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KONSTRUIRANJE U SISTEMU AKTIVNOSTI
RAZVOJA PROIZVODA

Mr STJEPAN TKALEC, dipl.ing.
Sumarski fakultet, Zagreb

U VoD

Analizirajuéi neke metodologke pristupe razvoja proizvoda, uole-
no je da se mijene (faze) oblikovanja i konstruiranja razmatraju
kao jedinstvena aktivnost, iako se medusobno razlikuju u sadrZa-
Jju rada, u ciljevima pojedinog razvojnog stupnja, strukturi po-
trebnih kadrova i drugim specifiénostima. Razvojem znanosti o
konstruiranju, kao novog znanstvenog podrudja, nastoji se istra-
Ziti proces konstruiranja i zakonitosti u ovoj djelatnosti. Svr-
ha toga je razvijanje metoda koje ¢e unaprijediti aktivmosti u
procesu projektiranja i konstruiranja.

Metodidko konstruiranje omoguéuje, da se neke faze oblikovanja i
konstruiranja rjeSavaju putem elektronilkog ralunala. Time se
znatno ubrzava i poboljSava rad na izradi tehnicke dokumentacije.
Odredivanjem skupa varijanata konstrukcijskih rjeSenja i defini-
ranjem kriterija za vrednovanje pojedinih rjedenja, daje se mo-
guénost pronalaZenja optimalnih izvedbi proizvoda.

U proizvodnji namjestaja problem pristupu optimalizacije ostaje
otvoren, dok se ne odrede znacajni kriteriji za valoriziranje ra-
z1i&itih izvedbi, odredenih konstrukcijskih vrsta namjestaja.

1. MJESTO I ZADACI KONSTRUIRANJA U PROCESU RAZVOJA PROIZVODA

Znanost o konstduiranju je novo znanstveno podrucje tehniCkih
znanosti. Njen zadatak je da istrazZuje proces nastajanja konstruk-



cije proizvoda, otkrivanje zakonitosti konstruktorske djelatno-
sti i razvijasnje metoda koje ¢e omoguéiti racionalan proces kon-
struiranja.

IstraZivanjem procesa konstruiranja, vremenskog udjela odredenih
radova, te tokova misaonog procesa, utvrdeno je, da u procesu
postoji intuitivni i diskurzivni nadin miSljenja pri rjeSavanju

problema i donoSenju odluka. Intuitivni nadéin osniva se na empiri-
ji tj. bez temeljnih znanstvenih spoznaja. Diskurzivne metode ba-

ziraju se na rezultatima istraZivadkih eksperimenata, proraduna i

logidkih zakljudaka.

Jedno podruéje znanosti o konstruiranju nazvano je metodi¢ko kon-

struiranje. Njime se nastoji razviti proces konstruiranja,  pri-

mjenom sistematiziranih postupaka, koji omoguéuju opéenito rje-
Bavanje konstrukcijskih problema.Metodilko konstruiranje omogu-
éuje da se proces razradi algoritmicki i rjesava primjenom elek-
troniékog radunala. Praktidnu primjenu ove metode nalazimo u stro-
jarstvu, brodogradnji i gradevinarstvu, a uvodi se i u podrucje
drvnih konstrukcija.

Analizom funkcija razvoja proizvoda, u nekoliko radnih organiza-
cija finalne proizvodnje; zapaZeno je, da se faze oblikovanja i
faze konstruiranja, u procesu razvoja proizvoda preteino razma-
.traju kao jedinstvena aktivnost sa zajednidkim ciljem,"ali se-
nedovol jna painja posveéuje njihovim specifiénostima. Oblikovanje
proizvoda je specifiéna aktivnost u procesu razvoja proizvoda, a
0113 mu je odredivanje funkcionalnih i estetskih svojstava odrede-
nih vrsta namaestaja. Cilj procesa konstruiranja je definiranje
konstruktlvno-tehnoloéklh karakteristika pr01zvoda. Uoleno je, da
kod jedinstvenih aktivnosti oblikovanje-konstruiranje, postoji
univerzalan profil kadrova, & u rjeavanju problema preteino se
primjenjuju intuitivne metode.

Primjena diskurzivnih metoda uvjetuje timski rad, tj. medusobnu
suradnju i niz graniénih podruéja u djelokrugu osnovnih aktivno-



sti. Specijalizirani struénjaci-dizajneri, ukljudeni su u aktiv-
nosti oblikovanja, & konstruktori i tehnolozi u proces konstrui-
ranja. Iako su obje aktivnosti sastavni dio cjelokupnog procesa
razvoja proizvoda, one se bitno razlikuju u sadrZaju rada. Gra-
ni¢no podrudje sadrZaja aktivnosti konstruiranja veée je s teh~-
nologijom i organizacijom proizvodnje, nego kod aktivnosti obli-
kovanja. S obzirom da jedno idejno oblikovno rjeSenje proizvoda
moZe imati viSe varijanti konstrukcijskih rjeSenja, to je potre-
bna visoka specijalizacija struénjeka i bogata zbirka tehni&kih
podataka (datoteka), posebno za potrebe iznalafenja optimalnih
rjeSenja.

Izrada tehnilkih crteZa, zajedno s ostalim pratedim aktivnostima
konstruktora, relativno je dugotrajna, Usporedi 1i se individual-
ni ciklus izrade, gdje se pojedine faze izraduju postupno, s ci-
klusom timskog rada i usporednim izvodenjem, zapaZa se da je uspo-
redni ciklus znatno kraéi, bez obzira na istovremenu moguénost
skraéenja izrade pojedinih faza koje specijalisti mogu obaviti br-
Ze i uspjeSnije uz organiziranu koordinaciju. Iskoristi 1i se i
odgovarajuéi program za elektroni¢ko racunalo, u nekim fazama pro-
jektiranja, tada ée brzo donoSenje i izmjena informacija olakSati
i skratiti izbor rjeSenja i donoSenje odluke projektanta.

2. METODICKO KONSTRIIRANJE - NOVI PRISTUP PROJEXTIRANJU I
KONSTRUIRANJU '

Postoji viSe razradenih prijedloga metodic¢kog konstruiranja. Oni
se razlikuju s obzirom na ciljeve koje su autori Zeljeli ostve-
riti. Sistematiziranjem dosadasnjih prijedloga, proces konstrui- .
.fanja se sastoji u prikupljanju informacija, preradi informacija
i predaji informacija u obliku crteZa ili nekom drugom obliku.

U shemi na slici 1 prikazan je tijek procesa konstruiranja u svim
mijenama, bez obzira da 1li neki nizi razvojni stupanj (podfaza)
ide paralelno s aktivnostima oblikovanja. Slijed aktivnosti, pri
metogiékom konstruiranju, sastoji se od tri medusobno povezana
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razvojna stupnja (mijene):

I - razvojni stupanj koncipiranja

Ova faza obuhvaéa dio cjelokupnog procesa koji je vezan za aktiv-
nosti ras¢lanjivanja zadatka i upoznavanja s osnovnim problemima
konstruiranja. Za ove potrebe se prikupljaju informacije (litera-
tura, standardi, uputstva itd.) i vrs8i njihova selekcija u smi-
slu sintetiziranja pozitivnih informacija i idejnih konstrukcij-
skih zshtjeva. Nakon razrade funkcionalne strukture, vr3i se
konkretiziranje koncepcijskih varijanti, koje se po tehnidko-eko-
nomskom vrednovanju prihvaéaju za daljnju razradu.

- 11 - razvojni stupanj projektiranja

U tom razvojnom stupnju koncepcijski se razraden zadatak obliku-
je u funkcionalna i ekonomska rjeSenja (definitivan izbor mate-
rijala, konstrukcijskih sastava i dimenzija). Zatim se vrSi iz-
bor najpovoljnije varijante i izraduju crteZi proizvoda ili asor-
timana, a proces razvitka u projektiranju zaustavlja se na razini .
prototipske dokumentacije. Projektiranju se pristupa kada je,oda-
brana koncepcijska varijanta, analizirana s tehnolosSko-ekonomskog
aspekta odnosno vrednovana po odredenim kriterijima.

IIT - razvojni stupanj konstrukcijske razrade

Nacrt proizvoda se u posljednjoj fazi razraduje u oblik tehnidke
dokumentacije namijenjene potrebama neposredne izrade. U skladu
8 organizacijom pripreme, vrSi se razrada na dijelove i sklopove,
te crtanje detalja konstrukcijskih sastava. Faza konstrukcijske
razrade obuhvaéa unoSenje svih promjena i korekcija, koje su na-
stule u toku ispitivanja prototipa ili u procesu probne ili re-
dovne proizvodnje.

Primjer u slici 2. prikazuje tijek metodilki provedenog procesa
konstruiranja plofe stola.

U pravilu, aktivnosti konstruiranja slijede po oblikovanju pro-
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izvoda ili asortimana. U praksi se ¢esto razvojni stupenj obliko-
vanja i konstrukcija sprovode paralelno s aktivnostima oblikova-
nja proizvoda u Sirem smislu.

3, PODRUCJA KRITERIJA OPCE OPTIMALIZACIJE

Osnovu za valoriziranje razliéitih konstrukcijskih rjeSenja &ine
vrijednosni pokazatelji analize proizvoda. To su npr. indeksi
vrijednosti koji se mogu, ali i ne moraju bazirati na troSkovima.
Jedinstven sistem vrednovanja, radi pronalaZenja optimalne iz-
vedbe, svakako bi trebao obuhvatiti:

- odredivanje skupa varijanti konstrukcijskih rjeSenja
nekog proizvoda,

- odredivanje kriterija za vrednovanje varijanti izvedbe
sa zadatkom pronalaZenja najpovoljnijeg rjeSenja.

Tehnike pronalafenja optimalnih rjeSenja danas su razvijene i
poznate. Problemi se pojavljuju pri odredivanju kriterija opti-
mhlizacije. Zbog sloZenosti sprega kriterija, koji su vise pu-
ta suprotnih polaznica, potrebno je odrediti prioritet traZenja
optimuma samo jedne sprege kriterija, a ostale kriterije obu-
hvatiti uz odredena ogranicenja.

0 varijantama konstrukcijskih rjeSenja bilo je govora u poglav-
l1ju o metodidkom konstruiranju, dok ée se ovdje ukratko opisati
podrud ja kriterija opée optimalizacije proizvoda.

S glediSta razdoblja vijeka trajanja finalnog proizvoda, razli-
kujemo razdoblja: Razvoja ili kreiranja, proizvodnje, eksplod—
tacije, te eventualne regeneracije ili uniStenja neupotreblji-
vog proizvoda. Iz medusobnih djelovanja linearne vremenske ve-
ze i veza povratnog djelovanja, te razmatranjem nadina i mjesta
djelovanja, mogu se izdvojiti pet osnovnih kriterija polaznog
ili prvog stupnja u postupku optimalizacije proizvoda. Omi ¢e



se razmotriti u nastavku.

3.1 Funkcionalnost proizvoda (F)

Kriterij funkcionalne valjanosti sadrZi funkcijski minimum ili
konstantne zahtjeve P, (npr. prikladnost za odredenu upotrebu,
antropometrijske dimenzije i dr.), te dodatne funkcionalne kva-
litete . F (lakoéa manipuliranja i odrZavanja, udobnost i dr.).
Znali F=F + AF

3.2 Tehnologiénost proizvoda (T)

Kriteriji tehnologidnosti obuhvaéaju podobnosti konstrukcijskih
oblika s aspekta proizvodnje. Minimalni kriteriji tehnologidno-
sti Tc’ obuhvaéaju izvodl jivost u odredenom procesu bez poseb-
nih edaptacija tehnoloS8ke strukture i postojeée organizacije.
Ovu skupinu kriterija moZemo promatrati u odnosu na konstruk-
cijsku sloZenost rjeSenja i izbor materijala, uvjete proizvod-
nje i organizacije procesa proizvodnje. Uz konstruktivne krite-
rije javlja se varijabla | T koja utjede, uz osnovne kriterije,
na optimalno rjeSenje (npr. dalje sniZenje troSkova proizvod-
nje variranjem razliéitih konstrukcijskih oblika). Znadi
2=, 440

3.3 TrZisnost proizvoda (M)

Kriteriji trZisSnosti sadrZe minimum trZisno-drusStvenih zahtjeva
Mc koji su preteZno odredeni raznim propisima. Kriterije trZi-
8nosti moguée je svrstati u skupinu kvantitativnih i kvalitativ-
nih kriterija. Kvalitativni kriteriji obuhvalaju estetska svoj-
stva - proizvoda, te fizilke, mehanike i druge tehnidke karak-
teristike proizvoda. Variranjem nekih dodatnih kvantitativnih
ili kvalitativnih kriterija | M, moguée je poveéati trZiSnost,
8to rezultira poveéanju plasmana. Znai M = M, + AM



3.4 Eksploatibilnost proizvoda (E)

Kriteriji eksploatibilnosti vrednuju proizvod u periodu eksploa-
~ tacije. U okviru eksploatacijskog minimuma Ec’ sadrZzana je rea-
lizacija osnovnih funkcija proizvoda i neke posebne znadajke
upotrebnih vrijednosti. Varijabilni dio /| E mo%e poveéati eks-
ploatibilnost, ukoliko se omoguéi odrZavanje funkcije nakon nje-
nog prekida, tj. njeno saniranje.

Kriteriji eksploatibilnosti namje3taja mogu se prikupiti anketi-

ranjem kod kupaca ili u toku servisiranja, te usporedivanjem s
kriterijima funkcionalne valjanosti. Zna&i E = E.+ OB

3«5 Regenerativnost ili uniStivost (R)

kriteriji regenerativnosti Rc obuhvaéaju zahtjeve ponovnog kori-
8éenja materijala ili uni3tivost s aspekta ekologije. Varijabla

A R sastoji se u stupnju.sposobnosti da se proizvod regenerira.
Podrué je regenerativnosti namjeStaja malo je istraZivano. Bilo
je eksperimenata da se otpadni namjeStaj preraduje u plode. Po-
stoji moguénost regeneracije kod nekih vrsta komponibilnog na-
mjedtaja, ali utjecaj mode je &esto presudan za nabavu novog na-
mjeStaja.

Prilikom iznalaZenja optimuma konstrukcijskog rjeSenja, predpo-
stavlja se da proizvod zadovoljava sve konstantne djelove kri-
terija (Fc, T,» M.» E,» Rc), te ne ulaze u pfoces variranja pri
optimalizaciji, stoga proizvod dobiven konstantnim minimumima
nije optimalizacija veé zadovoljenje elementarnih zahtjeva

(postupak uobidajen u praksi).

Varijabilni dijelovi kriterija (.!F, AT, 1M, AE, R) imaju dje-
lomidno znalenje karakteristiéno za pojedine konstantne krite-
rije. Tako npr. variranjem razliéitih konstrukcijskih oblika,

unutar podruéja tehnologiénosti, moZemo dobiti parcijalnu opti-
malizaciju ( 4 T). Daljim razludivanjem varijabilnog dijela na
4 T (parcijalna optimalizacija) i | T" (korelacijska opti-
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malizacija) postupsk optimalizacije svodi ée na drugi odnosno
treéi. stupangj u kojem suma kriterija djeluje na optimalna-rje-
Senja. Varijabilni dio odredenih. kriterija moguée je kvantifi-
cireti ﬁrema znaﬁenju'za pojedina podruéja;

4, PRISTUP ZADACIMA PROJEKTTRANJAVI KONSTRIIRANJA S

Programl razvoanlh istraZfivanja, izmedu-ostalog, obuhvaéaju i
razradu tehnléke dokumentac1ge za nove proizvode, 1zradu proto-
tipova i provodenge eksperimenata, te uvodenje noﬁlh proizvoda
u proizvodnju. Unuter razvojnog stupnja oblikovanja i konstrui-
ranja, postoje moguénosti 1novaclga na nekoliko razina, s ob21-
rom na kompleksnost i slofenost zadataka. Bez obzira da 1i se
radi o novom ili veé uvedenom proizvodu, inoviranju.se-pristupa
‘na-dva naéina:

- 1nov1ranae konstrukeija pr01zvoda bez 1zmaene obllka,

~ dimenzije i-venjskog 1zg1eda povriina, , _
- 1nov1ranje konstrukcija s usporednom izmaenom oblika
. 1 dlmen21ja tzv. preobllkovanaem i rekonstrulranjem

proizvoda. '_}J¢,=
Svako novo gjgéenje treba imati-jedpu ili viSe varijanti, koje
gse vre&nuju'vainijim kriterijima, te se.usporeduju radi izbora
najpovoljnijeg rjeSenja. Radove u razvoju i projektiranju po-:
trebno je unaprijediti uvodenjem suvremenih metoda u provodenju
eksperlmenata, pri ispitivanju proizvoda. Prikupljanje i.pohra-

njivanje informacija treba biti sistematsko i svrsishodno.-. ...

Primaena raéunala postaje sve neophodnlja i to-'kao pomagalo u:
rjeéavanju slozenljlh zadataka, npr. kod’ proraﬁuna dimenzijas-
provodenja optlmallza01je i-dr: Istide se sve ¥ira primjena-.
elektronlckog ‘raunala u projektiranju interijera, obllkovanjem
varljanata, u sastavlaanju garnitura sgbnog i kuhlnjskog namje-
étaja.' L - : o o e

000 O o000 .



11

U okviru razvoja proizvoda konstruiranje je jedna od usporednih
aktivnosti. O njoj direktno ovise vrijednosti pojedinih .varija-
nata rjeSenja, istog, idejno oblikovanog proizvoda. Primjena
diskurzivnih metoda i moderna redunarska tehnika omoguéuje iz-
nalafenje optimalne izvedbe proizvoda, Sto éini osnovni pred-
uvjet unapredenjsa proizvodnje i plasmana.

5o
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PRISTUP PROJEKTIRANJU I KONSTRUIRANJU
ASORTIMANA LAMELIRANOG NAMJESTAJA

Radoslav Jer$ié, dipl.ing.
Institut za‘'drvo Zagreb

UuvoD

Za realizaciju projekta tvornice lameliranog namjedtaja i dije-
lova "VELAN" u Veljunu, izvrSeni su u pripremnom stupnju opse- |
‘¥ni radovi i razmatrano je nekoliko varijanata razvoja finalne
prerade drva. Program lameliranog namjesStaja i dijelova uSao je
u uZi izbor, 8to je zahtijevalo odredene analize iz kojih je
proizasla ocjena programa i uvjeta njegove realizacije.

Ovdje su, bez ulaZenja u detalje, obradeni neki vaZniji elementi
pristupa projektiranju i konstruiranju asortimana lameliranog
namjeStaja. Nadalje, razrade asortimana, proizvoda, konstrukcija
i obujma proizvodnje, ¢inile su neke od osnovnih elemenata za
projektiranje tehnologije i proizvodnje.

1. TRZISNI ASPEKTI PLASMANA LAMELIRANOG NAMJESTAJA -

PotroSnja namjeStaja u svijetu i u nas u stalnom je porastu. Po-
rast potroSnje rezultat je porasta potrosSnje po stanovniku, i to
kao odraz viSih zahtjeva standarda stanovanja i porasta broja
Btanovnika. Potrosnja po stanovniku veéa je u razvijenim zemlje-
ma, nego u srednje razvijenim zemljama za 3 do 10 puta. Izmedu
pojedinih razvijenih zemalja ona varira od 2 do 3 puta. Tako
stanovnik SR Njemalke s potroﬁnjom od 75,39 Lstg premasuje po-
trodnju Jugoslavena od 22,59 Lstg za 3,33 puta, potroﬁnju Spe-
njolca (12,72 Lstg) za 5,93 puta, a Portugalca &ak za 14,64 pu-
" -ta (podaci 1979. godine). :
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Svjetska demografska ekspanzija je spektakularna, pa se uz pret-
postavku istog ritma porasta broja stanovnika, u 2.000 godini,
ofekuje 7 milijardi ljudi. Ta je ekspanzija u nekim razvijenim
zeml jama usporena, a to znadi da ée imati i odgovarajuéi utje-
caj na potroSnju namjeStaja. U nerazvijenim zemljama je potros-
nja namjeStaja po stanovniku veoma niska, pa poveéanje broja
stanovnika nema znatan utjecaj na ukupnu potrosnju. O&ito da po-
stoji niz interakcijskih veza izmedu broja stanovnika, razvije-
nosti privrede i standarda, geografskih uvjeta, kulture, tradi-
cije itd, koje ¢ée diktirati dalju potroSnju namjesStaja.

Ako se promatraju moguénosti proizvodnje namjestaja od drva,

kao protuteZa potroSnji, onda se moZe konstatirati da postoji
apsolutna gornja granica, uz pretpostavku da se ukupna proizvod-
nja drvne mase u svjetskim razmjerima smatra konstantom. Rezerve
leZe u nalinu prerade i iskoriSéenju drvne mase, te odnosu pre-
radene drvne mase u namjeStaj i druge svrhe. Upotreba drugih ma-
terijala u proizvodnji namjestaja (metali, plastika, staklo i
sl.) ima takoder ozbiljnih ograniéenja. To su enorman porast
cijene energije za njihovu preradu, ograniena nalaziSta za ra-
cionalnu eksploataciju, upotreba u druge svrhe, lo8 utjecaj na
psihu 1ljudi u svekodnevnom Zivotu, radu, odmoru itd. Odnos kre-
tanja potrosnje i moguénosti proizvodnje svrstava drvo u stra-
teSki materijal. TrZiSte nije ogranidavajuéi faktor za razvoj
proizvodnje namjesStaja i ostalih finalnih proizvoda iz drva.

Kad se govori o plasmanu namjeStaja, uoava se tijesna poveza-
nost njegovih tokova i strukture s razvojem njegove industrij-
ske proizvodnje. Tokovi plasmana uvjetovani su medunarodnom
podjelom rada, kooperacijom i trgovinom, a u kreiranju, proiz-
vodnji i plasmanu namjeStaja pojavljuje se sve veéi broj sudi-
onika. Navedeni faktori su uvjet za dalji razvoj proizvodnje
namjeStaja i njegove fizionomije.

TrZziSne aspekte plasmana lameliranog namjeStaja, potrebno je,
dakle, analizirati u okviru opéih kretanja proizvodnje, plas-
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mana i potroS8nje namjeStaja u svijetu. Pri tom treba koristiti
iskustva svjetske produkcije lameliranog namjestaja, prije sve-
ga Skandinavaca. U ocjenjivanju plasmana lameliranog namje3ta-
ja veliko znadenje imaju i svjetske smotre produkcije namjedta-
ja kao 8to su K¥ln, Pariz, Kopenhagen i dr. Ovdjellamelirani
namjesStaj zauzima sve znalajnije mjesto i ispoljava karakter
internacionalizacije proizvodnih programa, podjele rada i koo-
- peracije, dizajna, mjesba potrodnje i proizvodnje. Tu pojavu |
amerilki teoretifar dizajnma Arthur J. Pulos nazi-
va medunarodnom homogenizacijom estetike, kao rezultat popula-
rizacije nekih stilova. To je slucdaj i sa skandinavskim namje-
8tajem koji je prihvaéen od Kolumbije do Indije i Tajvana. .
Ekspanziju proizvodnje i plasmana lameliranog namjestaja, u
poslijeratnom periodu, treba tumaditi kao posljedicu: '

- ukupnog poveéanja potraZnje namjesStaja,

- povoljnog odnosa cijene i kvalitete (dizajna u Sirem
smislu),

- 8irokog podruéja upotrebe,

- rjeSenja proizvodne problematike.

d

2. SIROVINSKA BAZA I MOGUCNOST KVALITATIVNOG POBOLJSANJA
SIROVINE

Opredjeljenje za prihvaéanje programa lameliranog namjeStaja,
temelji se na slijedeé¢im kriterijima: - vrst drva i kvaliteta,
- kolidina sirovine, - vrijednosni odnos gotovih proizvoda pre-
ma vrijednosti uloZene sirovine i proizvodnih napora. U proma-
tranom sludaju trebalo je izabrati proizvodni program koji e
koristiti bukovinu, jer je ima u dovoljnim kolidinama i kvali-
teti, uz najpovoljniji vrijednosni odnos.

NamjeStaj iz bukovine na bazi lameliranih konstrukcija (slijep-
1jenih savijenih listova furnira), navjeS8éuje znalajke jednog
proizvodnog perioda na &ijem smo mi poletku. On daje izglede
_da vrijednosni odnosi budu u prosjeku na razini proizvoda izra-
denih iz, danas, inae traZenih vrsta drva.
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Usporedbe vrijednosnih odnosa nekih proizvoda u asortimsnu na-
mjeStaja, karakteristidnim za hrastovinu i bukovinu, prerade-
nih na klasifen nalin i u asortimanu lameliranog namjestaja,
za ovaj program izgleda ovako: - vrijednost gotovih proizvoda
prema vrijednosti ulaznih sirovina, u pogonu klasiénog hrasto-
vog namjeStaja za izvoz, bila je oko 2 puta veéa; - ista uspo-
redba kod bukovog programa za tuzemstvo iznosila je 2,6, a za
izvoz taj je odnos bio daleko ni%¥i. Kod lameliranog namjeSta—
Ja namijenjenog izvozu (dijelovi), za tehnologiju u kojoj je
ulazna sirovina trupac za ljuStenje, taj odnos vrijednosti je
¢ak 4 - 6 puta veéi.

Ako promatramo vrijednost m3 drvne mase trupca, koja se ostva-
ruje preradom i prodajom gotovog proizvoda (namjesStaja), onda
Je ona kod lamelirsnog namje3taja pribliZno 1,1 puta veéa, nego
kod prerade u hrastov klasic¢an namjeStaj ili &ak 1,5 puta veéa
nego kod prerade u bukov klasiCan namjestaj. To znadi da se vri-
Jjednost bukovine preradom u lamelirani namjestaj moZe vrlo us-
pJjeSno oplemeniti. Ipak ovdje ne treba izostaviti i druge vaZne
faktore koje treba osigurati da bi se postigli Zeljeni ciljevi,
produktivnost, dizajn i =sl.

S aspekta zahtjeva racionalnog koriséenja drvne mase, kao jed-
nog od osnovnih uvjeta razvoja proizvodnje (i potrosnje) namje-
8taja, usvajanje lameliranih konstrukcija na bazi furnira, i to
prvenstveno bukovog 1ljusStenog furnira, ima puno opravdanje.
Usporedimo 1i iskoriSéenje drvne mase u klasiénoj proizvodnji,
na bazi piljenih elemenata, onda je iskoriSéenje mase trupaca
pri preradi u gotov proizvod jedva 18 - 22%, a kod lameliranih
konstrukcija moZe iznositi ‘36 - 40%. PribliZna struktura isko-
riséenja u klasiénoj preradi:

piljenice 0,65 x elementi 0,55 x oblikovanje 0,60 x Skart 0,97 =
= 0,208

Struktura u preradi lameliranjem:
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furnir 0,65 x otpresak + oblikovanje 0,65 x Skart 0,90 = 0,38

Uzme 1i se u razmatranje i faktor dizajn odnosno u uZem smislu

konstrukcija, koju je moguée izvesti od lameliranog drva, a ko-
Ja bi se eventualno mogla uspjedno izvesti jo8 jedino tehnikom

savijanja masivnog drva, onda ée razlika u iskoriséenju sirovi-
ne biti joS naglaSenija u korist lameliranog drva.

I napokon, podrulje proizvoda iz lameliranog drva, u uvjetima
nepromijenjene tehnoloSke osnove, je veoma Siroko. To omogué a-
va u takvom proizvodnom programu fino uravnoteZenje utroska po-
Jedinih kvalitativnih razreda sirovine s asortimanskim grupama.

3. TEANOLOGIJA

Tehnika i tehnologija prerade drva i moguée konstirukcije proiz-
voda u najuZoj su vezi. Konstrukcije i dizajn namjeStaja razvi-
Jeli su se na postupcima obrade koje nam pruza piljenje, gloda-
nje, tokarenje, savijanje, lijepljenje i sl. Zadnjih godina na-
glo se razvija i proizvodnja ploéa, posebno iverica, koja za-
mjenjuje masivno drvo u konstrukcijskom smislu, uglavnom u pro-
izvodnji korpusnog i plodastog namjestaja. U povratnoj sprezi,
ovakve konstrukcije su poticale brz razvoj strojeva i alata za
njihovo izvodenje.

U izradi masivnog namje3taja i dijelova namjestaja od masivnog
drva, bez obzira na konaini oblik i konstrukeiju, prisutne su
slijedete transformacije materijala:

trupac piljenice .| element oblikovani dio

U izradi lameliranog namjeStaja imademo slijedeée pretvorbe:
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lamelirani zavrino
trupac ljusteni furnir oblikovani oblikova-
otpresak ni dio

U prvoj shemi moZemo govoriti o, denas veé, visokoj razini dosti-
gnute tehnike obrade u svim fa”ama.

U tehnologiji lameliranja bilo je u proslosti ozbiljnih problema.
Tek kada je kemijska industrija proizvela zadovoljavajués ljepi-
la, ova konstrukcija, poznata preko 150 godina, dobila je na zna-
genju. Vrijedno je spomenuti da je jo# tridesetih godina pro&log
stoljeéa slavni M i chael Thonet eksperimentirao

8 lameliranim drvom, ali je, izgleda, upravo zbog nedostatka u
fazi lijepljenja od toga morao odustati.

Poveéanjem proizvodnje lameliranog drva i uvodenjem raznih novih
i slofenijih oblika, podinju se razvijati uredaji za izradu ot-
presaka raznih oblika, kao i strojevi za mehaniiku obradu i kona-
&no oblikovanje lameliranih dijelova namjedtaja. U svakom sluda-
ju, osnovni preduvjet za uspjeSan razvoj ovakve proizvodnje i
tehnologije je visoka tehnoloska i programska specijalizacija.

4, ANATLIZA ASORTIMANA LAMELIRANOG NAMJESTAJA

Danas je asortiman lameliranog namjeStaja veoma Birok, od stoli-
ca, stolova, leZaljki i kreveta do djedjeg namjeStaja, namjedte-
ja za odlaganje i opreme objekata odnosno enterijera. Jednako je
primjenljiv i upotrebljiv u stanu, javnim objektima, uredima,
Skolama itd. Lamelirani namjeStaj je u razvijenim zemljama obid-
no produkt kooperacije viSe proizvodada (lameliranih dijelova,
drvnih plo&a, tapetara, metalaca, plastifara i sl.). Gotovi se
proizvodi najéeSée isporuduju u dijelovima, a sastavljaju se 1
kompletiraju tek u trgovini.
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Nadal je, moguéa je provedba eksterne i interne unifikacije eleme-
nata primjenom modularnog sistema standardnih i zamjenljivih obli=-
ka., Ovakvi pokuBaji i eksperimenti radeni su veé i kod nas (Mun-
dus - "Florijan Bobié" i arh. Z. Nikoliéa) i to s vidljivim i
ohrabrujué¢im rezultatima.

Dosadasnja razmatranja ukazuju da je proizvodnja 3irokog asortime-
na dijelova i kompleta lameliranog namjeStaja moguéa jedino u vi=-
soko specijaliziranoj, a time i vrlo racionalnoj i fleksibilnoj
proizvodnji (slike 1 - 4).

Slike 1 - 4
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5. OBLIKOVANRJE I KONSTRUKCIJA

Konstrukcija i oblikovenje lemeliranog namjestaja genetski su po-
vezani. Konstrukcija pojedinih proizvoda po¥iva na osnovnim fi-
zi¥kim i mehanidkim svojstvima i strukturi (izgradenosti) lameli-
ranog drva, izradenog iz lijepljenih i oblikovanih listova furni-
ra. U slijedetem ‘pregledu navest ée se glavne znalajke njegove
strukture i fizifko-mehani¥kih svojstava:

- lamele &ine listovi furnira (najdesée 1,1 - 3,2 mm debljine),

= broj lamele-slojeva (obiéno 18 do 20, ali nerijetko i ispod i
iznad 30), '

- smjer drvnih vlakanaca, izmedu i unuter pojedinih slojeva,

Je paralelan,

- pri lijepljenju paket lamela se istovremeno presa i savija.
Pri tome lamele klize jedna uz drugu, pa su naprezanja na kon-
kavnoj odnosno konveksnoj strani otpreska neznatna,

- struktura grade lameliranih dijelova je jednoli&na, odnosno pod
utjecajem i kontrolom proizvodnje,

- radiusi moguéih zakrivljenja ovise uglavnom od vrste drva, du-
1jini lamele i vlaZnosti drva, a izraZava se odnosom minimal-
nog radiusa prema debljini lamele koji se kreée od 29 do 87,

- ldmelirano drvo imade veliku &vrstoéu i elastiénost,

- mehanidka svojstva su homogenija nego kod masivnog drva, zbog
kontrolirane strukture i otklanjanja grefaka i nepravilnosti

~ grade drva (furnira),

- fizicka svojstva pribliZno su jednaka svojstvima masivnog drva,

- dimenzije i oblik lemelirenih otpresaka ovise o tehnoloskim
moguénostima, a njihova stabilnost u upotrebi, zbog smanjenih
unutarnjih nsprezanja, je zadovoljavajuéa.

Nedostaci lameliranog drva, u odnosu na masivno drvo, redovito su,
po prirodi nastanka, nedostaci u proizvodnji i tehnologiji izrs-
de, dakle unutar domaSaja neSeg utjecaja. Ipak, glavni nedostatak
u konstruktivnom smislu, je ogranilena moguénost savijanja lame-
le furnira u ravnini paralelnoj s ravninom lamela.



8l. 5. Osnowvni oblik struk-
ture elementa lameli-
ranog savijenog drva

Sl. 6. Bavijanje u ravnini
paralelnoj s ravni-
nom lamele nije moguée

Kritiéna mjesta u konstrukcijama namjedStaja, izradenog iz masiv-
nog drva ili plo€a klasiénim nadinom, su mjesta spajanja 1ijep-
ljenjem ili mehanilkim putem (sl. 7), gredke grade i konzisten-
cije upotrijebljenog drva (sl. 8) i neodgovarajuéa ravnina pre-

sjeka grade drva unutar konstruktivnog elementa u odnosu na kon-
strukciju i oblik proizvoda (sl. 9).

V"“\ —
£
4

Sl. 7 Sl. 8 Sl. @
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Neki od razloga koji svakeko pridonose naglafavanju problema
"klasiénih" konstrukcija su: - veliki broj spojeva, - raznovr—
enost konsftrukcija spojeva, - neujednadenost izvedbe spojeva,

- greske drva, heterogenost'grade i anizotropija svojstava drva.

Kod lamelirane konstrukcije rjeSavaju ove probleme:
- redukcijom broja spojeva i ¥ d sloZenih oblika,
- kontroliranim i stasbiliziranim procesom izrade,
- JjednoliénoBéu strukture i mehenilkih svojstava.

S81. 10 a) Klasi®na bodéna konstrukcija stolice s naslonom,
izvedena sa 6 elemenata i 7 spojnih mjesta.

b) Ista bodna konstrukcija stolice iz jednog komada
od lameliranog drva bez spojnih mjesta.

Kod masivnog drva najveéi problemi spajanja javljaju se na mje-
stima gdje se sudaraju dva ili viSe elemenata i gdje je smjer
vlakanaca medusobno pod izvjesnim kutem (sl. 11 a).
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8l. 11 &) masivno drvo b) lamelirano drvo

Karakteristike lameliranog drva omoguéavaju da se konstrukecije
lameliranog namjeStaja rjeSavaju konzolama i otvorenim slobodnim
konstrukcijama, umjesto potpuno zatvorenih okvira i skeleta. Ta-
kve konstrukcije su ¢esto vrlo elastiéne, pa se ovo svojstvo ko-
risti za poboljSanje funkcionalnosti takvog namjeStaja, npr.
elastitnost naslona i sjedala stolice i sl.

Podatl jivost oblika lameliranog drva i njegova odliéna mehanilka
svojstva rezultira u novim konceptima konstrukcije namjeStaja.
One mogu biti kompsktne ili rastavljive, standardizirane i viSe-
namjenske, podeSljive u upotrebi i sl, a ¢esto su kombinacija s
masivnim i plodastim elementima iz drva ili dijelova od metala,
plastike, tkanine, koZe, pletiva, stekla i dr.

Tehnidke i estetske karakteristike lameliranog drva i moguée kon-
strukcije namjeStaja iz lameliranih elemenata, veliki su izazov
dizajnerima. Kao 8to su bile, a i danas su jo& Sirom svijeta tra-
#ene Thonetove stolice, tako su i lamelirane kreacije majstora
drvene stolice, Finca Al vera Aaltoa , svojom jed-
nostavnoséu postale uzorom mnogim stvaraocima na tom polju. La-
melirani namjedtaj je nenametljive i neutralne forme, lagan,
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neopterecen tradicijema, nepredvidiv, gotovo skulpturalan i kao
takav lako se uklapa u najraznovrsnije ambijente.

Lamelirsne konstrukcije u estetskom smislu &ine sintezu iskustava
i vrlo uspjelih kreacija u savijenom drvu, metalu, plastici, kori-
steéi sve prednosti drva kso materijala, u prvom redu toplinu i
intimnost.

Lamelirani namje3taj je uspio spoj tehnologije i oblika, industri-
je i humanosti, jednostawvnosti i funkcionalnosti, nenametl jivosti
i internacionalnosti i zato je danas prihvaéen kao svojina cijelo-
ga svijeta.

Ocjena koja je znaajna za ovaj pristup naglaSava kvalitativmi i
opéi karakter proizvodnog programa lLameliranog namjeStaja, a to
su pozitivna bilenca upotrebnih vrijednosti lameliranog namjeste-
ja i plasmana, gospodarstveni odnos prema sirovinskim bogatstvima
zemlje i racionalna tehnoloSka rjeSenja u proizvodnji.

6. UMJESTO ZAKLJUCKA

Ovim se izlaganjem htjelo skrenuti paZnju na jedan primjer iz
prakse, gdje se u pristupu projektiranja asortimana lameliranog
namjed3taja i njegove proizvodnje, prislo asnalitikoj provjeri
nekih znalajnih elemenata radi donoSenja odluke o realizaciji pro-
Jjekta.

Bitno je istaéi interakciju promatranih elemenata i kriterija
val janosti programa kao skup viSeznaénih mjera.

Ovdje je ilustriran jedan opéi nivo problematike kojom je deter-
minirana moguénost osnovnih pravaca razvoja proizvodnje namje-
Staja u promatranom sluaju. Ovakav pristup bit ée koriStem i
kade su u pitenju svi novi programi finalne prerade drva, 0dnosno
proizvodnje namjeStaja. Razina ovih odluka je primarnog znatenja,
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i odnosi se na cijeli proizvodni period. Sve daljnje odluke u
toku realizacije i odrfavanja proizvodnje mogu imati u cijelosti
mali utjecaj na njene daljnje tokove i efekte.
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OSIGURAVANJE KVALITETE PROIZVODA

Prof. dr mr BORIS LJULJKA
Sumarski fakultet Zagreb

l. U VO D

Osnovni parametar kod osiguravanja kvalitete je svakako sama kva-
liteta. Kvaliteta je sveukupnost svojstava i karakteristika pro-
izvoda ili aktivnosti koje se odnose na podobnost za zadovolje-
nje potreba (DIN 55 350). Kvaliteta, koja se Eesto spominje u
reklamama, obiéno je svjesno ili nesvjesno samo informacija ko-
Jjom se Zeli zainteresirati kupce, a predstavlja samo poneku ka-
rakteristiku, &esto pretjerano ponderiranu uz neadekvatnost poj-
mova vrijednost i upotrebljivost.

Niz istraZivala analizirao je periode u procesu razvitka kvalite-
te ili faze u tzv. krugu kvalitete. Jedna od njih je i standardi-
zirana u DIN 55 350 i obuhvaéa: - razvojnu kvalitetu, - kvalitetu
uputstava za proizvodnju, - kvalitetu sirovins-materijala, - kva-
litetu izrade, - kvalitetu ispitivanja, - kvalitetu skladistenja

i distribucije, - kvalitetu montaZe, - kvalitetu servisa, - kve-

litetu proizvoda, - razvojnu kvalitetu itd.

U svakoj fazi razvoja kvalitete postoji kvaliteta planiranja i
kvaliteta izvedbe.

Kvaliteta planiranja je iznos prilagodenosti planiranja izvedbe
zahtjevima i izvedbenim moguénostima. Izvedbena kvaliteta je iz-
nos uskladenosti izmedu planirane i realizirane izvedbe, a ne,
kako se ¢esto pogreSno misli, odnos izmedu deklarirane i realizi-
rane izvedbe.



Osiguravanje kvalitete definira se kao poduzimanje mjera za po-
stizanje traZene kvalitete. Stari termin za ovaj pojam je inte-
gralna kontrola kvalitete. Osnovni dijelovi osiguravanja kvali-
tete su:

planiranje kvalitete,
upravljanje kvalitetom,
ispitivanje kvalitete.

I kod osiguravanja kvalitete moZemo govoriti o planiranju mjera
za osiguravanje kvalitete i o njihovoj realizacijie.

Planiranje kvalitete je izbor karakteristika kvalitete, te njiho-
vih traZenih i dozvoljenih vrijednosti za namjestaj ili drugi
proizvod, odnosno aktivnost u vezi sa zahtjevima u upotrebi i mo-
guénostima realizacije. Upravljanje kvalitetom je planiranje,
nadzor i korekcije izvedbe proizvoda. Cilj toga je, da se ispune
zahtjevi kvalitete, povezano na planiranje kvalitete i primjenu
rezultata ispitivanja kvalitete ili drugih podataka o kvaliteti.

Ispitivanje kvalitete je ustanovljavanje mjere u kojoj proizvod
zadovol java postavljenim zahtjevima. Ispitivanje kvalitete moZe
se vrSiti u svakoj fazi kruga kvalitete. Pojmovi vezani uz karak-
teristiku kvalitete i njihov utjecaj na kvalitetu mogu se naéi u
literaturi navedenoj pod 1 i 2, pa ne ée biti detaljnije obradeni.

2. PLANIRANJE KVALITETE

Kvaliteta proizvoda utvrdena je u veéoj mjeri veé koncepcijom
proizvoda. Stoga se kvaliteta polinje osiguravati ve¢ kod projek-
tiranja, planiranja i razvoja.

Za svaki proizvod koji se razvija moraju biti pravovremeno usta-
novljeni i formulirani ciljevi. Kasnije se, u toku razvoja, objek=-
tivnim ispitivanjem ustanovljuje u kolikoj su mjeri zadani ciljevi



28

realno postavljeni. Ciljevi nisu, naravno, sasvim kruti, ali ih
ne smijemo mijenjati i prilagodavati za svaku novonastalu situa-
ciju. Planiranje kvalitete prisutno je u nizu faza razvoja pro-
izvoda: definiranje proizvoda, razvoj prototipa, priprema za
proizvodnju i proizvodnja nulte serije.

U stadiju definiranja, preispitivanjem moguénosti realizacije i
pravilnom formulacijom zahtjeva korisnika i trZista, osigurava
se kvaliteta.

Za vrijeme razvoja prototipa traZe se alternativna rjeSenja, da
bi se odabralo ono, koje najbolje ispunjava zahtjeve. Zahtjevi

se prenose s proizvoda na sklopove, sa sklopova na dijelove, a

s dijelova na materijale. Tako istraZujemo kvalitetu proizvoda, .
kvalitetu komponenenata i kvalitetu postupaka. Iz toga slijedi
da kod prototipa materijali i postupak moraju biti podjednaki,
radi kasnijeg proizvoda. Ne smije se mijeSati pojam modela i pro-
totipa.

U fazi pripreme, tehniékom dokumentacijom, dokumentacijom o ispi-
tivanju, dokumentacijom nabave, izborom isporu€ioca i dr. utjece-
mo na kvalitetu. Nulta serija pruZa moguénost za posljednje pre-
ispitivanje i odluku za poletak proizvodnje. Razvojni ciljevi
(podaci o ciljevima na trzisStu, termini, cijene, materijali) Ze-
sto su detaljno definirani i napisani, ali o planiranoj kvalite-
ti jedva da je moguée naéi podatke. To znaci da ciljevi nisu do-
voljno definirani.

Buduéi da se kod izbora karakteristika i njihovih vrijednosti
dolazi do veéeg broja karakteristika, to ih treba na odgovaraju-
éi nadin sistematizirati. Kako na svojstva proizvoda utjedu svoj-
stva sklopova, dijelova i materijala, potrebno je razraditi od-
govarajuéu shemu karakteristika od materijala pa do gotovog pro-
izvoda, kao 8to je to prikazano na slici 1.

Obradun sveukupne kvalitete dosta je sloZen zbog razlifitih pon-
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dera pojedinih karsakteristika minimalnih iznosa i medusobnog ut-
Jecaja (1,2). Pojednostavljeno vrednovanje moZe se provesti po-
moéu skale zadovoljenja zahtjeva, oznakama: 4 = vrlo dobro, 3
= dobro, 2 = zadovoljavajuée, 1 = jedva da zadovoljava, O =
nezadovol java. Kvaliteta se obradunava:

k

Qﬂ
Nicse. )

gdje je, k - ocjena pojedine karakteristike; n - broj karaskteri-
stika.

Kod usporedbe kvalitete vlastitog proizvoda i konkurencije ovom
formulom dobivaju se dobri rezultati.

Karakteristike Vlastiti Konkurencija
proizvod

Estetske

Funkcionalne
Opéenite

Sigurnosne
Mehaniéka krutost
Mehanidka izdrZljivost
Kvaliteta materijala
Kvaliteta obrade
Kvaliteta povr8ine

O 0N 0w F W N

= e
N = O

Tehnologiénost
Standardiziranost
Prikladnost za transport

W £ N F F D F NN FE
R W W DWW W B DWW W

&
¥
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Uz popie ili listu karakteristika kvalitete potrebno je napraviti
i popis moguéih greSska. Tako ée se moéi predvidjeti greSke i po-
tra3iti moguénost da se izbjegnu. '

Kod analize moguéih gredaka dobri se’ rezultati postiZu tzv. sta-
blom gresSaka. ’

Regal ne ispunjava zahtjevidobro illagano

otvaranje i zatvaranje svih elemenata

N\

ggggﬁg~;4 Zaokretna vrata | Otklopna vrata l l Ladica
Vrsta Nisu priijubljena Nakon dulje upo- Tesko se

- : trebe ispadaju otvara i
greske kad su zatvorena petlje ‘. Zatvarsa

s~ Klizne plohe na
Vodilice ladici

Zazor otvora
i ladice l

- lo3e dimen-

i oni - lo8 imenzioni-
zionirane lose dimenzion

rane premalen zazor

- lo8e obra-
1  &ene

- 1o3e obradene -

Jedna od znadajnih mjera u okviru planiranja kvalitete je vredno-
vanje kvalitete konstrukcije. Ova materija detaljno je obradena u
radovima, navedenim u literaturi pod 3 i 4.

U najrazvijenijoj industriji - automobilskoj industriji - plamire-
nju kvalitete posveduje se u posljednje‘vrijeme osobita painja,
pa se u radovima iz tog podruéja préteino obraduju faze osigurava-
nje kvalitete do serijske proizvodnje.
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3. UPRAVLJANJE KVALITETOM

U podruéju upravljanja kvalitetom prisutno je niz znafajnih faza
i jedna od njih je osiguranje kvalitete nabavki. U namjesStaj ugre-
dujemo niz komponenata bez ikakve dodatne obrade (opruZne jezgre,
opruge, okovi, staklo), dio materijala samo se kroji, pa mu se
pri tome ne mijenjaju svojstva (tkanine, spuZva, folije), dio ma-
terijala se obraduje, ali mu konadna svojstva dobrim dijelom ovi-
se 0 svojstvima ishodnih materijala (iverice, lakovi, ljepila).

U industriji kompleksnih proizvoda, smatra se, da zbog specijali-
zacije, oko 60% komponenata potjefe od drugih proizvodada. U ve-
zi s tim naziv i aktivnost "ulazna kontrola" ne zadovoljava dana=-
8njim potrebama, nego se mora razviti osiguravanje kvalitete na-
bavl jenih proizvoda i materijala. Potreba te aktivnosti moZe se
obrazloZiti slijedeéim:

l. Da se osigura kvaliteta cijelog proizvoda, kvaliteta nabavl je-
nih dijelova mora biti jednsaka onima koji su izradeni u vlasti-
toj proizvodnji. Korisnik ne razlikuje gres8ke proizvoda od gre-
Saka nabavl jenih tudih dijelova.

2. Vlastita proizvodnja mora se zastititi od smetnji izazvanih
manjkavim nabavkama. Tu nisu u pitanju samo troSkovi zbog
gkarta i naknadnih radova, nego i kapaciteti, skladista i dr.

3. U minimizaciji svih troSkova mora biti ukljucena i minimizaci-
ja troskova kvalitete.

4, Kod manjkavih isporuka za pronalaZenje greSaka i osiguranja
bonifikacije mora se organizirati ulazno ispitivanje kvalitete.

5. U okviru sigurnosti proizvoda isti uvjeti postavljaju se i na
nabavl jene dijelove.

6. Da se osigura jamstvo, kod Steta uzrokovanih proizvodom, pro-
izvodad mora dokazati da je osigurao kvalitetu kod nabavlje-
nih dijelova.
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Osiguravanje kvalitete nabavki danas se u svijetu rjeSava na sli-
jedeéi nedin: - oéjena isporuioca prije narudZbe; - dogovarﬁnje
tehnidkih uvjeta isporuke 1 zahtjeva na sistem osiguravanja kva- -
litete isporudiocaj - ispitivanje prvog uzorkas; - ulazno igpiti-
vanje’materijala; = ocjena isporudioca u toku isporuke.

Kod ispitivanja prvog uzorka proizvoda, ugraduje se materijal ili

dio u proizvod analogno serijsko] proizvodnji, i zatim se ispituje
dimenzija, materijal, funkcija 1 dr. Tako se ‘dobiju podaci o kva-

liteti, koji do tada nisu bili poznati, a jo§ uvijek prije serlj—

ske isporuke i proizvodnje.

3,1 Osipguranje kvalitete serijske i masovne proizvodnije

Ovo je znacajna faza u okviru koje-sé osigurava kvaliteta u kon-
strukcijema, planiranju proizvodnje, upravljanju proizvodnjom i
‘provedbi pr01zvodnog procesa. Osnovne aktivnosti’ kod provedbe pro-
izvodnog procesa svode se na podesavanae strojeva, kontrolu kva-
litete obrade, sortiranje i ponovni obradu. Poseban problem pred—-
stavlja zamjena materijala ili neadekvatan materijal, jer se gre-
Ska ustanovljava znatno kasnije. Kod ulanéanih strojeva (1inija),
kontrola obrade moguéa je tek na kraju. Kontrolne karte nisu na-
8le opravdsnu primjemu u industriji namjeéfaja, unatoé nizu po-~-
kusaja njihova uvodenja.

U sludaju ustanovlijavanja krupnije grefike puno Jje.povoljnije za-
ustavljanje isporuke, odnosno zaustavljanje proizvodnje, nego ka-
snije reklamacije. '

3.2 Osiguravanjg kvalitete u procesnoj proizvodnji

U procesnoj proizvodnji osiguravanje kvalitete svodi se na kontro-
lu procesa 1 prijemno ispitivanje. Princip osiguravanja kvalitete

vidi se iz sheme:
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Informaeija o

promJjeni pro- |- ; . .
izvodnog para-| . . .. . . ] ~<i Ispitivanje //’
metra . —
Transformacija | ; ' - Usporedba os-

: Informacija o [TIRTIE
u nalog 28 -| Karakteristici [ tvirenog i t
proizvodnju: kvalltete . Zeljenog . A

0 procesnoj. proizvodnji mo3e se. govoriti. samo kod. ploéa i sliénih
. proizvoda. Ovdje je moguéa prlmgena razlléltih karate i druglh
postupaka za upravljanje kvalitéetom.

3 5 051guravanje kvalltete kod paklranga, uskladlstenia
‘_1 transporta :

Nakon proiz&odgjéPgliﬁédq procesi pakiranja; uskladitenja i trans-
porta, a korisnik tek iza toga moZe dobiti proizvod. Znalenje ove
fazg'je véliko; Zehtjevi koji se postavlijaju su slijededi: - svoj-
stva i OSObltOStl proizvoda koji pakiramoj - korisnici, tuzemstvo,
1nozemstvo, prekomorske zemlje, - distribuecija pr01zvoda.

Funkclja paklranja je zadtita pr01zvoda od vanaskih utjecaja, uma-
tanje proizvoda, prijenos informacije ‘- reklama, moguénost jefti-
ne prerade, upotrebna -funkcija - rukovange, ne zagaduje okolinu
kod odstranjivanja. i

]
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4
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- provedbu ispitivanja raclonallzlratl i standardizireati,
ne
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teto nasveduie ra U onaljednjo vrijzme oanbita paznja;
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ispitivanja,. vrsti ispitivanja - ostrina ispitivenja, gredstvima za
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ispitivanje.

U redoslijedu operacija naznalena je uvijek pozicija ispitivanja.
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Opis ispitivanja mora biti jasan i bez ponavljanja.

Izbor metode ispitivanja vr8i se na temelju slijedeéih kriterija:
- toénost ispitivanja i mjerenja; - ponovljivost ispitivanja; -
mjerno podruéje, podruéje primjene; - trajanje ispitivanja; - mo-
guénost asutomatizacije ispitivanja; - obrada podataka; - uvjeti
okoline.

U procesima mjerenja sve se viSe uvodi sutomatizacija, koja omogu-
éuje objektivizaciju mjerenja, a i sve je ¢e3éa primjena procesnih
ratunala. Kod uvodenja rafunala prednosti su: visoka fleksibilnost
(promjena programa), brza reakcija, statistika greSaka i dokumen-
tacije, iznalaZenje uzroka greSaka i uputa za ispravke, ujednale-
nost podeSavanja i baZdarenja, autokontrola test programima.

5. REVIZIJA KVALITETE

U danasnje vrijeme podvrgavamo reviziji kvalitete sisteme, procese
i objekte. Kod objekata radi se o reviziji kvalitete dijelova ili
proizvoda.

Revizijom kvalitete se uz pomoé analiize i vrednovanja procjenjuje
efikasnost radne organizacije u aktivnostima osiguranja kvalitete.
Tako se pronalaze: slaba mjesta, mjere poboljSanja i nadzire se
djelotvornost poboljSanja.
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ntrukeijema, pianiranju proizvodnje, uprevljanju prolzvodnjom 2
wrovedbl proizvodnog procesa. Osnevne aktivnestl kod provedbe pro-
izvednog procesa svode se na podeSavanje strojeva, kontrolu kva-
litete obrade, sortiranje i ponovnu cbradu. Posebsn prcoblem pred-
stavlje zamjena materijela ili neadekvetan materijsl, jer se gre-
ke ustanovljava znatno “asnije. Kod ulanésnih strojeva (linija),
kontrola cbrade mopguéa je tek na kraju. Kontrolne karte nisu na-
%le oprevdsnu primjenu u industviji namjeStaja, unateé nizu po-

~

imuSaja njihova uvodenja.
U sluéaju ustenovljavania krupnija greske puno je povolinije za-
ustavl jeanje isporuke, odnosno zsustavljanje proizvednje, negc ke-

snije rcklomacijc.

3,2 Qsipuravanjs kvalitete u procesnoj prolzvednii

U preocesnoj preizvednji osiguravanje kvalitete svodli se na kontro-
Tu procesa i prijemnc ispitvivanje. Princip osiguravenja kvalitete

vidi ge 1z sgheqae:
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INDUSTRIJSKI DIZAJN I KVALITETA
PROIZVODA

Mr BOZIDAR LAPAINE, dipl. ing.
TRC "Sipad-Vrbas" Banja Luka

UVOoD

U teZnji ka humanijem razvoju 1judskog dfuétva, neminovno ée na-
meée nuZnost humanije proizvodnje i upotrebe industrijskih pro-
izvoda. Kao logidna posljedica te teZnje razvile su se nove znan-
stvene dlscipllne, kao primjerice industrijski dizajn, ergonomi=
Ja, ekologija i druge. One imaju zajedniki cilj ‘uspostavl janja
humani jeg medusobnog odnosa izmedu &ovjeka, industrijskog proia-
voda i njihové'okoline.

Otkrivanje tog cilja je u neposrednoj vezi s kvalitetom industrij-
skog proizvoda, koju, naravno, ne &ine samo tehnidka, veé i mno-
ga druga svojstva. Vremenom ta druga svojstva postaju sve vaZnija,
Jer ona omoguéuju svrhovitiju i humaniju proizvodnju i upotrebu
industrijskog proizvoda.

1. POJAM KVALITETE INDUSTRIJSKOG PROIZVODA

NuZnost integralnog poimanja kvalitete industrijskog proizvoda
proizlazi iz &injenice, da danas relativno mali broj proizvoda
doZivljava planirani ekonomski i upotrebni vijek. To je ujedno i
potvrda, da oni nisu udovoljili mnogim zahtjevima kupaca, odnos-
no korisnika. Odatle, upravo, i slijedi opravdanost, odnosno po-
treba sustavnog pristupa razvoju industrijskih proizvoda.

Sistematiénim pristupom razvoju proizvoda, nastoji se istraZiti i
ostvariti'sva svojstva proizvoda, &iji integralni optimum pred-
stavlja njegovu kvalitetu. Analizirajuéi Zivotni vijek proizvoda
dolazi se do zakl juka, da je on objekt raznih interesa korisnika,



pr01zvodaca, trgovaca, autora i cijelog drustva.,Stvaranje naego—:.
ve kvalltete, praktiéki, znaci usuglasSavanje navedenih interesa.
Navoanv1=tqga mo¥e se reéi, da kvalitetu industrijskog proizvo-
da &ini integralni optimum njegovih osnovnih i specifidnih upo-
frebnih,ftehniékih, ekonomskih, pravnih i druéfvenih.svojstgva.

[

2. DI:ZAJ»{ T »KVALI TETA

. Do poaave lndustrlaske serlaske pr01zvodnae i 1ndustrlgskog obli~
kovanaa, kao Organiziranog sistema i metode, postupak rada i na-
Eini pr01zvodnJe blll su preteZno ruéno - zanatski ili maloserij~
skil Majstor zanatllja morao Je sve osebine i kvalitetu Jednog'-
.pr01zvoda zadovolgltl ‘svVojim majstorstvom, vjeStinom i ukusom. .

U prl 1ndustrlaske c1vlllzac1ae, koja Se odllkuge masovnom proiz-

i vddnaom, masovnom potrosSnjom i serlasklm naéinom promzvodnje,

Puds@p ruku vgestog zanatlije zamijenio je stroj. Pojedinca za-

jenauae grupnl - tlmskl rad strucngaka razli¢itih . speclgalnostl.
fiz termln "dizajn" uveden je i novi. termin "industrijski dizajn"

oai kao nova stvaraladka dlsc1p11na, deje i drugo znafenje kva-
litetl pr01zvoda. Termin "i ndustrlaskl dizajn" moze se promatrati
dvogako, i to kac pojam koji-oznalava oblast i stvaralacku disci-

,pllnu i kao pojam koji oznatava gotov pr01zvod i njegovu- kvalitetu.

M ‘ S
Za, posljednglh nekollko decenlaa teoretléarl dlzaana u mnoglm ra-
zvijenim zemlaama, pru2111 su znalajne doprinose da svojim defi-

nlclaama, na bazi vlastitih 1str321vanja i prakse u svojoj. sredi-

ni, bliZe obgasne pravu sustlnu,lndustrljskog dlzajna kao stve-
ralacke dlsclpllne, koja je, na sebl svoastven natin, postala fe-

_nomenom vﬁemena u kogem %ivimo.. O 1ndustrljskom dlzaJnu, kao stva-
ralaékog 1s01plmn1, moglo bl se. navest1 znatan broj deflnlclja i

imléljenaa, koja.. se javlgaju u. mﬁoglm sredlnama gdge Je dlzajn

' prlhvacen i daje odredene rezul%ate. :

}“ '_‘ ".
. R

{ﬁb#é@éto:treba ugéti'u obzirrkad,sefanaliziraju navedeéna midljenje
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Jest, da je industrijski dizajn takva oblast stvaraladtva koja Jje
direktno izrasla iz suvremene tehnologije. Masovna proizvodnja i
masovna distribucija potrosnih dobara doveli su do takvih zaht je-
va, da treba stvoriti ne samo kvalitetne proizvode koji ée zado-
voljiti ukus i potrebe &ovjeka, veé i sve sloZenije zahtjeve Zi-
vota i novih shvaéanja o unapredenju i zaS3titi 1judske sredine.

Interdisciplinarno i multidisciplinarno tretiranje dizajna jedi-
ni je ispravan pristup. To implicira integralno prisustvo mnogih
znanstvenih disciplina i primjenu nasuéno-istraZivadkog rada u
samom procesu razvoja proizvoda, tj. u metodologiji industrijskog
dizajna. Drugo znalenje termina "industrijski dizajn" podrazumije-
va odredenu kvalitetu proizvoda. To prakti&no znadi, ako se za po-
Jedini proizvod keZe da predstavlja dobar industrijski dizajn - to
Je u isto vrijeme bliZe definiranje same kvalitete proizvoda.

Uzimajuéi u obzir osnovne faktore industrijskog dizajna, uodava se
da ne postoji trajna i uvijek primjenjljiva definicija proizvoda,
koji se moZe nazvati dobrim dizajnom. On najéedée zavisi od uvjeta
sredine u kojoj nastaje. Kvaliteta dizajna postiZe se onda kada se
uspostavi pravilna ravnoteZa i pomirenje izmedu osnovnih faktora i
zahtjeva. Medu njima na prvom mjestu treba uzeti u obzir: zadovo-
ljenje osnovne funkcije i potrebe koja je izazvala pojavu odrede-
nog proizvoda; zadovoljenje prirodnih 1judskih potreba za 1jepo-
tom, tj. da proizvod posjeduje estetsku kvalitetu i privladnost;
'zadovoljaVanje psihofizi¢kih zahtjeva ovjeka, medu koje treba
ubrojiti i ergonomske, jer sve §to se oblikuje namijenjeno je
éovjeku.-U Sirem smislw dobar industrijski dizajn znadi red i har—
" moniju. Pri tome se misli na red i skladan odnos medu navedenim i
dpugim faktorima i zashtjevima, koje treba osigurati kroz pravil-
nu primjenu metodologijé.

Tehniéki, funkcionalni, estetski, ergonomski, psihofizidki, so-
cioloski, ekonomski i drugi zshtjevi, u principu, moraju biti
zastupl jeni u svakom proizvodu koji se moZe nazvati dobrim dizaj-
nom. Medutim, zavisno od vrste proizvoda razlikuje se obujam za-
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stuﬁljenosti ovih faktora, tj. njihovo udeSée ovisit ée o zahtje-
vima i njihovim prioritetima u odnosu na vrstu proizvoda.

Sigurno je da ée tehnidko-tehnolofka i funkcionalna kvaliteta, kao
jedan od faktora industrijskog dizajna, biti u veéoj mjeri zastup-
ljen kod proizvoda strojogradnje, nego kod proizvoda industrije
stakla i keramike. To ne znali da kod ovih drugih treba ove kva-
litete zanemariti. Nadalje, to ne znali da ée estetska kvaliteta
i privladnost oblika biti viSe zastupljeni kod namjesStaja, nego
ako su u pitanju alati i instrumenti. Suvremeni uvjeti konkurenci-
je na trziftu i sve razvijenija kultura neposrednih korisnika, uz
poveéanje standarda Zivota, i kod ovih proizvoda izazivaju potre—
bu da se estetsko] kvalltetl pokloni veéa paZnja. Jedan od ‘vaZnih
razloga, da se i kod ovih proizvoda estetici pokloni paznja Jjest
sve viSe izraZfen cilj i suStina industrijskog dizajna koji svojom
kvalitetom utjede na unapredenje Zivotne i radne sredine, a 1jud-
ski rad &ini lak8im i prijatnijim. Uostalom, to je i briga za Co-
vjeka; druStveno znalajna i vrijedna, koju treba osigurati kvali-
tetom proizvéda, atributa dobrog dizajna.

3. VALORIZACIJA KVALITETE INDUSTRIJSKOG DIZAJNA

Postpji mlsljenae, da je pitanje kvalitete industrijskog dizajna i
samog pr01zvoga relativna kategorija, te da se ne moZe racionalnim
postupcima odred1t1 kao i da su kriteriji za odmjeravanje i vred-
novanje kvalltete nedovol jno pouzdani. Medutim, moZe se slobodno
tvrdltl, da postoje sigurni i provjereni argumenti u odredivanju .
krlterija i vrednovanja. kvalitete proizvoda, koji se zasnivaju na
znanstveniim principima i na objektivmoj analizi svih relevantnih
faktora. Oni 8e uzimaju u obzir kada se ocjenjuje kvaliteta pro-
izvoda sa stedovidta industrijskog dizajna. Na problemima znan-
stvene valorizacije kvalitete proizvoda rade mnoge specijalizira-
ne ustanove ulindustrijski razvijenim zemljama.- -Medu njima se .
narodito 1stféu Sovjetskl Savez, Velika Brltanlja, SAD, Poljska
i/ druge. i
@
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Analiza i ocjena kvalitete prema Jur i ju Somovu,
struénom suradniku Instituta za dizajn, Moskva, podrazumijeva
razmatranje mnogih faktora i &injenica, koje u svojoj sveukupno-
sti pruZaju potpunu sliku proizvoda. Ne moZe se dobiti potpuna
slika o kvaliteti proizvoda ako se analizira samo jedna funkcio-
nalna osobina koja je u vezi s materijalom, specifiénim tehno-
lo3kim procesima, konstrukcijom ili ako je rijeé o formi proiz-
voda, ili ako se analizira samo estetska karakteristika. Isto ta-
ko, ne moZe se dati analiza forme - oblika proizvoda i ocjena
njegove kvalitete u estetskom smislu i kompozicionom rjeSenju,
odvojeno od toga kako je izraZen i rijeSen funkcionalni kompleks,
materijal i njegova primjena. Sve ove pojedinadne kvalitete i fa-
ktori, organski su medusobno povezani u samom proizvodu.

Radi sprovodenja znanstvene analize i ocjene kvalitete industrij-
skog dizajna, tj. samog proizvoda, potrebno je da se ustanovi me-
todologija kompleksne analize proizvoda. U njoj trebaju biti za-
stupljeni najvaZiniji pokazatelji kvalitete, kao 8to su: Opéa.-
tipoloZka obiljeZja proizvoda (da 1i je proizvod potreban Covje-
ku i u koje svrhe), udobnost koriSéenja (sve S5to je u vezi s ergo-
nomskim zshtjevima), skladnost oblika i estetske karakteristike.

Sto je proizvod sloZeniji, po svojoj konstrukeiji i drugim osobi-
nama, svestrana analiza kvalitete proizvoda zahtijeva sve veéi
broj struinjaka razliditih specijalnosti. Da bi opca analiza kva-
litete proizvoda bila $to realnija, potrebno je sprovesti niz
prethodnih operacija. Une podinju s kvalifikacijom industrijskog
proizvoda i najavom konkretnih oblika sprovodenja analize i ocje-
ne kvalitete za odredenu grupu proizvoda.

Pokazatelji ocjene kvalitete proizvoda polaze prvo od specifiéno-
 sti proizvoda i same izrade, stupnja sloZenosti njegove funkcije
i konstrukcije, karaktera veze izmedu proizvoda i dovjeka kao
korisnika, koja je odredena ergonomskim zahtjevima. Prilaz ocjeni
kvalitete nastavlja se odredivanjem neophodnog broja pokazatel ja
za razlidite grupe industrijskih proizvoda. Ocjena proizvoda prema



ovim pokazateljima moZe pruiiti dovoljno pouzdane elemente.

Na primjer, ocjena kvalitete upotrebnih proizvoda Siroke potro-
Bnje treba ukljufiti slijedeée osnovne pokazatelje:

- tehniéki pokazatel}i -~ produktivnost proizvoda, vrste operaci-
ja, trajriost mehanizma, kvaliteta rada i sliéno,

~ udobnost koriSéenja proizvoda, tj. sve osobine i kvalitete ko-
Jje karakteriziraju odnose na relaciji "Covjek-predmet" i odre-
divanje ergonomskih zahtjeva. Rije¢ je o tome da se utvrdi
koliki napor i paZnju treba &ovjek da uloZi koriSéenjem odre-
denog proizvoda da bi postigao cilj, '

" - usuglaSenost opéeg konstrukcijskog rjeSenja funkcionalnim za-
dacima, :

- usuglsaSenost upotrijebljeﬁih materijala datom konstruktivnom
rjesenju i funkcionalnim zghtjevima, stupanj sloZenosti tehno-
lo3kog procesa, podobnost proizvoda za serijsku proizvodnju,

- razinu rada dizajnera koji se ocjenjuje na osnovi ukupnih pret-
hodnih analiza, povezanih s ergonomékim zahtjevima, razmatranji-
ma i ocjeni opléeg kompozicijskog rjeSenja, pri &emu je vaZan
kriterij skladnost oblika proizvoda u cjelini i harmoniéna po-
vezanost njegovil dijelova u cjelinu. '

Sto se ti%e same tehnike rada pri ocjenjivanju kvalitete proiz-
voda i samog dizajna, na osnovi navedenih pokazatelja, postoje
razliéite metode pomoéu kojih se, uz korisSéenje dijagrama i ma-
tematidkih radnji, mo¥e dodi do racionalnih rezultata bez ikakve

proizvoljnosti.

Postoje dva vitalna parametra kvalitete:
~ stabilnost kvalitete,
- razina kvalitete (kakvoée).
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4. STANDARDIZACIJA KVALITETE NAMJESTAJA

Kao 3to je poznato, naS sistem kontrole kvalitete nemje3taja, za-
snovan Je na Svedskom sistem prilagodenom naSim privrednim uvje-.
tima. Prema ovoj koncepciji sistema kontrole kvalitete namjeétaja,
sve su karakteristike kvalitete svrstane u &etiri grupe uvjeta:

— funkcionalnost, - izdrzljivost-trajnost, - otpornost povrdine i
-~ kvaliteta materijala i todnost izrade.

Funkcionalnost. Ova grupa zahtjeva sadrzi standarde koji utvrduju

opte funkcionalne mjere, znafi velidine koje su zasnovane na an-
tropometrijskim i ergonomskim velifinama. U ovu grupu spadsju i
standardi s aspekta tehnilkih uvjeta i metoda ispitivanja, kojima
su regulirani neki uvjeti sigurnosti, kao Sto je stabilnost na-
mjestaja, kapacitet opteredenja polica, otpornost polica na udar.

Ova prva grupa zshtjeva ima samo jedan nivo, a ocjena ispunjenosti
ovih uvjeta prikazuje se s "ispunjava" ili "ne ispunjava". Ukoli-
ko odgovarajuéi komad nemjeStaja ne ispunjava uvjete funkcionalno-
sti, dalja kontrola kvalitete se ne vrsi, jer se o kvaliteti ne-
funkcionalnog namjestaja ne moZe govoriti. Ovdje smo dakle do&li
do mjesta gdje. bi trebalo potraZiti, a i opravdati potrebu stan-
dardizacije s aspekta atestiranja. Do sada se ¢ ovom aspektu
standar@izacije namjeitaja veoma bojaZljivo i oprezno govorilo,

da ne kaZemo izbjegavalo govoriti, eli mislimo da upravo ovdje
treba naéi rjesSenje.

Ukoliko su ovi uvjeti ispunjeni, ostale tri grupe zahtjeva vred-
~nuju se u tri razine, i to:

- osnovna kvaliteta,

- visoka kvaliteta,

- posebno visoka kvalitets.

Sliénu situaciju moZemo naéi u veéini zemalja koje su na polju
standardizacije kvalitete namjeStaja stekle znatna iskustva.



IzdrZljivost ~ trajnost. Svrha ove grupe uvjeta je da se ocijeni

upotrebna vrijednost namjeftaja. Ubrzanim laboratorijskim metoda-
ma simuliraju se normalni eksploatacijski uvjeti i preko velikog

broja ponovljenih ciklusa odreduje se vijek trajanja nekog koma-

‘da namjeStajs.

Otpornost povriine. Svrha ove grupe uvjeta je da se ocijeni otpor-
nost povrSine prema tekuéim agensima s kojima odgovarajuée povr—

8ine namje$taja, u toku eksploatacije; mogu doé¢i u dodir. Za
svaku vrstu namjeStajs, a i za razlidite povrdine, odreduju se
tekuéine na koje se ispituje otpornost i vrijeme djelovanja.

i
]

Kvaliteta materijala i toénost izrade. Ova grupa zahtjeva je za-

snovana na vizualnoj ocjeni Evalitete ugradenog materijala i tod-
nosti izrade. Tofnost izrade je utvrdena i nekim mjernim velidi-
nama, koje su, kao uostalom i kvaliteta ugradenog materijala, ut-
vrdene stendardimai Osnovna namjena ove grupe uvjeta je da utvrdi
i ocijeni pedantnost u izradi namjeitaja, 5to je izgleda u nas i
najveéi problem.

Na pitanjima kvalitete i standarda za nemjedtaj se u Jugoslaviji
veé dugo radi, a postignuti su neki rezultati. Sto se tile krite-
rija kvalitete namjeStaja do sade se radile iskljudivo na tehnid-
kim uvjetima kvaliteté, ko&i se simuliraju u laboratorijima i is-
Pitnim stanicama sa’ stanovista eksploatacijskih uvjeta. Ispitiva-
nja se vrie u Cetiri osnovne gore navedene grupe..

U praksi se pokazalo da to nije dovoljno. Prateéi razvoj namje3ta-
Jau zemlji i svijetu, javila se potreba da se ovi standardi pro-
8ire s jo8 dva kriterija, u interesu uklespanja u medunarodne stan-
darde. Prijedlog polazi od kriterija koji su podijeljeni u sedam

grupa, i to:

— zakonski propisi tj. da 1i proizvod ispunjava sve uvjete propi-
sane zskonom (garantni list, uputstvo za montaZu), -
- sigurnost namjestaja (stabilnost, postojanost, &vrstoéa),
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tehnidke kvalitete u pogledu funkcionalnosti,
izdrzljivost namjeStaja,

i

- otpornost povrSine,
kvaliteta materijala.

Nove dvije grupe kriterija odnose se na komfornost i estetski iz-
gled namjeStaja (oblik u cjelini).

5. TEANICKA, FUNKCIONALNA I HUMANISTICKA STANDARDIZACIJA

Jedan od osnovnih principa valorizacije sistema standardizacije
treba smatrati njegovu dinamiénost, tj. sposobnost da primjereno
reagira na sve dinamiénije promjene na podrué ju tehnologije i
razvoja proizvoda. U tom smislu standardizacija ne smije koéiti
razvoj proizvoda i asortimana, nego samo propisivati minimalne
uvjete koje proizvod mora s tehnilkog aspekts zadovol javati.

Ako smo konstatirali sve vete zaostajanje intencija standardizaci-
je za dinamikom tehnoloskih promjena, pri ¢emu treba imati na umu
da prije donofenja standarda postoji i odreden period provjere
inovacije u praksi, onda treba odgovoriti i na primjedbu dizajne-
ra da standardizacija ko€i i su¥ava moguénost kreativnog stvara-
nja. Ova primjedba, u pravilu, ne odgovara é¢injeniénom stanju,

jer se danadnji standardi odnose samo na minimalne uvjete koje je-
dan proizvod, komponenta ili sklop moraju zadovoljiti. Pored to-
ga, standardi su ona pomoé¢ koja dizajneru omoguéuje da bez mnogo
lutanja dode do elemenata i informacija potrebnih za njegov rad.
Neznanje ni u kom sludaju ne moZe biti argument optufZbe, a znanje
dizajna mora obuhvaéati i poznavanje standarda. '

Govoreéi o standardizaciji kao djelatnoj disciplini i principu su-
vremene masovne, industrijske proizvodnje, treba postaviti pitanje
ishodista, polazne pozicije: trepa 1li, osnovna ishodisna tolka
standardizacije biti pojedinaan proizvod, ili &ak njegova kompo-
nenta, ili mora za polaznu poziciju imati cjelinu. Pojedini pro-
izvodi koji mogu izvanredno funkcionirati s tehnilkog aspekta, ne
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moraju funkeionirati i sa stanovigta dovjeka, tj. ne moraju se i
dobro uklapati u sistem &ovjek - proizvod.

Govore¢i o polaznim pozicijema svog birca, Henry Dre y -
fuss obidavao je reéi--Iméjﬁo na um da ée objekti naseg ra-
da biti upotrebljavani, da ée se na njima sjediti, da ée se u
nth govoriti, da ¢emo ih gledati,- aktivirati, jshati ili na bi-
lo koji drugi nacin njima rukovati. Ako je kontakt izmedu’ proiz-
voda i Sovjeka toékaisukoba, irdustrijski dizajner pao je na is-
Pitu. Ako s druge strane ljudi imaju veéu sigurnost, ako je pro-
izvod efikasniji, ugodniji ili ako samo ljude éini sretnijima,
kontakt izmedu proizvoda i ¢ovjeka todka je dizajnerova uspjeha.

" Ova jednostavna izjava moZe pomoci i ispravnijem odredenju stan-
darda: standardizacija kao djelatnost treba polaziti od éovjeka,
a ne od.tehnike, efikasnosti i ekonomiénosti. Covjek mora biti
osnovno polazifite, na kojem standardlza013a treba graditi svoj
81stem.

Pored nedovoljnog vodenja raduna o ljudskom faktoru u sistem
proizvod - &ovjek, sadafnja razina standardizacije nedovoljno vo-
di racduna i o faktorima okoline. Pojedini aspektl radne mikro-
okoline ili Zivotne okoline, obuhvadeni su postojeéim standardima
(buka, nivo zagadenosti), ali je time zadovoljen samo jedan as-
pekt - oduvanje okoline, dok drugi aspekt - unapredenje éovjeko-
ve radne i Zivotne okoline - ostaje po strani. Kriterijima stan-
dardizacije trebalo bi -obuhvatiti okolinske kriterije valorizaci-
Jje proizvoda i aéortimana.-U tom kontekstu trebalo bi valorizi—
rati 1 funkcionalnost proizvoda ne samo s tehniko-tehnolofkog
aspekta, nego i sa Sirih aspekata sistema Covjek - proizvod -
okolina. S obzirom na specifiénost parametara okoline, sistem
njegove standardiiacije ne bi trebao teZiti ustanovljavanju mi-
nimuma, nego optimuma razmatranih parametara, dakle zona tole-
_rancije u kojlma se covaek nagugodnlge osgeca.

Iz ovakve strukturalizacije ciljeva i moguéih:podruéja, vidlji-
va su i zajednidka podrudja djelovanja standardizacije i indu-



strijskog dizajna.

6. ODNOS DIZAJNA T STANDARDIZACIJE

Dizajner poznavanjem i primjenom rezultata standardizacije, izra-
Zenih kao obvezne i neobvezne norme, u znatnoj mjeri usteduje u
svom radu i smanjuje troSkove dizajna. Nerijetko se u naSoj prak-
si dizajna, upravo zbog nepostojanja veze izmedu dizajnera i
struénjaka za standarde, dogadaju karakteristicéni defekti:

- dizajner utro$i mnogo vremena da bi konstruirao neki detalj,
element ili specijalni proiz#odni alat, a da tek naknadno usta-
novi da‘ je sli¢an detalj, element ili alat veé predviden stan-
dardom interne standardizacije ili ¢ak nacionalnim standardom,

- dizajner oblikuje proizvod ¢ija je cijena proizvodnje izvanred-
no velika, zbog toga 5to se veliki broj pozicija mora proizvo-
diti posebno izvan standardiziranih pozicija, iako bi se, po-
znavanjem internih standarda, mogle bez veéih poteS8kola proiz-
voditi odnosno iskoristiti. Ova pogreSka ima dalekoseine eko-
nomske'posljedice:'6ptereéivanje skladista proizvodnih i rezer-
vnih dijelova velikim brojem novih pozicija, poteSkoéa u zamje-
ni i servisiranju, nezadovoljstvo potroSata. Ona odraZava dvo-
jaku nekompetentnost dizajnera: kao ¢lana dizajnerskog tima ko-
ji nedovoljno uvaZava ili uopée ne uvazava zahtjeve standardize-
cije kao inZenjerske discipline, te osobe koja nedovoljno sudje-
luje u formuliranju marketing-strategije radne organizacije.

VaZnost standardizacije ogleda se i u oblikovanju asortimana, kao

jednom od dizajnerovih zadataka, kada govorimo o vertikalnoj di-

verzifikaciji asortimena i horizontalnoj div-erzifikaciji asorti-

mana. Ovdje je standardizacija ono operativno orude koje objedi-
njuje oba ova asortimana.

Pored primjene principa standardizacije u samom procesu oblikova-
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nja proizvoda i asortimana, vaZnost primjene standardizacije is-
poljava se joS na dva podrué ja:

- uskladivanje terminologije i simbolike u dizajnu;
- standardizaciji kriterija valorizacije i wverifikacije dizajna.

Kako dizajn ne obuhvaéa samo likovno - estetske kriterije, njego-
va se verifikacija moZe objektivizirati i metrolosSki standardizi-
rati.

7. PRIMJENA PRINCIPA I REZULTATA DIZAJNA U STANDARDIZACIJI

Ako smo konstatirali da su osnovni ciljevi standardizacije:

- integralna kvaliteta proizvoda u &itavom procesu druStvene re-
produkcije (proizvodnja, distribucija, potrosnja),

- poveéanje ekonomidnosti proizvoda, te ekonomi&nosti proizvodnje,
distribucije i upotrebe,

- povelanje sigurnosti proizvoda u njegovoj proizvodnji, upotrebi
i distribuciji

tada je jasno da kriteriji dizajna, kao operativme djelatne disci-
Pline, koja ima za cilj postizanje upravo takve integralne kvali-
tete proizvoda, moraju biti zastupljeni u standardizaciji i to na
nacionalnom i na internom ili granskom nivou.

S obzirom na drusStvene interese i konzekvence standardizacije,
kao standardi morali bi biti prihvaéeni i oni kriteriji dizajna,
koji se kao postulati integralne kvalitete proizvoda odnose na:

= uvoz inozemnih proizvoda na naSe trZiste,
- izvoz nadih proizvoda na inozemna trZista.

Razuml jivo da objekt standardizacije ne mogu postati .oni kriteri-
Jji koji spadaju u Siru problematiku likovno-estetskog tretmana
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dizajna. Ali, s obzirom na to, da se dizajn treba viSe baviti te-
hni¢kim i tehnoloskim preokupacijama svog vremena, nego 8 estet-
sko-likovnim, to i nije nuZno. S druge strane, dizajn predstavl ja
impostiranje odgovarajuéih racionalnih i znanstvenih, a ne umjet-
ni¢kih principa, dakle, principa koje Jje moguée racionalno valo-
rizirati, pa time i standardizirati. Da bi to bilo moguée, potre-
bno je ustanoviti shodna istraZivanja, tehnologije mjerenja i
naine laboratorijskih istraZivanja i valorizacije kvalitete di-
zajna. Prije svega ovo se odnosi na ergonomske kvalitete proizvo-
da.

Cvrsta veza izmedu standardizacije i industrijskog dizajna posta-
Je jos o€itija, prihvati 1i se operacionalna definicija dizajna
Abrahama Molesa, kojidizajn definira kao smanje-
nje strukturalne kompleksnosti proizvoda uz poveéanje funkcionalne.

Govoreéi o odnosu izmedu dizajna i tehnike, W. H. M ayall
navodi slijedeie elemente valorizacije dizajna:

- nova koncepcija, dizajn mora uvijek biti nova formulacija,
- prilagodl jivost, adaptibilnost,

- sigurnost proizvodnje i upotrebe,

- redukcija dimenzije,

- redukcija troskova,

- lakoéa upotrebe,

- lakoéa servisiranja i odrZavanja,

- pouzdanost, b

- racionalizacija.

Kao 8to je navedeno, mnogi od ovih postupaska industrijskog dizaj-
na podrazumijevaju primjenu standarda. S druge strane razumljivo
Je da se oni mogu racionalizirati i kvantificirati u smislu us-
postavl janja kriterija dizajna na nivou standarda.

S obzirom na osnovne funkcije marketinga, standardizacija pred-
stavlja upravo izraz marketing postavljanja radne organizacije.
S obzirom na funkciju standarda kao funkciju zaStite potroSada,
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na triistu potrosala koje marketing impostira, proizvodad @ mora
voditi rafuna o postojeéim standardima svojih proizvoda.

Standardizacija i industrijski dizajn, dakle, principijelno go-
voreti, imaju iste ciljeve svog djelovanja: poveéanje ekonomid-
nosti proizvoda u njegovoj proizvodnji, distribuciji i ﬁpotrebi,
te povedanje sigurnosti proizvoda u odnosu na éovjeka u proiz-
vodnji, distribuciji i upotrebi. '

Poznavanje postojeéih standarda moZe dizajneru znatno pomoéi u
svakodnevnom operativnom radu na dizajnu proizvoda i asortimana,
Jer olaksSava iznalaZenje konstruktivnih detalja i omoguéava,na
taj natin, operatiwni kreativni rad.

Potrebno je progirivati kriterije standardizacije i s aspekta
dizajna, podev8i od ergonomskih kriterijs i postulata do &irih
zahtjeva za integrainom kvelitetom proizvoda u ¢itavom procesu
drustvene reprodukcije.

Iz ovog proizlazi jedan osnovni zakljucdak: u dizajnerskom inter-
disciplinarnom timu svoje mjesto mora naéi struénjak za standar-
dizaciju. Uspjednost i ekonomi&nost &itavog dizajnerskog zadatka
u velikoj ée mjeri zavisiti i od uspjeSnosti komuniciranja ovog
struénjaka i dizajnera. S obzirom na to da je za timski rad od
presudne vaZnosti uspjeSnost interdisciplinarnog komunicirsnja,
i dizajner i struénjak za standardizaciju, u dizajnerskom timu,
moraju nastojati Sto viSe pribliZiti svoje znanje i sposobnosti
komuniciranja jedsn drugom, tj. nastojati 8to viSe upoznati spe-
cifiénosti obostranih- zadataka.
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1.0. UVOD

Za ocjenu kvalitete namje3taja, kao pravilo, uzimaju se &etiri os-
novna kriterija, i to: - vrsta i kvaliteta primjenjenih materija-
la; - kvaliteta izrade; - funkcionalnost i - &vrstoéa (izdrZlji-
vost).

Detal jni zahtjevi, cilj kojih je garantiranje odgovarajute razine
kvalitete namjeStaja, sadrZani su u opée dostupnim standardima.
Medu njima je grupa standarda koji odreduju zahtjeve dvrstote
(izdr#ljivosti) namjeStaja. Osnovno je kod tih standardiziranih
metoda podvrgavanje konstrukcije optereéenjima u odredenim smje-
rovima, koja izazivaju promjenljiva naprezanja u skladu s uvjeti-
ma upotrebe namjedtaja. Mjera évrstoée (izdrZljivosti), u tom slu-
¢aju, je karakter i velidina destrukcije elementa i spojeva kon-—
strukcije ili nepostojanje takve destrukcije u ovisnosti o broju i
intenzitetu naprezanja.

Velike sumnje izaziva nain odredivanja parametara optereéenja,
osobito broj ciklusa optereéenja namjeitaja, koji se odreduje
tzv. eksploatacionom silom. TeSko je naéi osnovu koja bi poslu-
Zila za ustanovljavanje obveznih standardiziranih uvjeta. Neka
objadnjenja koja se odnose na taj problem, sadrfana su u speci-
jaliziranoj literaturi Korolev (1973.), Dziuba,
Kwiatkowski (1976.), Dziegielewski
(1971.). Ipak ni u toj literaturi ovo pitanje nije rijeSeno u
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potpunosti. Zbog toga se javlja neophodnost, da se usporedi stvar-
na &vrstoéa na zamor u uvjetima upotrebe, s pretpostavkama koje su
uzete u standardima. SuStina problema je u tome da se ustanovi o-"*
visnost medu granidnom &vrstoéom na iamor, definiranom odredenim
brojem ciklusa pri ustanovl jenom nivou naprezanja, koja odgovara
standardiziranim naprezanjima. U vezi s tim u ovom radu sprovede-
na su ispitivanja za odredivanje' grani¢ne &vrstoée na zamor oda-
branog tipa stolica. Prikupljanje nezultata eksperimenata, koji
omoguéavaju analizu &vrstoée (izdr#ljivost) ovih konstrukeija,
uzimaju u obzir niz mjerljivih pokazatel ja kvalitete namjeStaja.

Ova su istrazivanja trebala utvrditi objektivnost standardizira-
nih kriterija kod ispitivanja ¢vrstoée (izdrZljivosti) stolica i
tako doprinijeti produbl jivanju znanja u oblasti konstrukcija na-
mjeStaja i optimizaciji metoda za ocjenu iédriljivosti (trajno-
sti) namjedtajs.

2.0. OPIS UZORAKA I METODA ISTRAZIVANJA

Predmetom istraZivanja bile su konstrukcije triju razli€itih tipo-
va stolica, i to:

- stolica iz bukovine tipa "200-213", slika 1
- stolica iz bukovine tipa "MEDEO", slika 2, :
- ojastudena stolica iz borovine tipa "PINUS", slika 3,

'?> | [

sl 1 .Stolca tipa 200-2!3_ s!h.i Stalica tipa MEDEO™ <13 Stolica tipa"PINUS"

20,2 TN | 27 e
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Stolice su bile izradene iz elemenata medusobno povezanih &epom
8 napregnutim dosjedom slijepljenim polivinilacetatnim 1jepilom.
Uzorci navedenih tipova stolica bili su izradeni u industrijskim
uvjetima 5to omoguéuje znaajno pribliZenje istraZivanja k stvar-
nim uvjetima u eksploataciji. Iz istog razloga su opterelenja
kod ispitivenja odabirana u skladu s uvjetima u upotrebi. U vezi
s tim statidka destruktivna optereéenja posluZila su tek za od-
redivanje graniéne &vrstoée proizvoda u uvjetima njihovog cikli-
&kog optereéenja. S tim ciljem stolice su optereéivane, suglasno
poznatim shemama (slika 4), polaganim optereé¢ivanjem od 20 daN
do loma ili destrukcije konstrukcije. Istovremeno se mjerila de-
formacija na spojevima konstrukcije, koja je bila izazvana ovim
optereéenjima s toénoZéu do 1 mm. Oznalavanje tolaka i nalin
mjerenja deformacije prikazani su na slici 5.

sl 5 Metoda mjerenja deformacija
skilopova konstrukcija

sl 4 Shema opterecenja
stolica
a) prednji rub sjedala

b) bocni rub sjedala

Jednostrana promjenljiva opteretenja, koja su djelovala na sto-
lice, iznosila su 40, 60 i 80% od onih odredenih ranije, destruk-
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cijom statiéki;.optereéenjem. Ova optereéenja primjenjivala su se
do loma. Na taj nain bio je odreden kritidni broj ciklusa, koji
omoguéuje da se ustanove karakteristike dvrstode konstrukcija.
.Optereéenje stolica provodilo se promjenljivim silama na eksperi-
mentalnom uredaju s primjenom slijedeéih parametara optereenja:

a) mak51malna veli¢ina oscilacije - 120 mm,
b) uEestalost oscilacije - 40 c1k1usa/m1n.

Kod statidkog, kao i kod dinamidkog optereéenja, hvatiSite sile
odebrano je, u sgkladu s Poljskim standardime, na prednjem rubu
sjedala i na bo&nom rubu sjedala (slika 4).

' 3.0. REZULTATI ISTRAYIVANTA I NJTHOVA ANALIZA

Za objadnjenje uvjeta ekspioatacije stolica treba ukazati na nji-
hovu konstrukciju kao nosivi sistem. Poznato je da se stolica sa-
stoji, shematsko gledano, iz Stepova i spojeva koji tvore plosn1
okvir s krutim &vorovima. U tipid&noj konstrukciji stolice moZemo
imati Cetiri plosna okvira, i to:

a) strainji okvir, u sastav kojeg ulaze noge i horizontalni nosa-
€¢i koji ih spajaju, i naslon, ’

b) prednji okvir, koji se sastoji iz nogu s horizontalnim veznim
elementima,

¢) dva simetridno smjeStena bodna okvirs. Svalki -od njih se sasto-
Ji iz straZnje i prednje noge s horizontalnim veznim elementi-

ma, te s rukonaslonima koji se nalaze u bodnim ravninama.
: f

Karakteristika stolica je ne samo redetkasti sistem, nego i sime-
trija v jednom smjeru. Zato se istrazivanja Cvrstode vrée_pako,
da se stolice optereéuju simetri¢no (sheme na slici 4).

Destrukciji se mogu podvrgnuti spojevi koji povezuju horizontalne
elemente s nogama, a takoder i sami elementi. Provedena malobroj-
na 1straz1vanaa pokazala su da u 80% slucaaeva dolazi do destruk-
cije ba3 u samom spoju. U ovom radu sutori nisu namaeravall da se
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bave rasporedom unutrasnjih sila u elementima i spojevima konstruk-
cije, jer je na tome izvrSeno niz istraZfivanja, Dz i e gi e -
lewski i Zenkteler (1971.), Korolevwv
(1973.), Haberzak (1975.) i Dziuba i Kwias-=
tkovski (1976.), i dr. Suglasno s ciljem danog rada bio

Je izveden pokus da se ustanovi eksperimentalnim putem grani&na
gvrstoéa (izdrZljivost) triju razliditih tipova stolica. Obradu-
navao se broj ciklusa pri optereéenju, uzevSi u obzir razlidite
nivoe naprezanja, a takoder i deformacije pri dinamidékom i stea-
tié¢kom optereéenju u granicama elastiénosti. Dobiveni rezultati
analizirani su zasebno za svaki tip konstrukcije stolice.
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SI.6  Deformacija spoja pod utjecajem statickog optereccnja na
prednji rub sjedala



Deformacija spoja, odstupanje od pravog kuta

Stolica tipa "200-213", prikazana na slici 1, bila je podvrtnuta
optereenjima kako je navedeno u opisu metode istraZivanja. Do-
biveni rezultati prikazani su krivuljama 1, slike 6 i 7.
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SI.7  Deformacija spoja pod utjecajem statickog opterecenja na boéni rub sjedala

Kod optereéenja na prednji rub stolice postiZu se viSe vrijedno-
sti. Razlika katkada iznosi i 100%. To je razumljivo, jer su u
upotrebi naprezanja u tom smjeru znatno veéa (sjedenje, nasla-
njanje, njihanje, ustajanje). Ove krivulje smjeS3tene su uglavnom
simetriéno u odnosu na os apscise. Cvrstoéa stolice tipa "200-
213", pri optereéenju na prednji dio sjedala, kretala se u gra-
nicama 60 - 80 daN. Ove se vrijednosti odnose na elastiéno po-
dru je uz deformacije od 10-14% odstupanja od pravog kuta. Vise,
tj. kod 40-80% odstupanja od pravog kuta zaspafa se granica tele-
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nja (puzanja) i zatim destrukcija. Treba pretpostaviti da u tom

Opterecenje, % staticke sile loma

momentu dolazi do smicanja u sljubnici u samom spoju. NeSto dru-
gadije izgledaju rezultati istraZivanja zamora koje ilustrira
slika 8. Tok prve krivulje prikazuje ¢vrstoéu stolice tipa "200-
213" optereéenu u prednjem dijelu stolice (shema sl. 47a). U
ovisnosti o razini naprezanja maksimalni broj ciklusa, za spome-
nuti nadin optereéenja, iznosi oko 90.000. Pri opterefenju na
bo&ni rub sjedala broj ciklusa iznosi nedto viSe od 60.000,

(krivulja 2).
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Interesantni su rezultati koje sadrZi tablica 1. U njoj se nalaze
rezultati deformacije spojeva, izmjereni poveéanjem duZine dija-
gonale, kako je to prikazano na slici 5. Izrafeni su u postocima
odstupanja od pravog kuta. U tablici je prikazan i kona&ni broj
ciklusa za razlidite nivoe optereéenja izraZene u postocima od
statifkog optereéenja do loma. Takve ovisnosti ne susreéu se u
specijalnoj literaturi i zato se smatraju posebno prikladnim.

Tab. 1 Ovisnost izmedu deformacija i broja ciklusa, pri
razliditom nivou promjenl jivih optereéenja

Tip sto- Nivo primjenjenog Deformacije Graniéni broj
lice ko- optereéenja odstupanja ciklusa primjenje-
Ja se T od pravog nih opterefenja
;3;’;'3' statidkog k“ta% Koeficis
opterete- daN n jent vari-
nja jacije %
80 110 67 11600 12
200-21% €0 88 58 44600 16
59 42 77400 13
80 232 61 1700 14
MEDEO 60 174 48 29100 16
40 116 31 120300 19
80 312 72 2400 9
PINUS 60 234 74 10200 11
40 156 78 36448 15

Stolica tipa "MEDEO" (slika 2) pokazala je neSto veéu &vrstoéu,
prosjeino za 80%, krivulja 2 (slike 6 i 7). Kao i u prvom slu-
¢aju, &vrstoéa konstrukcije stolice tipa "MEDHEO" optereéene u
prednjem dijelu sjedala, gotovo je 6 puta veéa, nego pri optere-
¢enju na boni rub sjedala. Veé sada se moZe zakljuditi da su
graniéna optereéenja stolice, pri boénom optereéenju, niZa, ne-
go u slucaju optereéenja prednjeg ruba sjedala. Ova zakonitost
proistife iz uvjeta eksploatacije stolica. Deformacije spojeva
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koji se nalaze na suprotnoj strani neposrednog optereéenja sliéne
su, pa bi iste odnose mogli olekivati kod opterelenja na straiZnji
rub sjedala. Kod deformacije u iznosu od 20%, optereéenje za pred-
nji rub sjedala iznosi 130 daN, a pri opterecenju na boéni

rub = 35 daN. Destrukcija spoja dogada se u prvom slué¢aju pri
optereéenju koje iznosi 180 daN, a u drugom pri 50 daN. U rezul-
tatu istraZivanja zamora dobiveni su takoder znafajno viSi rezul-
tati, nego 8to je bilo u prethodnom sludaju (slika 8). To se dob-
ro vidi kod optereéivanja prednjeg ruba sjedala (krivulja 3). Za
optereéenje koje iznosi 40% statikog optereéenja kod loma, gra-
niéni broj ciklusa iznosi oko 150.000. Za boéno optereéivanje
ova velidina iznosi 90.000 ciklusa. Takva znacajna razlika u
dvrstoéi u korist stolice tipa "MEDHO" moZe proizlaziti iz kon-
strukcije i izrade tog drugog tipa stolice. Za razmotren sludaj
ova razlika iznosi oko 60.000 ciklusa. Ovu pojavu ne treba raz-
matrati kao iskljudivi sludaj ili kao odstupanje u istraZivanji-
ma, jer ovi rezultati predstavljaju srednju vrijednost izrafuna-
tu iz deset pokusa. Ovo je vjerojatno posljedica nepostojanja
konstruktivnih elemenata koji bi dali konstrukciji krutost izme-
du boénih okvirnih podsklopova stolice.

Prosjeéne vrijednosti za prvi i drugi nadin opterefivanja pri-
kazane su u tablici 1. Za 40% niivoa opteretenja graniéni broj
ciklusa iznosi 120.000, a deformacija 31% odstupanja od pravog
kuta. Kao 8to slijedi iz tablice 1, s poveéanjem broja ciklusa,
maksimalna deformacija je sve manja.

Stolica tipa "PINUS" (slika 3), u konstrukciji karakterizirana
je veéim popreénim presjecima elemenata. Osim toga, stolica je
izradena iz borovine. Statidka &vrstofa ove stolice, kako pro-
izlazi iz toka krivulja 3 predofenih na slici 6 i 7, mnogostru-
ko premasuje &vrstoéu ranije analiziranih stolica. Posebno se

zapaza postupno povelanje deformacija. Pri optereéenju na pred-
nji rub sjedala do deformacije od 20% dolazi pri utjecaju sile
od 280 daN, a pri optereéenju na bo&ni rub sjedala velilina si-
le iznosi oko 170 daN. Destrukcija konstrukcije, u prvom slu-

gaju optereéenja, dogodila se pri sili 360 daN, a u drugom slu-
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¢aju ova vrijednost je iznosila 260 daN. Ovaj rezultat za nekoli-
ko puta je vedi od rezultata dobivenih za konstrukcije "200-213%"
i "MEDEO". Znatajne razlika dvrstole povezana je s poveéanim po-
prefnim presjecima nosivih elemenata. Potpuno drugadije izgleda-
Ju rezultati istrafivanja ¢vrstoée na zemor. Graniéni broj ci-
klusa (slika 8), koji je bio dobiven za dani tip stolice, ne pre-
maSuje 40.000 (krivulja 5). To iznosi manje od postavljenih nor-
mativnih zahtjeva standarda u Poljskoj. Dobivena deformacija spo-
ja (tablica 1), izmjerena prirastom dijagonale, takoder se zna-
¢ajno razlikuje od prethodnih. Broj ciklusa iznosi za primjenjeni
nivo 80% od statilkog optereéenja 2.400, za razinu optereéenja
60% -~ 10.200, a razinu 40% - 36.448 ciklusa. Deformacije spoje-
va sliéne su i neovisne od primjenjene razine optereéenja. Ob-
razloZenje tako znalajnog smanjenja &vrstoée na zamor, u odnosu
na statidku, treba traziti u izboru spojeva, vezova i u naéinu
nenoSenja ljepila na njihovu povrSimu, elastiSnosti konstrukeije
i gr.

4,0, ANALIZA I ZAKLJUGCI

Dobiveni rezultati istraZivanja daju dovoljno osnove za odgovor
na pitanja koja su postavl jena u cilju rada i koja se odnose na
bolji izbor parametra opterefenja stolica pri provjeri njihove
eksploatacijske évrstote. Na temelju izvrSenih istraZivanja mogu
se donijeti slijede¢i zakljuéci:

1. Rezultati istraZivanja ukazuju da se normativni uvjeti ne odra-
zavaju u potpunosti na &vrstoéu stolica. Ova tvrdnja istide
potrebu sprovodenja daljih intenzivnih istraZivanja tog pro-
blema.

2. Deformacija spojeva ili vezova, u istraZenim konstrukcijama,
nalazi se u tijesnoj vezi s nivoom naprezanja i brojem ciklu~

S8 naprezsnja na zamor.

3. Deformacije vezova, smjeStenih simetridno u odnosu na smjer
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naprezanja, su podjednake.

Primjena prevelikih presjeka nosivih elemenata ne utjede na po-
veéanje &vrstoée proizvoda. Dobiveni rezultati istraZivanja u-
kazuju na velik utjecaj pravilno odabranih i paZljivo izrade-
nih vezova na krutost i ¢vrstoéu konstrukcije.

5. Kao 5to su potvrdili rezultati ispitivanja, statidka istraZiva-

nja ne prezentiraju dovoljno eksploatacijske karakteristike
proizvoda. Atestiranje namjedtaja mora se oslanjati preteZno
na rezultate ispitivanja zamora.
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l1.UVO0D

Razvoj prdizvoda danas je vrlo sloZen proces s velikim brojem u-
laznih podataka. Od obrtnickog nafina proizvodnje do industrijskog
naina, te danadnje velikoserijske i masovne proizvodnje, problemu
razvoja proizvoda, treba pokloniti sve veéu paZnju u okviru raz-
vojnih aktivnosti proizvodne organizacije. U poslovnoj politici
proizvodnih organizacija sve viSe se namee pltanae §to proizvo-
diti, tako da se na stvaranje novog dohotka najvise moZe utjeca-
ti, veé¢ u fazi razvoja proizvoda. Tokom odvijanja razvojnegaktiv-
nosti mora se zadovoljiti veliki broj zahtjeva iz niza podrdéja,-
tako da su sve viSe u upotrebi modeli i metode razvojne procedure.
Svim fazama razvoja proizvoda treba posvetiti jednaku paZnju. Sa-
mo metodoloSkim pristupom i postupkom moZe se  ostvariti olekivani
dohodak, a takav pristup moZe se osigurati istraZivanjem u proiz-
vodnim organizacijama. Takvé istrafivanja mogu se podijeliti u
dvije osnovne grupe, i to s velikim i malim rizikom.

IstraZivanja s velikim rizikom su u pravilu dugoroéna, a étolistra—
?ivanje dulje traje, to je riskantnije da 1i ée se rezultati moéi
korisno upotrijebiti. Veéim utrofkom vremena vjerojatnost posti-
zanja cilja je veéa, ali vjerojatnost ekonomskog 1skorlséenja po-
staje manja.

Istrafivanja s manjim rizikom su u pravilu kratkorodna kao razni
vidovi racionslizacija i tehnoloSkih unapredenja. Kod ov?kvih
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‘

istrazivanja prakticki nema opasnosti da se postignuti cilj neée
mo¢i ekonomski iskoristiti, a11 jedini rizik je u tome da se ne
postignu ofekivani veéi efektl. Ovakva 1strailvanga odnose se na
preteZno jednostavne sluajeve, kao £to su zamjene materijala
na nebitnim dijelovima proizvoda, otklanjanae tehnolofkih manj-
kavosti i slléno.

Jedna i druga vrsta istrazivanja u praksi bi se morala nadQpunja-
vati, a proizvodna organizacija, od takvih sktivnosti, treba osi-
gurati pozitivne financijske efekte. Za 1straz1vaéke aktivnosti
u proizvodnim organizacijama treba osigurati poseban tretman i :
sistemski pristup.

U ovoj temi obradivat ée se problem istraZivanja kvalitete spoje-
va kod metalnog namjeStaja simuliranjgm uvjeta potrebe. Ispitiva-
njem kvalitete metalnog namjeStaja moZe se izvr3iti istraZivanje
kvalitete zavarivanja spojeva prototipa, izlaznog prototipa, '
O-te serije ili ispitivanje kvalitete proizvodnje radi raciona-
lizacije konstrukcija. Primjer za poboljSanje kvalitete vezan je
za ispitivanje kvalitete metalne stolice. Iz njega se moZe za-
kljuéiti, na temelju financijskih efekata, da Jje istraZivanjem

‘u fazi dizajna proizvoda, moguée ostvariti vecéi utjecaj na mak-
simiranje dohotka od faze kada je‘proizvod u redovnoj proizvodnji.

2. O'SNOVNE FAZE RAZVOJA PROIZVODA

Prilikom razvoja proizvoda i proizvodnje, ovisno o stupnju sloZe-
‘nosti, u praksi se koriste svjesno ili nesvjesno razne pomoéne
metode, koje gledajuéi s povijesnog aspekta mogu biti: - obrtnié-
ko razvojne; - projektantske i - metode dizajna.

Obrtnidke metode - karakterizira proizvodnja proizvoda bez raz-

radene proizvodne dokumentacije ili s nedovoljno razradenom doku-
mentacijom uz odredenu slobodu obrtnika u, toku izrade proizvoda.

-Projektantske metode razvoja proizvoda - karakterizira proizvodnja
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u kojoj se proizvodi prethodno definirani proizvod s detsljno ra-
zradenom proizvodnom dokumentacijom.

Metode dizajna proizvoda - karakteriziraju izrade proizvoda za
koje je prethodno izvrsSeno istraZivanje proizvoda i optimaliza-
cije, razvoj proizvoda, te lansiranje proizvoda u proizvodnju s
odredenom dokﬁmentacijom i njegovo lansiranje na trZiste prema
odredenoj marketing koncepciji. Navedeni kompleksniji pristup
razvoju proizvoda, metodom dizajna, moZe se prikazati jednostav-
nijim "linearnim" modelom razvoja proizvoda.

DanadSnja sve veéa sloZenost problematike razvoja industrijskih
proizvoda zahtijeva visoki nivo sinhroniziranosti velikog broja
raznorodnih aktivnosti, 8to prelazi moguénosti klasiénog linear-
nog modela dizajna proizvoda. Upravo, radi pojave velikog broja
povratnih veza, u procesu razvoja proizvoda, nastao je, na te-
melju proudavanja procedure dizajna proizvoda, u praksi model
izraden u AW-DESIGN-u (slika 1). U ovom modelu, planiranje i ra-
zvo]j proizvoda, rezultat su koordinacije faktora unutar sistema
proizvodne organizacije i iz zaokruZenja. Proces razvoja proiz-
voda podijeljen je na obradu, pripremu i odluku kod koje je upra-
vo odluéivanje, na bazi jasnih ciljeva, jedna od bitnih aktivno-
"sti.

Osnovna faza koja prethodi proceduri razvoja proizvoda treba bi-
ti istraZivanje trZista, potreba korisnika, raspoloZivih sirovi-
na i dijelova iz kooperacije, kadrovskih moguénosti u proizvod-
noj organizaciji, razine organiziranosti, tehnoloskih i financij-
sk?h moguénosti.

2.1. Priprema za razvoj proizvoda i koordinacija

Priprema za razvoj.proizvoda obuhvaéa aktivnosti na planiranju
proizvoda i prikupljanju ideje i informacija o proizvodu. Na te-
melju Svih, do tada, prikupljenih podataka u toku istraZivanja,
planiranja, prikupljanja ideja o proizvodu, te kod procjene ko-
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risnosti, primjene, izvedbe, cijene, plasmana i sistema proiz-
voda treba izraditi konaéni prijedlog za proizvod, tj. projektni
zadatak. Verifikaéijom tog razvojnog stupnja-i izradom svih ele-
menata predstudije, treba definirati proizvod sa svim njegovim

- karakteristikama. Nakon prihvatanja definicije proizvoda i re-
alizacije kompleksne faze razvoja, treba izraditi sve potrebne
specifikacije proizvoda zas serijsku proizvbdnju i realizaciju
marketing koncepcije. ’

2.2. Obrada i razvoj proizvoda

Obrada ﬁodataka o finencijskom potencijaiu proizvodne organizaci-
je, moguéﬁostima nabave sirovina i materijesla, razvoju konstrul—
" cija, indeksa dizajna, tehnologije za izradu; te moguénostima
prodaje, predstavlja aktivnost koja prethodi izradi predstudije
za razvoj proizvoda.

Razvoj ﬁroizvoda Je najkreativnija faza u cjelokupnom modelu di-
zajna proizvoda. Ta éktivnost podrazumijeva uskladenje svih za-~
htjeva,prema definiciji proizvoda, optimalnim i kompleksnim rje—
Savanjem problema proizvoda, tehnolofke i tehnifke kvalitete i
uskladenosti, upotrebne vrijednosti, oblikovne autentidnosti u
skladu sa suvremenim nafinom Zivljenja i shvadanja, rjeSenje
proizvoda kao sistema, te duhovitosti i originalnosti rjeSenja.

2¢2.1. Serijska proizvodnja i marketing

Serijska proizvodnja proizvoda zapodinje nakon verifikacije svih
naprijed navedenih faza razvoja od strane struénog kolegija i to
prema zacrtasnom konceptu. Izrada proizvoda odvija se prema stan-
dardiziranoj dokumentaciji koja prati materijal, poluproizvod i
proizvod kroz sve faze i operacije. Marketing koncepcija obu-

hvaéa reslizaciju sistema promocije i reklamiranja proizvoda sa
svim njegovim udarnim karakteristikama, naéin prodaje proizvoda,
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pratenje prodajnosti, servisiranja i praéenja proizvoda u eksplo-
ataciji. Na temelju tih i drugih povratnih informacija o prodajno-
sti proizvoda, akumulaciji i ekonomi&nosti proizvodnje, moguéno-
stima proizvodnje radi utjecaja iz zaokruZenja i drugih poreme-
¢aja, donaSa se odluka o daljnjem Zivotnom vijeku proizvoda. Za
‘svaki novi i redizajnirani proizvod treba ponoviti kompletan po-
stupak dizajn modela.

3. NACIN ISPITIVANJA SIMULIRANJEM UVJETA UPOTREBE

U laboratoriju Instituta za drvo Zagreb, ispitivanje kvalitete
namjedtaja vr8i se metodom simuliranja uvjeta upotrebe za sve
grupe namjeStaja proizvedenih od drvnih i nedrvnih materijala. .
Nije rijedak sludaj da je namjestaj za sjedenje metalne konstruk-
cije, a povrSina s kojom korisnik dolazi u kontakt prilikom sje-
denja (sjedalo, naslon i rukonasloni) izradeni su od drvnih ma-
terijala. Kod ovog primjera ispitivanja metalne stolice, &iji po-
daci ¢e u daljem tekstu biti obradeni, moZe se uoditi metodolo-
8ki pristup koji se u praksi mo%e rabiti i kod namjeStaja od
drvnih materijala.

Simuliranjem uvjeta upotrebe, kod primjera ispitivanja kvalitete
metalne stolice, ispitana su slijedeéa svojstva:

= izdrzl jivost konstrukcije
- kvaliteta povrSinske obrade
- kvaliteta ugradenog materijala izrade

Kod istraZivanja izdr#ljivosti konstrukcije metalne stolice utvr—

deni su interesantni podaci, koji ée u daljnjem tekstu biti ob-
radeni.
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4, MOGUCGI VREMENSKI MOMENTI ISPITIVANJA KVALITETE
U TOKU RAZVOJA PROIZVODA

Kvaliteta proizvoda stvara se kroz cjelokupni proces razvoja pfo-
jzvoda. Istraivanje i ispitivanje kvalitete moZe se koristiti u

svakoj razvojnoj fazi, kao povratna informacija, za dalje razvoj-
ne aktivnosti.

Konkretno ispitivanje kvalitete proizvoda, simuliranjem uvjeta u
upotrebi, moZe se izvrSiti tek na prvim prototipovima nakon zavr-
Setka razvojne faze. Tako izraden prototip pribliZava se svojim
karakteristikama buduéem proizvodu koji ée se industrijski proiz-
voditi, ali jo3 uvijek u njega nisu ugradene sve karakteristike
kvalitete industrijski proizvedenog proizvoda. Izlazni prototip

s detaljnije definiranim karakteristikama, vide se pribliZava bu-
duéoj ugradenoj kvaliteti industrijski proizvedenog proizvoda,

ali tek proizvod proizveden u O-to] gseriji ima donekle iste karak-
teristike kvalitete proizvoda iz redovne proizvodnje.

Ispitivanje kvalitete simuliranjem uvjeta upotrebe moZe se vrsi-
ti u svakoj od navedenih faza. Povratne informacije, dobivene kod
ispitivanja prvih prototipova i izlaznog prototipa, mogu se kori-
stiti za unapredenje konstrukcije proizvoda i supstitucije mate-
rijala, te u smislu definiranja tehnologije pojedinih faza i rad-
nih operacija. Tek ispitivanjem kvalitete proizvoda u O-toj se-
riji dobije se pravi uvid u kvalitetu proizvoda iz razloga 8to

je proizvod proizveden pod takvim okolnostima koje se najvise
pribliZavaju uvjetima redovne proizvodnje. Redovna proizvodnja
proizvoda takoder zahtijeva ispitivanje kvalitete proizvoda
simuliranjem uvjeta upotrebe iz razloga Sto su uvjeti proizvod-
nje takoder promjenljiva veliina.

5, PRAKTICNI PRIMJER ISPITIVANJA KVALITETE I RACIONALIZACIJE
METALNE STOLICE

5.1. Vremenski moment ispitivanja kvalitete
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Proizvodnja metalne stolice zapodeta je 1979. godine, a do momens
ta ispitivaenja proizvedenc je svega 895 komada. Ispitivanje je iz
vrieno na proizvodima iz redovne proizvodnje. Ukupna proizvodnja
metalnih stolica do prvog kvartala 1982. godine iznosila Jje 12390
komada. Efekti racionalizacije mogli su pozitiwvno utjecati na
¢jelokupne rezultate poslovanja tek nakon proizvodnje koja je us-
lijedila poslije ispitivenja kvalitete, tj. nakon 11495 komada
metalnih stolica. '

5.2. Praktidni primjer ispitivanja

Ispitivanje kvaliitete metalne stolice vrEeno je nakon 8to je pro-
izvod bio u redovnoj proizvodnji. Ispitivanja su sprovedena u
skladu s JUS 1 dobiveni su slijedeéi rezultati (tsbela 1).

Tabela 1
8ifra Broj GreZka Ostvarena povrdina Prim-
uzorksa ciklusa zavarenog spoja u % jedba

1 2 ] 3 4 )
s _ 80 , Slabo
413% 1767 . Lom vara 0% izveden
: - zavareni
Spoj
g _ .
4l4§0 2 Lom vara -35% "
S - 80 - "
55 5572 Lom vara 0%

Uzorak S-80-413 izdriac Jje 1767 ciklusa i kontrolom je ustanovlje-

no da jé doSlo do loma lijevog spoja nosada sjedala sa straZnjim

poveznikom. Spoj je ostvaren zavarivanjem i ustanovljeno je da

var 'nije dobro izveden (slika 2). Jednolika struktura vara bila

Je samo u obliku kruZnog vijenca debljine 2-~3 mm i 60% ostvarene

povrdine vara. Ako se to procijeni u postotcima, onda to iznosi
30% od ukupne nosive povrfine, a na ostaloj povriini vara se
brimjeéuje naslaga korozije. '
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Uzorak S-80-414 izdrZaso je 2 ciklusa. Kontrolom Je ustanovl jeno,
da je doslo do loma straZnjeg desnog spoja nosafa sjedala s po-
veznikom. Ispravno zavarena povriina ima oblik polumjeseca koji

zauzima 35% od ukupne povrSine vara, a ostali dijelovi vara su
napadnuti korozijom,

Uzorak S-80-415 izdrZao je 5572 ciklusa i tada je doSlo do loma
zadnjeg desnog spoja izmedu zadnjeg poveznika i desne straZnje
noge. Kontrolom je ustanovljeno da spoj nije dobro zavaren, te
Jje zbog toga do3lo do loma. Njegova stvarna nosiva povrSina iz-
nosi 60% od ukupne povriine vara; te Je to osnovni uzrok loma
spoja.

Na temelju navedenih uzroka gresaka, moZe se zakljuditi da zava-
reni spojevi pucaju, jer nije bila dobro i kvalitetno izvedena
operacija zavarivanja. Jedan od pokazatelja je i stvarna nosiva
povrdina vara. 1z podataka Jje vidljivo da ukoliko povrSina vara
iznosi 60% onda stolica izdrii 5572 ciklusa, a ako je ta povrsi-
na manja od 35%, tada se var lomi i nakon 2 ciklusa. U prosjeku
Je 45% duljine vara bilo pravilno zavareno, dok ostalih 55%
uopée nije bilo zavareno. Drugim nadinom zavarivanja ili veéom
paZnjom kod sadaSnjeg postupka moralo bi se te¥iti potpunoj za-
varenosti spoja, tako da bi taj spoj mogao izdrZati predvidena
optereéenja koja se pojavljuju u eksploataciji.

Nakon analize podataka dobivenih ispitivanjem navedenih uzoraka
ispitani su novi uzorci izradeni pod drugim reZimom zavarivanja
spoja, te su dobiveni slijedeéi novi rezultati.

Uzorak S-80-440 je izdrZao 6257 ciklusa. Konstrolom je ustenov-
ljeno da je doSlo do loma spoja desnog nosala sjedala sa stra-
Znjim poveznikom. Procjenom Je ustanovljeno da je spoj bio pra-
vilno izveden na 65% od ukupne povr$ine spoja. Na 10% povriine
vidi se velika mrlja od korozije i drugih nedistoéa.

Kod uzorka S-80-441 je ustanovljeno da je lom nastao nakon 3889
ciklusa. Na lijevom spoju izmedu straZnjeg poveznika s 1lijevom
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A 1 POSTOJECI SPOJ

StraZnja noga
11 mm

poveznik ¢ 11 mm

nosa® sjedala ¢ 11 mm

nosa® sjedala @ 11 mm

Slika 2. Prikaz konstrukeije postojedeg
i novog spoja kod metalne etolice
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straZnjom nogom je nastao lom. Zavarenost spoja je mala. Na osta-
lom dijelu povrSine ostvaren je spoj s preniskom temperaturom, tj.
uslijed pritiska i niske temperature spoj je ostvaren, ali je do-
bra zavarenost spoja jako mala.

Kod uzorka S-80-442 ustanovljeno je da je doSlo do loma straZnjeg
lijevog spoja izmedu poveznika i straZnje noge kod 1881 ciklusa.
Spoj nije dobro zavaren, te zbog toga nije izdrZao.

Nakon ispitivanja nove serije uzoraka dobiveni podaci su prikaza-
ni tabelarno (tabela 2).

Tabela 2
Sifra Broj x Ostvarena povriina :
uzorka ciklusa Spefk s zavarenog spoja u % Primjedba
1 2 2 % 5
5 - 80 Slabo izve-
£ s . b 65% den zavare-
ni spoj
S - 80 :
441 3889 Lom vara 50% !
541280 1881 Lom vara 75% n

Za drugu grupu uzoraka treba konstatirati da zavareni spojevi
djeluju estetski bolje i da posjeduju veéu prosjeénu nosivost.
Medutim, var nije dovoljno zavaren ni u jednom sluéaju, veé na-
kon loma spoj se razdvaja u dva elementa i ne djeluje kao jedna
cjelina. Analizirajuéi uzorke lomova zavarenih spojeva dolazi se
do zakljulka, da je pri refimu zavarivanja bio dowoljno veliki
pritisak u toku operacije, ali preniska temperatura da bi se
ostvario dobar spoj. Optimalna zavarenost spoja trebala bi biti
90%, dok je prosjelna ostvarena povrSina zavarenog spoja ispi-
tanih uzoraka bila po uzorku 63%. =)
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5.3. PoboljSanje kvalitete racionalizacijom konstrukcija

Na temelju podataka ispitivanja moZe se zakljuditi, da konstruk-
cija spojeva stolica ne zadovoljava. Razlozi loSe izdr#ljivosti

spojeva trebali su se istraZiti. U suradnji sa struénjacima pro-
izvodafa, kroz raspravu, doSlo se do slijedeéih konstatacija:

- tehnoloske moguénosti operacije zavarivenja su limitirajuéi
faktor za bolju kvalitetu spoja,

~ kvaliteta materijesla koji se upotrebljavaju kod izrade metalne
stolice odstupa od kvalitete inozemnog modela,

- veliki udio korozije kod osnovnog materijala, takoder negativ-
no utjece na &vrstoéu spoja.

Kako su navedeni elementi, koji utjedu na &vrstoéu spoja, tedko
promjenljivi i povezani s potrebnim veéim ulaganjima, proizvodad
Je izvrsio racionalizaciju konstrukcije stolice.

Izmijenjena konstrukcija (slika 2) omoguéila je poveéanje &vrsto-
¢e spornih spojeva i smanjila utrofak metalnih profila kao os-
novnog materijala. Metalne stolice nove konstrukcije ponovo su
ispitane istom metodom. Konstatirano je da su izdrZale bez loma
60000 ciklusa, 3to predstavlja maksimalnu kvalitetu po JUS-u
(tabela 3.)

Tabela 3
Sifra Broj Ostvarena povr8ina ,_.
uzorka ciklusa s zavarenog spoja u % Lrimjedba
L 2 .. I )
S - 80 Zadovol ja-
4 60000 - ' 90 vajuée iz-
i veden spoj
S = & "
a1 60000 -~ 90
S - 80
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6. ANALIZA RAZVOJA ISPITANE STOLICE

Navedeni proizvod nije nastao prema naprijed spomenutom dizajn
modelu, ve¢ je bio produkt kopije stranog uzora. U takvom necje-
lovitom postupku razvijanja proizvoda, moguée je nedovol jno sa-
gledavanje i kompleksno rjeSavanje problema. Nedovoljna &vrsto-
¢a konstrukcije je samo jedan element kvalitete koji nije sagle-
dan. Sretna okolnost je ta, Sto proizvod nije prije ispitivanja
proizveden u velikom broju pa ugradena greska nije ostavila ve-
like posljedice u poslovanju.

7. EKONOMSKI EFEKTI RACIONALIZACIJE I MOGUENOSTI NJIHOVOG
POVESANJ A

Ekonomski efekt racionalizacije,'nastao smanjenjem utroska osnov-
nog materijala prema planskim kalkulacijama, iznosi 113,80 din po
stolici. Broj izradenih proizvoda nakon primjene racionalizacije

Je 11495 komada, Sto rafunski pokazuje vrijednost ukupne uStede
od 1.3%08.131,00 din.

U sluéaju da je takvo rjeSenje konstrukcije bilo primjenjeno od
podetka proizvodnje vrijednost uStede bi se poveéala za dinara
101.851,00. Navedeno moguée povetanje uStede na racionalizaciji
konstrukcije, nakon ispitivanja kvalitete simuliranjem uvjeta u
upotrebi, ne navada se iz razloga znafajnosti sume sredstava.
Ekonomski efekti racionalizacije navadaju se iz razloga, da se
ukaZe na bitnost odabiranja vremenskog momenta ispitivanja kva-
litete u pojedinim fazama razvoja proizvoda.

8. UMJESTO ZAKLJUCKA

U finalnoj proizvodnji, tj. proizvodnji namjeStaja, mogu se o-
¢ekivati bolji rezultati poslovanja i bolji efekti na izvoznom
planu, tek kada ée razvoju proizvoda biti osigurano zapaZeno



mjesto u poslovnoj politici proizvodne organizacije. Kompleksnim
pristupom, u ukupnim sktivnostima proizvodne organizacije, raz-
voju proizvoda, kojem prethode faze istraZivanja, moZemo osigu-
rati bolje poslovne rezultate na domaéem i inozemnom trziftu te
meksimiranje dohotka. Takav pristup razvoju trazi veée ulaganje,
povezan je s veé¢im rizikom, tre?i kontinuirani i dugotrajniji
struéni rad na razvoju proizvoda. Uspjeh u takvom razvoju proiz-
voda daje veée financijske efekte od pojedinadnih pokuZaja ra-
cionalizacije. Sve veéi utjecaj trZifta na uvjete privredivanja
proizvodnih organizacija neminovno ée . inaugurirati takav pri-
stup razvoju proizvoda, Sto u danadnjim uvjetima privredivanja
jo8 nije sludaj. Iz primjera racionalizacije konstrukcije i po-
bolj8anja kvalitete metalne stolice u proizvodnji moZe se zaklju-
&iti

- Veéi efekti u plasmanu proizvoda ostvaruju se kroz kompleksan
pristup razvoju proizvoda.

- Ispitivanje kvalitete namjeStaja treba vr3iti u svim fazama
razvoja od prototipa, izlaznog prototipa, O-te serije do serij-
ske proizvodnje.

Ispunjenjem naprijed navedenih uvjeta u razvoju proizvoda mogu se
oekivati originalnija rjeSenja proizvoda, koji ée posjedovati
veéu konkurentnost i akumulativnost na domaéem i inozemnom trii-
8tu, Sto dokazuje sve veéi broj u praksi pozitivnih primjera.

LITERATURA

e Bliomndid oDy T juljkae,BiiBinkiovité ’
B. : Ispitivanje kvalitete namjeStaja u sistemu proiz-
vodaé - korisnik, kso faktor razvoja i unapredenja pro-
izvodnje. Bilten - Zavoda za istrafivanje u drvmoj in-
dustriji, Sum. fak. Zagreb, 9(1):1981.



2.

3.

4.

5.

6.

7

B 1o

Obr

Rad

Rad

81

Mt b6 Dy Jul jka, B L8inkovié;
B.: Razvoj proizvoda, kvaliteta tehnologija. Bilten
Zavoda za istraZivanje u drvnoj industriji, Sum. fak.
Zagreb, 9 (1):

a z , R.: Politika proizvoda. Zagreb, 1975.
anek, V.: Dizajn za stvarni svijet. Split, 1973.

o8 evié , D. : Kibernetski model orgenizacije istra-
Zivanja u industrijskom poduzeéu. Doktorska disertacija,
Zagreb 1972.

o8 evié , D.: Teorija sistema i teorija informacija.
Fakultet organizacije i informatike. VaraZdin, 1975.

Podaci o ispitivanju stolica. Laboratorij Instituta za
drvo Zagreb, 1980.



ZAHTTEVI ZA VISOM KVALITETOM NAMIESTATA T
DOBIVANJE ZNAKA KVALITETE-
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1.0. UVOD

Dizenje kvalitete proizvoda jedan je od glavnih ciljeva, koji su
bili sadrZani u drufitvenom plemu razvitka S.R. Slovenije. Na os-
novi toga - Raziskovalna skupnost Slovenije izradila je plan glav-
nih smjernice, od kojih je u poglavlju "poboljSanje organizacije
proizvodnje" unesena i kontrola kvalitete i podizanje kvalitete
kao srediénji problem, kojeg treba rijediti putem istraZivanja.

Jugoslavenska drvna industrija je u osnovi predimenzionirana i ima
zagarantiranu svoju egzistenciju samo u situaciji jake trZiSne
konjunkture. TriiSne oscilacije u proteklim godinema pokeazale su,
da veé minimalne promjene u kupovnim i kreditnim uvjetima mogu
zadati neSoj drvnoj industriji jak udarac. Ta karakteristika uka-
zuje na zavisnost od modnih trendova za proizvode drvne industri-
Je, koji 8 kvalitetom mnogo pute nemaju nifega zajedniikog. Zaista
kvalitetan i upotrebljiv proizvod ima zaegarantiranu egzistenciju
iu lo8ijim trZidnim uvjetima, ako ne na domalem trZistu, onda u
izvozu,. '

Standard u osnovnoj kvaliteti namjed3taja u Jugoslaviji samo dje-
lomidno 8titi potroZala, jer se u propisima govori.semo o kon-
strukcijskoj i povrSinskoj obradi proizveda. Kvalitetan proizvod
mora imati jod mnoge druge kvalitete, kao estetske, antropometrij-
ske, ergonomske, funkcionalne i dr.

Mjerila za visu kvalitetu proizvoda do sada kod nas nisu bils iz-
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radena. PotroSal se koliebao izmedu modnih tokova, cijene i propa-

gande. Struénih mjerila za selekciju kod izbora namjeStaja na na-
S8em trZisdtu nije bilo.

Znak kvalitete unio bi na naSe tr¥iZte novu vrijednost. Na Jjednoj
stranj stimulirao bi proizvodade za podizanje kvalitete i napre-
dek proizvodnje, a na drugoj strani dizao bi opéi likovni nivo
proizvoda i Stitio potroSada. Na kraju Stitio bi i proizvodada,

Jer bi se na trZistu pojavila normalna uravnotefenost izmedu kva-
litete proizvoda i cijene.

Radna grupa, koja je preuzela istrafivadki zadatak povezan S8 za-
htjevima za viSu kvalitetu namjeStaja, a time i dobivanje znaka
kvalitete, pofela je radom 1980. godine. Najprije je obradila
eanaliti€ki dio , u kojem je pregledala postojete stanje istraZi-
vanja i metodologiju o dodjeljivanju znaka kvalitete u Jugoslavi-
Ji i Evropi. Isto tako napravljen je pregled evropskih nacional-
nih standarda i prijedloga IS0 standarda. Pregledani su i svi po-
stojeéi organizacijski postupci za dobivanje znaka kvalitete. U
godini 198l1. pokuSavalo se postaviti osnove za kodifikaciju na-
mjeStaja i kvalitativne grupe namjestaja. Postavljene su i osno-
ve za kriterije pri dodjeli znska kvalitete.

2.0 SISTEMI ZA OCJENJIVANJE USKLADENOSTI KVALITETE
I DODJELJIVANJE ZNAKA

2.1 Postojeéi sistemi i naSe moguénosti

Visoka kvaliteta znadi osiguranje stalnosti nadprosjeénog nivoa
kvalitete proizvodnje i nadprosjedne razine kakvoée gotovih pro-
izvoda. Da bi osigurmli stalnost kvalitete proizvoda, potrebno
Je da postoji sistem, koji efikasno, kontinuirano prati i ocje-
njuje uskladenost s tom razinom kvalitete. Takav sistem, pored
toga, mora imati druStveno i javno priznanje. Analiza tog pi-
tanja u privredno razvijenim zeml jama Evrope pokazala je, da

su osnovne vrste sistema, a gdje je ukljucen i namjestaj, vrlo
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razlid¢ite. Praktilki u svakoj zemlji je to drugatije i refleks jé
druétveno—ekonbmskih-pbtreba. Radi se o odredenoj politici i in-
teresu ungpredenja kvalitete proizvoda i usluga. Kada se radi o
interesima za afirmiranje dobrog namjeftaja, evidentno je, da su
u nekim zeml jama nadvladali opéi i zajedni¢ki interesi i tamo su
formirene organizacije koje upravljasju sistemom na nacionalnom
nivou. £ druge strane, u nekim zemljama, unapredivanje kvalitete
razvija se parcijalmo. U takvim prilikama pojedina poduzeca te-
fe da formiraju svo]j robni znak ili pak pojedine organizacije za
igpitivanje ili pojedina udruZenja nastoje okupiti Sto viSe proiz-
vodada u parcijalne sisteme (granski proizvodi, srodni proizvodi,
specijalni proizvodi), gdje je uveden znak ispitivanja odnosno
znak kvalitete za neku specifi¢nu karakteristiku.

Opéenito, gledano kod namjeStaja uredeno je tako, da se koristi
zakonska moguénost kolektivnog robnog znaka, odnosno kombinacija
naznaenih. U pojedinim zemljama su za namjedta]j realizirali

znak uskladenosti sa standardima. Kada se radi o interesima za
afirmiranje dobrog namjestaja, bilo bi dobro, da i kod nss izra-
dimo sistem koji se osniva na principima jedinstvene jugcslaven-
ske kolektivne robne oznake. U nastavku ée se prikazati funkcio-
nireanje i osnovne odredbe po uzoru na druge, gdje je takav sistem
uspjesno realiziran na nacionalnom nivou (shema sistema u prilo-
g 1),

Osnovni ¢inioci u sistemu su radne organizacije kao potencijalni
interesenti za visoku kvalitetu, privredne komore ili specijalni
zavodi kao upravl jadi. Konaéno, zajednice za unapredenje kvali-
tete, ka0 nosioci sistema, dodjeljuju pravo za oznacavanje pro-
izvoda sa znakom kvalitete., NaSe zakonodavstvo omoguéuje da se
naznaieni sistem moZe organizirati, i to na dva nafina: prems
Zakonu o zaStiti patenata, tehnic¢kih unapredenja i znakova ras-
poznavenja (Slufbeni list SFRJ br. 34/81).

2.2 Formiranje zshtjeva za kvalitetu i razipu kvalitete

Opéi zahtjevi za kvalitetu su predmet osnovnog samoupravnog Spo-
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‘Tazuma koji sadrii osnovna nadela i uvjete za kvalitetu. Zahtje-
vi su obvezni i vrijede za sve vrste proizvoda:

1.

2e

3.

4,

S

Proizvod mora zadovoljiti sve onme vaénije zehtjeve koji pred-
stavljaju kompleks proizvoda i izraZavaju njegovu kvalitetu.

Nije dovoljno da se daju samo neke pojedinadne karakteristike
kvalitete.

U zehtjevima mora biti navedena grupa primjene koja je objek-

tivne (mgerljlva tehnic¢kom i fizikalnim jedinicama) i sub jek-

tivne prirode (opis potrebe Po udobnosti i drustvenog stanja).
Naglasiiti treba objektivne zshtjeve primjene (funkcionalnost,

trajnost, odgovarajuéi materijel) koji potvrduje navedene oso-
bine.

Primarno znadenje imaju zshtjevi iz oblasti zaStite ovieka i
njegove sredine, pa zato treba uzimati u obzir sve moguée po-
Jave koje pri upotrebi nastaju.

Dizajn mora odgovarati vremenu, a proizvod mora biti tako pa-
kiran da ga kupac dobije u besprijekornom stanju.

Nivo kvalitete (reZim kriterija) mora biti viZi od prosje¢nog.

Razina zahtjeva za kvalitetu mora biti realna, tj. u skladu s ‘
razvijenoSéu tehnike proizvodnje, ekonomski ostvarljiva i da

odgovara potrosSacu. Ukratno, nivo treba prilagoditi druitve-

nom nivou i njegovim potrebama. Proizvodadi se slobodno opre-
djeljuju, na osnovi strudne analize, za osvajanje visoke ra-

zine kakvoée proizvoda, 8to zavisi od njihove poslovne poli-

tike i ekonomskog postavljanja praga kvalitete.

Za nemjestaj, Zajednica posebnim zehtjevima za kvalitetu formira _
detaljne uvjete kvalitete, Obidno se opéi i posebni zashtjevi za
kvalitetu, s kriterijima mjerenja, navedu u tehnidkoj dokumenta-
¢iji - u katalogu zshtjeva.
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2.3 Formiranje uvjeta i postupka ocjenjivanja kvalitete

Osnovno naCelo je odrZavati stalan nivo kvalitete namjedtaja od-
nosno ravnomjernost kvalitetne proizvodnje. Svuda, gdje je si-
stem zasnovan na principu jedinstvenog nacionalnog kolektivnog
robnog znaka, uvesti reZim dvostruke stalne kontrole ocjenjiva-
nja konstantnosti nivoa kvalitete:

- direktna kontrola koju v proizvodnom procesu vrdi sam proizvo-
dal svojom tvorniékom tehnidko-kontrolnom sluZbom,

- indirektna kontrola koju vr8i zajednica za kvalitetu (utvrduje
stvarno stanje uvjeta u orgenizaciji proizvodada). Ovu kontrolu
vr8i ovlaSc¢ena nadzorna orgenizacija (nadzor vjerodostojnosti
direktne kontrole, laboratorijsko provjeravenje osobine proiz-
voda).

Na taj nafin je osiguran mnogostrani sistem praéenja ostvarenja
uvjeta za kvalitetu i osiguravanje viSeslojne odgovornosti za po-
uzdanost objavljenih podataka. U ovom sistemu, od posebnog je zna-
¢enja ukljuéenje proizvoedada u kontrolni sistem, jer time odgovor-
nost dobija jo3 veéu teZinu. Rezultati postignuti u Zapadnoj Nje-
me¢koj i Austriji dovoljan su dokaz opravdanosti uvodenja direkt-
ne kontrole i osobne angaZiranosti proizvodala. Smatra se da si-
stem koji nema ukljuéenu direktnu kontrolu nije dograden. Kod ta-
kvih sistema €esto nastaju smetnje iz razliéitih razloga (zbog
shvaéenja 3to je provjerena kvaliteta, prijenosa odgovornosti na
vanjske faktore, problema pri rjeSavanju reklemacija, tro3kova
koji prekoratuju prag ekonomske kvalitete i dr.).

Komisija nadzorne organizacije kontrolira orgeniziranost i funk-
cioniranje tvornilke kontrole. Ona kontrolira da 1i je upotrije-
bljen prvovrstan materijal, da 1i iz proizvodnje izlaze Samo prvo-
vrsni proizvodi, odnosno, da 1li su odbadeni svi proizvodi koji

ne odgovargju propisanim zahtjevima, ’

Podaci tvornidke kontrole se kontinuirano i toéno upisuju u odgo-
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varajuée kontrolne knjige. S obzirom na karskter proizvodnje i ve-
lidinu grupe praizvoda, nadzorna organizacija odluduje o potrebnoj
' vremenskoj uéestalosti pregleda stanja 1 podataka (najmanje dve
puta godiénje) Kontrola konacnog proizvoda vr3i sé u laboratori-
Ju nejmanje dva puta godlsnae. Nadzorna organlzac1ja uzima uzorke
nenajavljeno. Najkraéi rok za ocjenjivanje svih uvjeta u direkt-
- noj i indirektnoj kontroli namjestaja je jedna godina. Proizvodagd,
u tom roku, dobija prvo pravo na obiljeZavanje znakom kvalitete.

24 Stupanj-pogzdanosti kvalitete

Iako neki'proiivod nosi znak kvalitete, time jo3 nije zagarentira-
na pouzdanost kvalitete.'Né_smiju obmanjivati ozneke kvalitetno,
prekontrolirano, komforno:itd., iako ﬁroizvod nosi razne oznake
kompleksno tehnidke i pravne val janosti. Time jo# nema stvarnu
upotrebnu vrijednost znaka. Ove oznake se vjerojatno odnose na ne-
ke karakteristike kvalitete, koje su provjerene jedanput godisnje
na komadnom uzorku.

Stupanj pouzdahosti kvalitete proizvoda, oznadenog zZnakom kvalite-
te, mnogo zavisi od opsega i ranga zahtjeva, od opsega i reZima
1sp1t1vanja, nadzora i kontrole. Prema tome, potrebna Je detal jna
analize svih: sastavnlh dljelova u cijelom sistemu, koja daje ili
anulira pravo na oznadavanje znakom kvalitete. Smatramo da se vi-
soki stupan] pouzdanosti kvalitete postife na bazi jednake ili
sliéne sheme sistema (prilog 1), koji orgenizacijski povezuje

sve odludujuée faktore s pozitivnim prevnim odredbama, da su za-
htjevi za kvalitetu i uvjeti ocjene usvojeni u Zajednici ze kva-
litetu, u opsegu koji je naveden u todkema 2.2 i 2.3.
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3.0 NEXOLIKO OSNOVNIH MJERILA ZA DODJELJIVANJE ZNAKA
KVALITETE ZA NAMJESTAJ

3.1 Za znak kvalitete mo¥e konkurirati svaki proizvod, koji je
zadovoljio osnovne kvalitete prema JUS-u.

5+2 Proizvod, koji konkurira za znak kvalitete, obvezno mora bi-
ti klasificiran u upotrebnu grupu (tsbela 1).

3«3 Proizvodaé namjesStaja koji konkurira za dodjelu znaka kvali-
tete, mora voditi stalnu knjigu direktne kontrole, koju po-
vremeno nadzire kontrola ovlaSéene institucije.

3«4 Zahtjevi za unutrasSnju direktnu kontrolu postavljeni su za
svaku upotrebnu grupu posebno. '

5«5 Direktnu kontrolu vodi odgovorna osoba nadlefne sluZbe u os-
novnoj organizaciji, ili nadleZne sluzZbe u radnoj organizaci-
Ji udruZenog rada (rukovoditelj kontrolne sluZbe OOUR-a ili
kontrolne sluZbe RO, rukovodilac razvoja, rukovoditelj labo-
ratorija itd.). :

3.6 Odgovornu osobu za vodenje unutrasnje direktne kontrole odre-
duje proizvodad,.ali je onda ta osoba i pravno odgovorna pred
zakonom,

3.7 Direktna kontrola proizvoda traje.cijelo vrijeme proizvodnje
proizvoda 1 poslije eventualnqé dodjeljivanja znaka kvalitete.

3.8 Pravilan odnos izmedu mehanidke, funkcionalne i estetske kva-
litete proizvoda jedan Jje od osnovnih uvjeta kod dodjeljiva-
nje znaka kvalitete.

a) Nedopustivo je da znak kvalitete ima proizvod, koji je po
mehanikim karakteristikama bez primjedbe, a ne dostiZe
funkcionalne i ostale zahtjeve za znak kvelitete, npr.
stolica, koja je kvalitetno izradena i dostiZe visoku me-
hani¢ku &vrstoéu, a ne pruZa udobno i zdravo sjedenje, ne

amoZe biti nosilac znaka kvalitete).
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b) Ako proizvod ne dostiZe zahtijevanu mehanilku &vrstoéu, u
grupi u koju je klasificiran, moZe ponovo konkurirati. za
grupu, gdje su niZi kriteriji (mpr. stolica, koja je klasi-
ficiresna u grupu - hoteli, javni objekti - dostiZe visoki
funkcionalni stupanj a ne i mehaniiki, moZe se prekvelifici-
rati u grupu - stambeni boravisni prostor - ako dostiZe meha-
nidke kriterije za tu grupu. Proizvod moZe tada imati znak
kvalitete za tu grupu).

c) NamjeStaj, nosilac znaka kvalitete, koji je klasificiran u
grupu - namjeStaj za prijelazno doba (to znadi, da ima dekla-
riran kraéi ¥ivotni vijek - namjeStej za stanove solidarnosti,
garsonjere itd.), mora u principu postiéi slijedeée kriterije:
- osnovnu kvalitetu koja je propisana po JUS-u,

- opéa provjera proizvoda mora biti veoma oStra.
(provjerava se upotrebljivost u naSim stambenim uvjetima)

4,0 KRITERIJI ZA DODJELJIVANJE ZNAKA KVALITETE

Proizvodi, koji konkuriraju za znak kvalitete, moraju se podvréi
slijedeéim ispitivanjima:

010 Opéa provjera 011 Estetski 011-01 Stilska ¢istoa
proizvoda zahtjeva 011-02 Likovna skladnost

011-03 Likovna i funkcio-
nalna vrijednost
detalja

011-04 Provjera imitacije
011-05 Preciznost izrade
011-06 Opéi utisak

012 Funkcionalni 012-01 Antropometridki
santjev 012-02 Ergonomski

012-0% Terminologija izra-
za za dimenzije
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012-04 Funkecionalne mjere
012-05 Posebni zahtjevi
012-06 Izbor materijala

( s obzirom na
upotrebl jivost)

013

Pedagoski
psiholoski
zahtjevi

Ol4

Opéa provjera
proizvoda

020 Mehanilka
provjera
proizvoda

021
o022

023

Sigurnost

Konstruktivna
¢vrstola

Konstruktivna
trajnost

024 Ugradeni

025

026

materijali

Preciznost
izrade

Klimatska
provjera

0230 Povrs3inska
Provjera
proizvoda

031
032
033
034

Mehanicks
Kemijska
Toplotna
BioloZka

PoSto je poznato, da su estetski kriteriji, do neke mjere, rela-

tivni pojam, poluSali smo unijeti samo neke od najosnovnijih uv-
Jeta. Nadalje, u Jugoslaviji je ogroman broj loSe oblikovanih
proizvoda, koji granide s kidem. Zbog toga je uvjet estetskih za-
htjeva u kvalitetnom znaku neophodan. Provjera proizvoda za znak
kvalitete je dugotrajan, pa i skup postupak. Zbog toga bismo mo-
gli s opéom provjerom proizvoda, gdje su obhhvaéeqi i estetski
kriteriji, iskljuditi najlodije oblikovane proizvode - tzv. kid.
Za.sada su kriteriji umjereni. Vremenom, kada nade sluZbe obli-

kovanja dosegnu viSi nivo, oni se mogu poodtriti.



011 ESTETSKE KRITERIJE provjerava institucija, koja je i inace

ovlaséena za provjeru znaka kvalitete. Kod estetskih krite-

rija provjerava se:

011-01

011-02

011-03

Stilska ¢istoéa proizvoda

Proizvod koji je oblikovan u jednom od povijesnih stilova
(gréki, egipatski, rimski, romanié¢ki, gotski, renesansni,
(barokni itd.), mora biti apsolutna kopija stila, ili moZe
biti stiliziran do dozvoljenog stupnja.

Likovna skladnost proizvoda obuhvaéa:

- proporcionalnu skladnost proizvoda, koju provjeravamo s
obzirom na proporcionalne zakonitosti, koje su se formi-
rale u proteklim stoljeéima i zadrZale su svoju likovnu
vrijednost;

- skladnost boje materijala
Izbor boje je po Zelji, ali mora odgovarati funkcional-
nim i psiholoskim zahtjevima proizvoda. Skladnost boje
odreduje se pomoéu zakonitosti spektra boje;

- skladnost upotrijebljenog materijala
Materijali se grupiraju s obzirom na njihov vizualni i
psiholofki udinak u vide grupa: topli, hladni, lomljivi,
plastiéni, teski, laki, itd. Ovdje se provjerava pravil-
na kombinacija materijala.

Likovna_i_funkcionalna vrijednost detalja

Proizvod, koji je oblikovan po zahtjevima naSeg vremena,
mora imati svoju osnovu u funkcionalnim i antropometrij-
skim zahtjevima Sovjeka i tehnoloSkim moguénostima mate-
rijala. Zbog toga moraju svi moguéi ukrasi na proizvodu
danaSnjeg doba poteci iz funkciohalnih zahtjeva i konstruk-
tivnih moguénosti materijala i proizvoda. Moraju mu biti
podredeni i imati svoju likovnu vrijednost (npr. ukras na
vratima ormara mora poticati iz neke funkcije. Nedopustivo



011-04

Je,

da okvirsku konstrukciju, jednostavno zamijenimo s

furniranom ivericom, na koju nalijepimo okvir, koji bi
imitirao tu konstrukeiju.)

Pregled materijala s obzirom na provjeru imitacija

1.0

2.0

2.1

2.2

2.3

2.4

3.0

Svaki upotrijebljeni materijal mora biti zastupljen
vliastitim tehnolosSkim i konstruktivnim osobinama i
ne smije imitirati druge (npr. plastika ne smije imi-
tirati drvo i sliéno).

Dekorativni papiri i ostale prirodne zamjene za fur-
nir mogu se upotrijebiti kao imitacija u slijedeéim
uvjetima:

Dekorativni papiri ili druge prirodne zamjene za
furnir moraju biti apsolutna kopija obradenog (oboje-
nog ili prirodnog) furnira, kao ulboji tako i u struk-
turi godova i porama. S jednostavnom opti&kom provje-
rom struéna osoba ne moZe ustanoviti imitaciju.

Dekorativni papiri i ostale prirodne zamjene za fur-
nir mogu imati samo pore drva ili su bez njih. Ne mo-
gu imati teksturu drugih materijala, npr. tudenog me-
tala.

Dekorativni papir moZe imati gamo onu vrstu pora drva,
kojeg imitira (npr. dekorativni papir hrasta moZe ima-
ti samo pore hrasta, a ne npr. mahagonija).

Ako je dekorativni papir bez pora, a imitira furnir
s porama, povrSinska obrada papira je takva, kakva
bi bila obrada furnira bez naglaSenih pora (npr.
obrada s poliesterom).

NamjeStaj, obraden dekorativnim papirom i ostalim pri-
rodnim zamjenama za furnir, moZe dobiti znak kvalitete
s vidnom oznakom UMJETNI MATERIJAL, ako inale dostiZe

sve ostale uvjete za znak kvalitete.
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011-05 Preciznost_izrade

011-06

Tu se provjerava samo vizualna kvaliteta preciznosti izra-

de i kvaliteta namjestaja. Na proizvodu ne smije biti:

- vidljivih greSaka na materijalima (gres3ke na furniru,
prirodne ili nastale pri tehnoloskoj obradi, greSke ko-
je prouzrokuju biolosSki agensi, ispadajuée kvrge i sl.)

- vidljivih greSaka povrSinske obrade

- nepreciznost spojeva i obrade rubova.

Opéa ocjena proizvoda s obzirom na konaéni estetski utje-
caj na potrosaa.

012 FUNKCIONALNI KRITERIJI

012-01

012-03

012-04

Antropometrijski zahtjevi

U tom se dijelu analiziraju antropometrijski zahtjevi za
pojedinadne grupe proizvoda. To poglavlje bilo bi ustvari
pomoé i preporuka za projektiranje namjeStaja. U njemu bi
bile sakupljene sve osnovne dimenzije, koje uvjetuju antro-
pometrijski zahtjevi ovjeka i predmeta, a koje se upotre-
bljavaju. Projektiranje proizvoda je veoma Sirok pojam i
upotrebl jivost proizvoda ne zavisi samo od pojedinih di-
menzija elemenata namjeStaja. Bitan je pravilan odnos iz-
medu dimenzija, upotreba pravih materijala, konstrukcija i
sliéno. Tek kvalificirana osoba moZe naéi pravi srednji
put izmedu antropometrijskih zahtjeva pravih materijala,
konstrukcije i 1ljepote detalja. Mjere, same po sebi, kod
nekih proizvoda, nisu nikakva garancija za dobar proizvod.
Na osnovi antropometrijskih i ergonomskih zehtjeva daju se
neki osnovni gabariti funkcionalnih dimenzija za pojedine

proizvode. Tako u poglavlju

definiraju se funkcionalne dimenzije za svaki proizvod po-
sebno. Funkcionalnim kriterijima je dodano poglavlje ©
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012-05 posebnim_zghtjevima za neku vrstu proizvoda. Tu je rije¢ o

menjim detaljima, koji poveéavaju upotrebljivost proizvoda.
Ako npr. uzmemo u obzir stolove za blagovanje, neki detalji
poveéavaju upotrebljivost stola - prevjes gornje ploce,
koji omoguéava lakSe ¢iSéenje, nad¢in poveéanja stola, ob-
rada rubova. Ta grupa zahtjeva u konanom ponderiranju ne-
ma veliku teZinu.

012-06 upotreba pravih materijala s obzirom na higijenske zahtje-

013

014

020

021

ve, te sigurnosne s obzirom na moguénost povrede (npr.
djedji namjedtaj).

PEDAGOSKI I PSIHOLOSKI ZAHTJEVI

Taj sklop zahtjeva specifian je i dolazi samo kod nekih gru-
pa namjeStaja, kao npr. namjeStaj za obdaniSta, Skolski na-
mjeStaj, dadki i studentski namjeStaj, namjeStaj za internate,
namjeStaj za stare 1ljude, bolnice i sl.

KONACNA OPCA OCJENA UPOTREBLJIVOSTI PROIZVODA

Smatramo, da je ta provjera jedna od najvaZnijih, jer se tu
praktiéki provjerava upotrebljivost proizvoda (udobno sjede-
nje, pravilan odnos dimenzija stolice i stola itd.). Veé¢ pri-
je je ukazano na problem kod projektiranja, gdje parcijalna
obrada razliditih podruéja moZe dovesti do pogreSnih rezul-
tata. U tom poglavlju provjerila bi se i ambijentalna upo-
trebljivost proizvoda, posto je na naSem trZiStu ogroman broj
predimenzioniranih i nepraktiénih proizvoda. |

uEs

NICKA_PROVJERA_PROIZVODA

Osnova kod mehaniékih provjera je postoje¢i propis JUS-a, a

provjere su podijeljene na:

gsigurnosnu provjeru koja obuhvaéa provjeru na stabilnost, ot-
pornost na vatru i sliéno.
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022 konstruktivna &vrstot¢a - probe su definirane za svaku grupu

023

024

025

026

030

namjeStaja posebno. Na primjer, kod stolova za blagovanje pro-
vjeravamo horizontalnu krutost, vertikalnu krutost, nosivost
ploce.

konstruktivna trajnost - probe su definirane za svaku grupu
namjestaja posebno. Kao primjer navodi se provjera konstruk-
tivne trajnosti stola za blagovanje. Osnova je JUS D.E2 056
- JUS D.E2. O41. Mjerilo trajnosti konstrukcije je smanjenje
krutosti nakon oredenog broja ciklusa (tabela 2).

U mehanidkim provjerama obradujemo i podrulje

ugradenih materijala, gdje se kontrolira vlaznost drva, a

kontroliraju se i ostali ugradeni materijali, s obzirom na
konstrukcijske, higijenske i ostale zahtjeve (npr. moguénost
razvijanja bakterija kod kreveta u bolnicama, moguénost na-
padenja bioti&kih agensa i sl.).

Ostali ugradeni materijali kontroliraju se veé u direktnoj
kontroli na osnovi atesta proizvoda¢a. To poglavlje obuhve-
éa i kontrolu materijala koji su Stetni za Covjeka i prirodu
(jedan od glavnih problema u buduéim godinama bit ¢e, u na-
30j preradivadkoj industriji, problem iverica, njihove Evr—
stoée i oslobadanje formaldehida.

Preciznost izrade poveéava konstrukcijsku &vrstoéu. Tocno

obradeni spojevi, pravilna obrada materijala, sve to povela-
va kvalitetu namjesStaja.

Klimatska provjera veoma je znatajna. U tom okviru bi se

provjeravao utjecaj centralnog grijanja, odnosno prijelaz
iz sezone grijanja u ljetnu sezonu. U taj sklop klimatske
provjere ide i namjeStaj za kupaonice.

%a osnovu uzimamo postojeéi JUS za povriinske probe, & dije-



031

032

033

034
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limo ih na

mehani¢ku provjeru, koja obuhvaéa otpornost prema udarcima,

provjeru tvrdoée povrSine, otpornost na habanje itd.

kemijsku provjeru, kojom provjeravamo djelovanje razlic¢itih

agensa na povrSinu namjeStaja,

termiku provjeru

biolosku provjeru

Kod namjenskih proizvoda, npr. kod dje¢jih namjestaja, na-
mjeStaja za bolnice, provjerava se povr3ina na moguénost
otrovnosti povrSinskih materijala ili moguénost razvijanja
bakterija na povrSini proizvoda.

Za ova razmatranja povrSinske provjere proizvoda, kao prim-
jer navodi se otpornost povrSine prema udarcima (tabela 3).

Na kraju je prikazan i konadni pregled provjera s moguéim
vrednovanjem (tabela 4).

Zahtjevano vrednovanje proizvoda vrsilo bi se za svaku grupu pro-
izvoda posebno. Kod nekih vrsta proizvoda pravilan odnos izmedu

dimenzija ima veéu vrijednost nego kod druge vrste, a isto tako
je i s ostalim zahtjevima. Ponderiranje zahtjeva mora se prile—
godavati namjeni proizvoda. Ako uzmemo npr. dva proizvoda -

stolicu i ormar - odmah je vidljivo, da zahtjevi povezani s di-
menzijama imaju mnogo veéu teZinu kod stolica, nego kod ormara.
Kod stolice je vaZnije da se na njoj udobno sjedi, nego da je
neki detalj dobro likovno obraden. Kod ormara dat ¢e se vela te-
Zina npr. provjeri trajnosti otvaranja vratnih krila, a manja

i tolerantnija za dimenzije. Obratno, ako uzmemo u obzir namje-
8taj, deklariran za kraéi Zivotni vijek (npr. namjesStaj za sta-
nove solidarnosti, namjeStaj za mlade), daje se vefa vrijednost
funkcionalnosti i komponibilnosti, nego izvanredno visokoj kva-
liteti obrade.
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/hotelske recepcije,ugostiteljski namjeditaj,
kino dvorane,Zkolski namje5tal /
/sporteks dvorans studentski domovi,mserne /

5, Veoma telka upotrebs-oamjeitaj,zdje se predvisaju oftedenjs

javnu upotrebu /djeZje sobe,hotelske wmobe,

vrtnl memjestaj,wredi/
4. Telkm upotreds-pamjelitaj gdje se predvida gruba upotreba

/dnsvne sobe,spsvade sobe/

3. Prosjeima opéa wpotreba-pamjestaj sa intensivnu stambenu i lakiiu

povremsno pafl jive rukovanje
2. lagans opda upotreba-pamjeitaj sa normalnu stambenn wpetrebu

SIRE POTRULSE UPOTREBE

TABETA 1

EOITPIEACIJA I GRUPE INTENZITETA UPOTREEE NANJESTAJA
Mamjeltaj Klagificiramo u 5 grupa prems intenzitetu upotrebe:
1. Pailjiva upotreba-ocsjetljiv mamjedtaj,gdje se yredviae

]]I!l

|

|

&

b

061 Im¥ki i studenteki domovi

te

%1 80ko Bkoleki

Q51 _Pro

021 Hoteli i ugostiteljski objekti

022 Dvorane
031 Eancelarije i poslowvni objekti

041 Predsfkolski
052 Badicnice-zamatskes rednje

023 Jporiske dvorane

064 Bolnice,amb

JAURL OBJEETI

030 UREDI

020 UGOSTITELJSEL OBJEKTI
040 SKOLE

010 STAROVI
050 TROOVASKI OBJEKTI
060 POSEBRA POTRUCJIA
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023 PROVJERA KONSTRUKTIVNE TRAJNOSTI TABELA 2
i
. Proizvod: KVALITETA
0302-3T0L ZA
OBJEIDOVANJE
AEHEEEEHEEE:
L] @ E) L) g @ & @ %
I Relg bbb B BB b
A g.ﬂ g ~ g & g A g
ﬂ p.ﬂ 2 ﬂ 2y 3 N g o
rupa inteng
upotrebe * . 3 4 5
Sila u K 300} 100 | 100 | 100 | 100
Pomak "C" u mm ﬁ}oi‘} S00 | 602 | Too | Boo | o0
0
4 : K
2 v K
3 v K
4 s Riv 3
5 S v K
_5 o s v
P 7 o S
L8 0 S
e e 0
J N Q
2 -

E-znak kvalitete
C=conovna kvaliteta
S-srednja kvaliteta
V=visoka kvaliteta
X-postignuta kvaliteta
C-promjena krutostil
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031-01 PROVJERA OTPORNOSTI PREMA UDARCIMA TABELA 3
Proizvod: KVALITETA
0302-3t0l za
objedovanje g8 a8 814 8 g8
gﬁ g 3 3 g =} EU
AL R R L
% |5 8| 5| 8| 5| 8| 5%
gi2(9| 2 8 & 8 & §&a
Grupa inten
\gpotrebe 1 2 3 4 >
Masa u kg 0,5 | 0,6]0,7 0,8 | 0,9
Visina pada udar,.tijela mm
{0 0 0 *] 0 (4]
5.4 S 18 |3 =8
54 v VI x|V v v
A02 K K K K K




PREGLED KRITFRIJA ZA PROIZVOD

TABELA 4

STOL ZA OBJEDOVARJE 0110302

o

Znak

kvalit

Raziv proizvoda;
Proizvodads
Datums

ODGOVARA

IJELOMIENC ODGOVARA
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ODGOVARA

ODGOVARA

é

NE_ODGOVARA

DJELOMICHO ODGOVARA | <
NE ODGOVARA

ODGOVARA

010 OPCA PROVJIERA

011 Estetskl zahtjevi

' OI1-01 stileks Tistoda
-011-02 1ikowya ekladnomt |
-021-03 1ikovna i Funke,vrdi.de

SR —

A(x

KiX

~011-06 opéi utisak

XXX XX ¥

XX

XX[XX| X

012 Funicionalni zahtjevi b

012-01 antropometrijeld |
_012-02 ergencpsld
_012-03 funkcionalne mjere
~012-05 ponebni zahtjewdi

_pmja;c.,plnﬁa.._ =

3 —||-

%X

Ji

x

XX X

4
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na A,gwdﬁ

A X X

Xix[x /X% %

KKK KX

—012-06 upotrebe materijale |

| 013 Pedagodikl,peitiolodid zahtjevi
014 Opéa proviera

X[ %1

X | X

,7
|
|

X X X
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020 MEHANICXA PROVJERA

1 02 Sipgurnost
_atabilnoagt

x]

—021-031
__ 021-02 otpornomt no vatru
022 Konmtruktiwma Svrstoda

!
i

yﬁr

XX

%X

' D22-01 Horizontalna krutost

_022-02 vertikalna krutoamt

022-03 nosivost ploZa

023 Eonstruktivna trejnost

R [X KX

X [ XXX

X[ XXxE

X X|X|*

024 Ugradeni materijali

024-01 vle¥nost

*

K

02402 utjecaj biotilldh agensa

024-03 provjera po JUSu ogt.matix

X

%KX

X|x|X

025 Preseciznost izrads

_025-01 mpojevl

025-02 furniranie

025-03 rubovi

LSS

K (KX

X X[

026 Klimatska provjora

X XXX

o

{031 Memani¥ka provjera

_83%-4)1_9. t_prema ndaru
=02 t%doga povriine
031-0

L 03104 adhezija prevliake

032 Kemijslm provjera

033 Termi¥ka proviera

X|X XXX X

KX XX |[X|X

AR [X (X

033-01 suha toplota

033-02 mokra toplota

X |x

X (%

034 Biolodka provjera

XXX XX |x[x|x|[*X
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