry ZP 500 i zavr$ni premaz Hempathane Fast dry /
RAL 9006. Prianjanje i debljina premaza se radi X-cut metodom. Nakon toga se pise AKZ izvjestaj
(slika 4.12.).

| AKZ izvjestaj — AssaNorth Modul

VIZUALNA KONTROLA

Stanje rubova: OK Gretke zavara: NE
Povriinski Wijci i matice zasticeni:
nedostaci: NE DA
ABRAZIVNO CISCENJE
Vrsta: PJESKARENIJE Tip abraziva: Quarzsand
Velifina abraziva: 1.5/3 Pritisak: 8 bar
Veliina mlaznice: 9.5
Temperatura zraka: 12°C Temperatura objekta: 16°C
Relativna vlainost: 64 % Rosiste: 11.63°C
CISTOCA | HRAPAVOST POVRSINE
e L Zahtjeviza
Zahtjevi za fistocu: C3(H) hrapavost: sa 2%
VIZUALNA KONTROLA NAKON PIJESKARENJA
Greske zavara: NE | Povrsinski nedostaci | NE
PARANMETRI BOJANIA
1 2 3

Temeljni premaz Zavrini premaz -
Temperatura zraka: 23.3°C 23.9°C -
Relativna vlainost: 64% 61% -
Temperatura povriine: 24.3°C 24°C -
Rosiste: 15.41°C 15.46°C -
Debljina boje: 140pm 60pm -

VIZUALNA KONTROLA NAKON BOJANJA

Onetiicenja: NE Nabor: NE
Razlijevanje: NE Povriinski nedostaci: NE
Rupice: NE Greske zavara: NE
Komentari:

TEMELl - HEMPADUR SPEED-DRY ZP 500

LAK — HEMPATHANE FAST DRY / RAL 2006

TEMEL UTVRDBIVAC - HEMPEL'S CURING AGENT 97560
LAK UTVRDIVAC - HEMPEL'S CURING AGENT 95370
TEMEL RAZRIEDIVAC - HEMPEL'S THINNER 08450

LAK RAZRJEDIVAC ~ HEMPEL'S THINNER 08080

Slika 4.12 AKZ Izvjestaj [19]
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Kod kontrole sklopova potrebno je provjeriti da li je sve sklopljeno u skladu s tehnickom
dokumentacijom.

U normi EN 14399 su dani detalji o dimenzijama, mehanickim svojstvima i postupku
ispitivanja vij¢anih sklopova. Potrebno je napraviti pregled prije dotezanja, te za vrijeme i poslije
dotezanja. Prije dotezanja je potrebno pregledati da li su sve kontaktne povrSine ociS¢ene i
potrebno je provjeriti momente dotezanja. Isto tako potrebno je vizualno provijeriti vij¢ane
sklopove prije ugradnje, posebnu paznju obratiti na oSte¢enja navoja, tijela vijka, koroziju 1 sl.
Potrebno je provjeriti tolerancije za provrte.

Prilikom kontrole montaze potrebno je obratiti pozornosti na veli¢inu, tezinu i polozaj
konstrukcije zbog pravilnog podizanja. Potrebno je napraviti redoslijed podizanja, definirati
podupiranje ili druge mjere za potrebne za provedbu montaze/podizanja, otkloniti znacajke koje
bi stvarale sigurnosnu opasnost, definirati poloZaje i uvjete za podupiranje i podizanje, itd. Mora
se napraviti plan podizanja konstrukcije u skladu s pravilima projektiranja, tj. u skladu s
optere¢enjem i drugim silama.

U zavr$noj kontroli potrebno je provjeriti da li se CE oznaka nalazi na konstrukciji, slika 4.13.

C€

1017
WE-KR d.o.0.

Donja Viénjica 28, HR - 42255 DONJA VISNJICA
19

1017 - CPR —07.489.740

EN 1090-1 + Al:2011
AssaNorth

Telerances on dimension and shape: EN 1090-2 class 1
Weldability: $355 12 acc to EN 10025-2

Fracture toughness: 27 J at -20°C;

Load bearing capacity: NPD

Fatigue strength: NPD

Resistance to fire: NPD

Reaction to fire: NPD

Release of cadmium and its compounds: NPD
Radioactive emissions: NPD

Durability: NPD

Dimensioning: According to the component specification of the manufacturer
Preparation: After the component specifications of the manufacturer — dwg. nr.: Far
building-zssembly drawing, execution class EXC 2.

Slika 4.13 CE oznaka [19]

46



Potrebno je provjeriti da li je sva tehni¢ka dokumentacija spremna za kupca. Potrebna je 1zjava
0 svojstvima, Izjava o metodi podizanja, Knjiga kvalitete (QB), otpremnica i dostavnica.
Prije isporuke provijeriti da li je sve dobro upakirano u foliju i da 1i su svi dijelovi zasti¢eni.

Transport se vr$i kamionom.
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5. ZAKLJUCAK

U ovom radu ukazana je vaznost na pazljivo planiranje kontrole kvalitete i vidljivo je koliko
je ona zapravo bitna kako bi sustav funkcionirao na najbolji mogu¢i nac¢in. Kvaliteta je jedan od
najbitnijih segmenata u poslovanju, te je potrebno uloziti puno napora da bi jedan proizvod bio
kvalitetan, te da bi on zadovoljio sve zahtjeve kupaca. Da bi se postigla odredena razina kvalitete,
potrebno je da su u organizaciju i planiranje kvalitete ukljuceni svi zaposlenici. Bitno je i koristiti
razli¢ite alate i metode kojima se kontrola kvalitete unapreduje, jer je bitno uvijek teziti boljem.

Veliku ulogu u kontroli kvalitete imaju norme koje organizaciji sluze kao smjernice jer
definiraju nacine ispitivanja, odstupanja i sl. ISO norme su zapravo pokazatelj uspjesnosti
poslovanja jer poduzeca koja posjeduju certifikate imaju prednosti u tehnoloskom, marketinskom
1 organizacijskom pogledu. Isto tako kupci imaju vece povjerenje u proizvode radi tih normi.

Plan kontrole kvalitete je jedan od najboljih alata za planiranje svih aktivnosti vezanih uz
kontrolu kvalitete. Dobro organiziran i uspostavljen plan kontrole stvorit ¢e pouzdane preduvjete
za stabilan proizvodni proces.

Ulaganje u kvalitetu osigurava uspjesnost organizacije!

U Varazdinu, 21.09.2020.

Marina Gregur
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NOT CONFORMING

X

PRIHVATUIVO/  NEPRIHVATLIVO/

CONFORMING

Datum/Date: Ilme i prezime/Name and surname:

Nr. dim. Nominal measure:
13900
670
605
585
600
2702
2116
3920
803
4400
2302
1140
680
700
2500

DK
. Crteza / Indeks:

BRKOTE | NAZIVNA MIERA: PRUE ZAVARIVANIA: ZADOVOLIAVA:
s : : Before

B
=
E:MI fimathen:
[

ZAVARIVANIA
Dodatne mjere / Komentar:

- FINAL RESULT
Yadditional actions. / Comment:

KONACNA OCJENA

PRUE ZAVARIVANJA
{Dodatne mjere / Komentar:
jAdditionall actions / Comment-

Mijesto/Location:




IzvjesStaj o VIZUALNOJ kontroli )
Report of VISUAL testi
NDT po ng e
IVT - 457
ar Toadio | e Oeickre =% Strama:
LVT-08/2m3 Crmar an Checvess Sy Ao by Fage n
| Working order:
Br. CrteZa / Indeks: Tvornicki broj:
. Drwiimg / limdiex: murmiter:
-narudzbe: Klijent:
Nr. Order: Client:
p—
PODACI O PREDMETU ISPITIVANJA: PODACI O TEHNICI ISPITIVANJA:
INFORMATION ABOUT TEST OBIECT: INFORMATION ABOUT TECHNOLOGY TESTING:
proizvoda / Product fomm:
/ [0 Opca VT kontrola / General VT control
ZAVARENA KONSTRUKCUA
WELDED CONSTRUCTION [1 Direktna VT kontrola / Direct VT control
Materijal / Material: [ VT kontrola detalja / VT control details
O ] O
[0  indirektna kontrola / indirect control
LEGmANY NELEGIRANY/ AUSTENTTNY osTALY
ALLOYED 'UNALLOYED AUSTENITIC OfTHER
i obrada / Surface condition: Ispitivanje u skiadu sa / Examination in accordance with: Kiasa/Class:
CETKANO/BRUSENO/PJESKARENO EN ISO 17637, EN 1SO 5817 E
PODACI O KONTROLI: PODACI O MJERNOM ALATU | POMAGALIMA:
IFORMATION ABOUT CONTROL: INFORMATION ABOUT MEASURING TOOLS AND ACCESSORIES:
fvanje / Rumination: Oprema za promatranje / Observation equipment:
] )
LT LR S TR, RS
{Opseg ispitivanja / Extent of Mierni alati ; pomocna st /. tools, acc
100% Pomicno mijerilo, mjerilo za zavare ; povecalo
Caliper, the benchmark for welds; magnifying glass
SKICA: OCJENA REZULTATA ISPITIVANJA:
SKETCH: EVALUATION OF EXAMINATION RESULTS:
3 OCJENA - RESULT:
Redni broj greske™ | Obiik greske? |VERome Breske
S [mm] ZADOVOLIAAY NE 2ADOUOLIAMAS
B TR DT (UMD
} 1)) Oweliimail munviber off 2) Fomm off emmar: 3) Siee off emor:
‘ “ I‘ |||.. l \lll Al -
| i l \’ ; KONACNA OCJENA - FINAL RESULT
| ({1 e “ t | x
PRIHVATUIVO/ NEPRIHVATUIVO/
CONFORMING NOT CONFORMING
Potpis/Signature:

Prilog br.2
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IzvjesStaj o PENETRANTSKOJ kontroli

NDT Report of PENETRATING testing
IPT- 457
1 laradic | prowieria: I Odabrio: | Sesamac
- izt am! st By | [ —— o _rage &t
-
Proizvod: AssaNorth Moduk Radni nalog:
o Jiveoriurg craer
Br. crteza / Indeks: [ Tvornicki broj:
INr.Drawing / Index: Serial number:
" manudizve: kit
. Order-
PODACI O PREDMETU ISPITIVANUA: PODACI O TEHNICI ISPITIVANUA:
INFORMATION ABOUT TEST OBJECT: INFORMATION ABOUT TECHNOLOGY TESTING:
Oblik proizvoda / Product form: Ispitivanje u skladu sa / Examination in accordance with: Klasa/Class:
: - o o =
e el ENSOMS2LENS02Z77  ENSTIL BN 13711, 102282
rna [ Miatesial: {Opseg ispitivania / Exent of exemimation -
O = O
—— D — 100% of the roof welds
ALLOVED UNALLOVED AUSTENITIC IR
iije / Dirmernsicm: ilka pen. /e af pem. 50 34523} Vrijeme / Time fmir] -
hnika/Ce technigue
0
W TR LTy
W DT (T ;

PODAC O UVIETIMA ISPITIVANIA:
INFORMATION ABOUT THE EQUIPMENT:

IFORMATION ABOUT
UV METAR-LUX METAR/UV METER-LUX METER - Spectroline XR-1000 - SN1822464 |Osvietijenje / tighting:

i .

Penetrant: UV-zracenje / UV radiation:
TIEDE PWL 1 - 008A280T ] wm
d: za ijanje / Aid for 2 Kontrola osjetljivosti / Control of sensitivity:
TIEDE 6595.1 - 00BAZ84T KONTROLNI BLOK Tipl
72 GScenje i odstranjvanje: vode / water:
voon /s [ =]
SKICA: OCUENA REZULTATA ISPITIVANJA:
SKETCH: EVALUATION OF EXAMINATION RESULTS:
OCIENA - RESULT:
Redini broj greske” | Oblik gresie” | Velitina greske” fmm]
ZADOVOUAVA/  NE ZADOVOUAVA/
1) Owaiivail musmibesr ) Foom of emor: 3) Sive of emor:
st Qi greie / Fomm of emor - L~ imesnm / fimeas
- ML — melimeznta / momilmesr]
Veli&ina greske / Size of error: najveca dimenzija / largest dimension|
KONACNA OCIENA - FINAL RESULT
PRIHVATUIVO/ NEPRIHVATUIVO/
CONFORMING NOT CONFORMING
mijere / Komentar: Potpis/Signature:
Additional actions / Comment:.
Potpis i pecat
PTH

Prilog br.3
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Izvjestaj o MAGNETSKOJ kontroli c
NDT Report of MAGNETIC testing e
IMT - 457
B | i E e
I:rmzvod.’ : S Radni nalog:
Br. CrteZa / Indeks: [ Tvornicki broj:
r.Drawing / Index: number:
Client:

PODACI O PREDMETU ISPITIVANIA:
INFORMATION ABOUT TEST OBJECT:

e
PODACI O TEHNICI ISPITIVANIA:
INFORMATION ABOUT TECHNOLOGY TESTING:

Oblik proizvada / Product form: Ispitivanje u skiadu sa / Examination in accordance with- Klasa/class:
&= O = [
oo SN Bu2s0, Beiz91 B0I0228-1, BN9934-1, 499342, BN99343 @
2l / Miateriait |Opseg ispitivania / Extent of examimation -
o o =
A 2 =
[Dimenzije / Dimension: ehnila magnetizacije, wsta toka / Tedhmigue of magnetization, fux type:

MAGNETSKI JARAM, IZMJENIENI TOK
MAGNETIC YOKE, ALTERNATING RLOW

e
@ =
i .

PODACI O UVIETIMA ISPITIVANJA-
INFORMATION ABOUT EXAMINATION CONDITIONS:

e | lakost magnetskog polja /

orietenie [ ideee:
jetlienje / Lighting E] -

UV-zracenje / UV radiation:
o] we
ic field strength:
45 kA/m
ident. suspenzije; refemce / ident. suspension; References:
81115044510

OCIENA REZULTATA ISPITIVANJA:
EVALUATION OF EXAMINATION RESULTS:

Velitina greske” OCIHENA - RESULT:
[mm] ZADOVOUAVA/
SONGORMING:

Redni broj greske” |  Oblik greske”

NE ZADOVOUAVA/

1) Coraliimsall mesmibnesr 2} Fomm off enor: 3) Sive of emor:

o O greiee / Fames of exvarr - L limesea / limesrd
- NL— neiineama / nonlinear]
Velicina greske / Size of error: najvea dimenzija / largest dimension)
KONACNA OCIENA - FINAL RESULT
PRIHVATLIVO/ NEPRIHVATUIVO/
CONFORMING NOT CONFORMING
Dod mjere / Ki Potpis/Signature:
| Adititiomail actors [ Comment:
Potpis i pecat
rmm |m-nm-z rmi, /Name and
Prilog br.4
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IZJAVA O AUTORSTVU

1
SUGLASNOST ZA JAVNU OBJAVU

Zavrimi/diplomski rad iskljufive je autorske djclo studemta koji je isti izradio tc student

za istinitost, izvornost i ispravnost teksta rada. U radu se ne smiju koristiti dijelovi
tudih radova (knjiga, élanaka, doktorskih disertacija, magistarskih radova, izvora s interneta,
i dngih izvora) bez navodenja izvora i autora navedenih radova. Svi dijelovi tudih radova

Ja, Marina Gregur pod punom moralnom, materijalnom i kaznenom
odgovornoicu, izjavijujem da sam iskljuciva autorica zavrinog rada ped naslovom
Plan kontrole kvalitete na konkretnom proizvodu te da u mavedemom radu mism ma

nedozvoljeni naéin (bez pravilneg citiranja) koriSteni dijelovi tudih radova.
Student/ica:
Marina Gregur

Grepur

(vlastoruéni potpis)

Sukladno Zakonu o znanstvenoj djelatnost i visokom obrazovanju zavr¥ne/diplomske radove
sveuniiliSta su duina trajno objaviti na javnoj internetskoj bazi sveutiliSne knjiznice u sastava
svendilita tc kopirati w javem internctskn bazs zavrinib/diplomskih radeva Nacienalne i
svendiliine knjiimice. Zavrini radovi istovrsaih umjctnithih studija koji se realiziraju kroz
umjectnicka ostvarenja objavijuju sc na edgovarajuéi naéin.

Ja, Marina Gregur pozivo izjavljujem da sam suglasna s javnom

objavom zavrsnog rada pod naslovom
Pian konirole kvalilete na konkretnom proizvodu Cija sam autorica.

Student/ica:

Marina Gregur

i 8

potpis)
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