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KONSTHJIRANJE U SISTEMU AKTIVNOSTI

RAZVOJA PiaOIZVODA

Mr STJEPAN TKALEC, dipl.ing.

Sufflarski fakultet, Zagreb

U V 0 D

Analizirajudi neke metodoloske pristupe razvoja proizvoda, uoce-

no Je da se mijene (faze) oblikovanja i konstruiran^a razmatraju

kao Jedinetvena aktivnost, iako se medusobno razlikuju u sadria^

ju rada, u ciljevima pojedinog razvojnog stupnja, strukturi po-

trebnih kadrova i drugim specifiSnostima. Razvojem znanosti o

konstruiranju, kao novog znanstvenog podru6ja> nasto;ji se istra:-

2iti proces konstruiran;ja i zakonitosti u ovoj djelatnosti. Svr-

ha toga Jo razvijanje metoda fcoje 6e unaprijediti aktivnosti u

procesu projektiranja 1 konstrulranja.

HetodiSko konstruiranje omogu6uje, da se neke faze oblikovanja i

konstruiranja rjesavaju putem elektronidkog rafiunala. Time se

znatno ubrzava i pobolJ§ava rad na izradi tehnifike dokumentacijet

Odredivanjem skupa varijanata konstrukcijskih rjesenja i defini-

ranjem kriterija za vrednovanje pojedinih rJeSenJa, daje se mo-

gudnost pronalaienja optimalnih izvedbi proizvoda#

U proizvodnji namJeStaJa problem pristupu optimalizacije oscaje

otvoren, dok se ne odrede znadajni kriteriji za valorizii*anJe ra-

zliditih izvedbi, odredenih konstrukcijskih vrsta namjeitaja.

1. MJESTO I 2ADACI KONSTHJIRARJA U PROCESd RAZVOJA PROIZVODA

Znanost o konstatiiiranju Je novo znanstveno podrucje tehnickih

znanosti* NJen zadatak Je da istrazuje proces nastajanja konstruk-



cije proizvoda, otkrivan^je zakonitosti konstruktorske djelatno-

sti i razvijanje metoda koje 6e omoga6iti racionalan proces kon-

struiranja*

Istrazivanjem procesa konstruiranja, vremenskog udjela odredenih

radova^ te tokova misaonog procesa, utvrdeno je, da u procesu

postoji intuitivni i diskurzivni na$in misljenja pri rjeSavanju
problema i donoSenju odluka» Intuitivni nacin osniva se na empiri-

Ji tj. bez temeljnih znanstvenih spoznaja. Diskurzivne metode ba-

ziraju se na rezultatima istraiivackih eksperimenata, prora6\ma i
logickih zakljucaka#

Jedno podrufije znanosti o konstruiranou nazvano Je metodiSko kon-

struiran.je. NJime se nastoji razviti proces konstruiranja," pri-
mjenom sistematiziranih postupaka, koji omogucuju opcenito rje-
Savanje konstrukcijskih problema-MetodiSko konstruiranje omogu—

6ude da se proces razradi algoritmifiki i rjesava primjenom elek-
troniikog ra6unala. Praktifinu primjenu ove metode nalazimo u stro—
Jarstvu, brodogradnji i gradevinarstvu, a uvodi se i u podru6je
drvnih konstrukcija.

Analizom funkcija razvoja proizvoda, u nekoliko radnih organiza—
cija finalne proizvodnje^ zapazeno Je, da se Saze oblikovanja i
faze konstruiranja, u procesu razvoja proizvoda pretezno razma-
traju kao Je'dinstvena aktivnost sa zaJedniSkiin ciljem,'ali se
nedovoljna paznja posvecuje njihovim specificnostima. Oblikovanje
p]?oizvoda je specififina aktivnost u procesu razvoja proizvoda, a
cilj mu je odredivanje funkcionalnih i estetskih svojstava odrede
nih vrsta namjestaja. Cilj procesa konstruiranja je definiranje
konstruktivno-tehnoloSkih karakteristika proi'zvoda. Uofieno je, da

kod jedinstvenih aktivnosti oblikovanje-konstruiranje, postoji
univerzalan profil kadrova, a u rJeSavanju problema preteino se
primjenjuju intuitivne metode.

♦

Primjena diskurzivnih metoda uVjetuje timski rad, tj. medusobnu
suradnju i niz granifinih podrufija u djelokrugu osnovnih aktivno-



sti. Specijalizirani strucnjaci-dizajneri, ukljuceni su u aktiv-

nosti oblikovanja, a konstruktori i tehnolozi u proces konstrui-

ranja. lako su ob^e aktivnosti sastavni dio cjelokupnog process

razvoja proizvoda, one se bitno razlikuju u sadrSaJu rada. Gra-

ni6no podru6je sadrzaja aktivnosti konstruiran^ja ve6e Je s teh-

nologijom i organizacijom proizvodnje, nego kod aktivnosti obli-

kovanja. S obzirom da Jedno idejno oblikovno rjesenje proizvoda

mo2e imati vi§e varijanti konstrukcijskih rjefienja, to potre-

bna visoka specijalizacija struSnjaka i bogata zbirka tehniSkih

podataka (datoteka), posebno za potrebe iznalazenja optimalnih

rje§enja.

Izrada tehniSkih crteza, zaJedno s ostalim pratecim aktivnostima

konstruktora, relativno Je dugotrajna, Usporedi li 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 kradi, bez obzira na istovremenu mogudnost

skradenja izrade pojedinih faza koje specijalisti mogu obaviti br-

ie i uspjesnije uz organiziranu koordinaciju. Iskoristi li se i

odgovarajuci program za elektronidko radunalo, u nekim fazama pro-

Jektiranja, tada ce brzo donosenje i izmjena informacija olaksati

i skratiti izbor rjesenja i donosenje odluke projektanta.

2. METODICKO KONSTHJIRANJE - NOVI PSISIUP PROJEKllRANJU I

KONSTHJIRANJU

Postoji vise razradenih prijedloga metodidkog konstruiranja. Oni

se razlikuju s obzirom na ciljeve koje su autori zeljeli ostva-

riti. Sistematiziranjem dosadasnjih prijedloga, proces konstrui- .
•

ranja se sastoji u prikupljanju informacija, preradi informacija

i predaji informacija u obliku crteza ili nekom drugom obliku.

U shemi na slid 1 prikazan Je tijek procesa konstruiranja u svim

mijenama, bez obzira da li neki nizi razvojni stupanj (podfaza)

ide paralelno s aktivnostima oblikovanja. Slijed aktivnosti, pri

metodidkom konstruiranju, sastoji se od tri medusobno povezana
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razvoona stupnja (mijene):

I - razvo.ini stupan.i teoncipiran.ja

Ova faza obuhva6a dio cjelokupnog procesa koji Je vezan za aktiv-

nosti raSfilanJivanJa zadatka i upoznavanja s osnovnim problemima

teonstruiranja. Za ove potrebe se prikupljaju informacije (litera-
tura, standard!, uputstva ltd.) i vr§i njihova selekcija u smi-

slu sintetiziranja pozitivnih informacija i idejnih konstrukcij-
skih zahtjeva. Nakon razrade f\inkcionalne strukture, vrSi se

konkretiziranje koncepcijskih varijanti, koje se po tehnifiko-eko-

nomskom vrednovanju prihvadaju za daljnju razradu.

II - razvo.1ni stupan.i pro.jektiran.ia

U torn 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 ill asor-

timana, a proces razvitka u prooektiranju zaustavlja se na razini

prototipske dokumentacije* Projektiranju se pristupa kada je,oda-

brana koncepcijska varijanta, analizirana s tehnologko-ekonomskog

aspekta odnosno vrednovana po odredenim kriterijima.

Ill - razvo.ini stupan.i konstrukci.lske razrade

Nacrt proizvoda se u posljednjoj fazi razraduje u oblik tehniSke

dokumentacije namijenjene potrebama neposredne izrade. U skladu

s organizacijom pripreme, vr&i se razrada na dijelove i sklopove,

te crtanje detalja konstrukcijskih sastava* Faza konstrukcijske

razrade obuhvada uno§enje svih promjena i korekcija, koje su na-

stttle u toku ispitivanja prototipa ili u procesu probne ill re-

dovne proizvodnje.

Primjer u slici 2. prikazuje tijek metodifiki provedenog procesa

konstruiranja plode stola*

tJ pravilu, eOctivnosti konstruiranja slijede po oblikovanju pro-

.s? ,1.
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Izvoda ili asortimana. U praksi se 6esto razvojni stupanj obliko-

yanja i konetrukcioa sprovode paralelno s aktivnostima oblikova-

nja proizTOda u sirem amislu.

3- podhjCja kriterija op6e opttmalizacije

Osnovu za valoriziranje razliSitih konstrukcijskih rjesenja Sine

vrijednosni pokazatelji analize proizvoda. To su npr» indeksi

vrijednosti koji se mogu, ali i ne moraju bazirati na troskovima.

Jedinstven sistem vrednovanja^ radi pronalaSenJa optimalne iz-

vedbe, svakako bi trebao obuhvatiti:

- odredivanje skupa varijanti konstrukcijskih rjeSenja

nekog proizvoda,

- odredivanje kriteri;ja za vrednovanje varijanti izvedbe

sa zadatkom pronalazenja najpovoljnijeg rJeSenja*

Tehnike pronalazenja optimalnih rjesenja danas sa razvijene i

poznate* Problemi se pojavljuju pri odredivanju kriterija opti-

malizacije. Zbog slozenosti sprega kriterija, koji su viSe pu-

ta suprotnih polaznica, potrebno Je odrediti prioritet traSenJa

optimuma samo Jedne sprege kriterija, a ostale kriterije obu

hvatiti uz odredena ogranicenja.

0 varijantama konstrukcijskih rJeSenJa bilo Je govora u poglav-

IJu o metodiSkom konstruiranju, dok 6e se ovdje ukratko opisati

podruSja kriterija opce optimalizacije proizvoda.

S gledista razdoblja vijeka trajanja finalnog proizvoda, razli-

kujemo razdoblja: Razvoja ili kreiranja, proizvodnje, eksploa-

tacije, te eventualne regeneracije ili uniStenJa neupotreblji-

vog proizvoda. Iz medusobnih djelovanja lineame vremenske ve-

ze i veza povratnog djelovanja, te razmatranjem naSina i mjesta

djelovanja, mogu se izdvojiti pet osnovnih kriterija polaznog

ili prvog stupnja u postupku optimalizacije proizvoda. Oni 6e
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se razmotriti u nastavku*

3*1 Funkcionalnost proizvoda (F)

Kriteri;) funkcionalne valjanosti sadrzi funkcijski minimum ili

konstantne zahtjeve (npr. prikladnost za odredenu upotrebu,

antropometrijske dimenzije i dr.), te dodatne funkcionalne kva-

litete /d F (lako6a manipuliranja i odrSavanja, udobnost i dr.).
Zna5i F ■ F + 4 F

c

3-2 TehnoloKicnost proizvoda (T)

Kriteriji tehnologifinosti obuhvacaju podobnosti konstrukcijskih

oblika 8 aspekta proizvodnje. Minimalni kriteriji tehnologiSno-

8ti obuhva6aJu izvodljivost u odredenom procesu bez poseb-

nih edaptacija tehnoloske strukture i postoJe6e organizacije.

Ovu skupinu kriterija mo5emo promatrati u odnosu na konstruk-

ci;j8ku slozeno8t rJeSenJa i izbor materijala, uvjete proizvod-

nje i organizacije procesa proizvodnje. Uz konstruktivne krite-

rije JavlJa se varijabla ; T koja utJeSe, uz osnovne kriterije,

na optimalno rjeSenJe (npr. dalje snizenje tro§kova proizvod-

nje variranjem razliSitih konstrukcijskih oblika). Zna6i

T « T + / T
c

3*3 Tr^iSnost proizvoda (M)

Kriteriji trSiSnosti sadrie minimum trXiSno-druStvenih zahtjeva

M koji su pretezno odredeni raznim propisima. Kriterije tr2i-

Snosti mogude je svrstati u skupinu kvantitativnih i kvalitativ-

nih kriterija. Kvalitativni kriteriji obuhvadaju estetska svoj-

etva ' proizvoda, te fizidke, mehanicke i druge tehnidke karak-

teristike proizvoda. Variranjem nekih dodatnih kvantitativnih

ili kvalitativnih kriterija j M, moguce povedati trSisnost,

Sto rezultira povedanju plasmana. Znaci M » + J M
c



5*^ Eksploatibilnost proizvoda (E)

Kriteriji eksploatibilnosti vrednuju proizvod u periodu eksploa-
tacije. U okviru eksploatacijskog minimuma E^, sadrzana je rea-
lizacija osnovnih funkcija proizvoda i neke posebne znacajke
upotrebnib vrijednosti. Varijabilni dio d E moze pove6ati eka-
ploatibilnost, ukoliko se omoguci odrzavanje fbnkcije nakon nje-
nog prekida, tj. njeno saniranje.

Kriteriji eksploatibilnosti namjeStaja mogu se prikupiti anketi-
ranjem kod kupaca ill u toku servisiranja, te usporedivanjem s
kriterijima funkcionalne valjanosti. Zna5i E ■ E + E

c

3-5 Regenerativnost ill unistivost CR)

Kriteriji regenerativnosti obuhva6aJu zahtjeve ponovnog kori-
§6enja materijala ill unistivost s aspekta ekologije. Vari;jabla
'i R sastojl se u stupnju sposobnosti da se proizvod regenerira*

Podrufije regenerativnosti namJeStaja malo Je istrazivano. Bilo
Je eksperimenata da se otpadni namje§taj preraduje u plofie. Po-
Btoji mogu6no8t regeneracije kod nekih vrsta komponibilnog na-
mJeStaJa^ all utjecaj mode Je Sesto presudan za nabavu novog na-
mjeStaja*

Prilikom iznalazenja optimuma konstrukcijskog rje§enja, predpo-

stavlja se da proizvod zadovoljava svs konstantne djelove kri-

terija (P^, T^, E^, R^), te ne ulaze u proces variranja pri
optimalizaciji, stoga proizvod dobiven konstantnim minimumiffla

nije optimalizacija ve6 zadovol;]enJe elementamih ZBht;}eva

(postupak uobi5a;)en u praksi).

Varijabilni dijelovi kriterija ( IP, .iT, 4E, R) imaju dje-

lomiSno zna6en;)e karakteristicno za pojedine konstantne krite*

rije. Tako npr. variranjem razlicitih konstrukcijskih oblika,

unutar podruSja tehnologi6nosti, moSemo dobiti parcijalnu optir

malizaclju ( J T)« Dal Jim razlu5lvanjem varijabilnog dijela na

4 T* (parcijalna optimalizacija) i j T" (korelaci^jska opti-
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malizacija) postupak optimalizacije svodi se na drugi odnosno

treci.stupanj u kojem suma kriterija djelu^e na optimalna-rje-

Senja. Varijabilni dio odredenih kriteri^a moguce kvantifi-

cirati prema znacenju za pojedina podxucja.

4. PRTSTOP ZADACIMA PKOJIKTIRANJA I KGNSTEUIRAHJA

Programi razvojnih istra5ivan;ja, izmedu ostalog, obuhvadaju i

razradu tehnifike-dokumentacije za noye proizvode, izradu proto-

tipova i provodenje eksperimenata, te uvodenje novih proizvoda

u proizvodnju. Unutar razvojnog stupnja oblikovanja i konstrui-

ranja, postoje mogucnosti inovacia'a na nekoliko razina, s obzi-

rom na kompleksnost i slozenost zadataka* Bez obzira da 11 se

radi p novom-ill yec uvedenom prpizvodu, inoyiranju se pristupa

na dya nacina; - • - . .

- inoyiranje konstrukcija proizvoda bez izmjene oblika,

dimenzija 1 van^skog izgleda povrsina,

- inoviranje konstrukci^a s usporednom izmjenom oblika

-  i dimenzija tzv. preoblikovanjem i rekonstruiranjem

proizvoda.

Svako novo rjesenje treba- imati Jednu, ill viSe varijanti, koje

se vrednuju vaznijim kriteri^ima, te se usporeduju radi izbora.

najppvoljnideg rjesenja. Eadove u razvoju i projektiran:3u po--

trebno je unaprijediti .uvoden^em suyxemenih metoda u provodenju

eksperimenata, pri ispitivanju proizvoda. Prikupljanje i pohra-

njivanje informacija treba biti sistematsko i.syrsisbodno.^

Primjena raSunala postage sve neophodnija i to kao pomagalo u-

rjeSavanju slbzenljih zadataka, npr.' kod prorafiuna dimenzi^a,^

provodenja optimali'zaciije i dr'^ Istioe se sve sira primjena-.. .

elektronickog facunala u"proiJektiranJu -interijera, oblikovanjem

varijanata, u .sastavljanju gamitura sabhog i kuhinjskog namje-

§taja. ■ ■ -

000 0 000 .
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U okviru razvoja proizvoda konstruiranje je jedna od usporednih

aktivnosti. 0 njoj direktno ovise vrijednosti pojedinih .varija^

nata rjesenja, istog, idejno oblikovanog proizvoda. Primjena

diskurzivnih metoda i moderna racunarska tehnika omogucuje iz-

nalazenje optimalne izvedbe proizvoda, sto cini osnovni pred-

uvjet unapredenja proizvodn^je i plasmana^
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PRISTOP PfiOJJKTIRANJU I KONSTRUIRANJU

ASORTIMANA LAHELIRANOG NAHJESTAJA

Radoslav JerSi6, dipl.ing.

Institut za*drvo Zagreb

UVOD

Za realizaciju projekta tvomice lameliranog namjeStaJa i dije-

lova "VJLAN" u Veljunu, izvrseni su u pripremnom stupnju opse-

2ni radovi i razmatrano je nekoliko varijanata razvoja finalne
prerade drva* Program lameliranog nam^eStaJa i dijelova usao je

u u£i izbor, Sto Je zahtijevalo odredene analize iz kojih je

proizaSla ocjena programa i uvjeta njegove realizacije.

Ovdje su, bez ulazenja u detalje, obradeni neki vaSniJi element!

pristg^pa projektlranju 1 konstruiranju asortimana lameliranog

namjeStaja* Nadalje, razrade asortimana, proizvoda, konstrukcija

i obujma proizvodnje, Sinile su neke od osnovnlh 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 potroS'nje rezultat je porasta potroSnJe po stanovniku, i to

kao odraz viSih zahtjeva standarda stanovanja i porasta broja

stanovnika* Potrosn^Ja po stanovniku ve6a Je u razvijenim zemlja-

ma, nego u sredn^e razvijenim zemljama za 3 do 10 puta* Izmedu

pojedinih razvijenih zemalja ona varlra od 2 do 3 puta« Tako

stanovnik SR NJema6ke s potroSnJom od 75*59 Lstg premaSuJe po-

trofinju Jugoslavena od 22,59 Lstg za 3*55 puta, potroSnJu §pa-
njolca (12,72 Lstg) za 5*95 puta, a Portugalca 6ak za 14,64 pu

ts (podaci 1979* godine).
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Svjetska demografska ekspanzija je spektakulama, pa se uz pret-

postavku Istog ritma porasta broja stanovnika, u 2*000 godinit

o^ekuje 7 mili;}ardi ljudi* Ta Je ekspanzija u nekim razvijenim

zemljama usporena, a to znaSi da ce imati i odgovaraju6i utje-

caj na potroSnJu namje§taja. U nerazvijenim zemljama Je potroS-

nja namjestaja po stanovniku veoma niska, pa povecanje broja

stanovnika nema znatan utjecaj na ukupnu potroSnJu. Ofiito da po-

stoji niz interakcijskih veza izmedu broja stanovnika, razvije-

nosti privrede i standarda, geografskih uvjeta, kulture, tradi-

cije ltd, koje 6e diktirati dalju potrosnju namjefitaja*

Ako se promatraju mogu6nosti proizvodnje namjeStaJa od drva,

kao protuteza potrosnji, onda se mo2e konstatirati da posto;Ji

apsolutna gornja granica, uz pretpostavku da se ukupna proizvod-

nja drvne mase u svjetskim razmjerima smatra konstantom. Rezerve

leXe u nacinu prerade i iskoriscenju drvne mase, te odnosu pre-

radene drvne mase u nam^jestaj i druge svrhe. Upotreba drugih ma-

terijala u proizvodnji namjeStaja (metali, plastika, staklo i.

si.) ima takoder ozbiljnih ograniSenja. To su enorman porast

cijene energije za n^jihovu preradu, ograniSena nalazista za ra-

cionalnu eksploataciju, upotreba u druge svrhe, los ut^jecaj na

psihu ljudi u svakodnevnom zivotu, radu, odmoru ltd* Odnos kre-

tanja potrofinje 1 mogucnosti proizvodnje svrstava drvo u stra-

teski materijal. Tr2i§te nije ogranicava^uci faktor za razvoj

proizvodnje namjestaoa i ostalih finalnih proizvoda iz drva*

Kad se govori o plasmanu namJeStaja, uo6ava se ti^jesna poveza-

nost njegovih tokova i strukture s razvojem njegove industrij-

ske proizvodnje* Tokovi plasmana uvoetovani su medunarodnom

podjelom rada, kooperacijom 1 trgovinom, a u kreiranju, proiz-

vodnji i plasmanu namJeStaja pojavl^juje se sve veci broj sudi-

onika* Navedeni faktori su uvjet za dalji razvoj proizvodnje

namjeStaja i njegove fizionomije*

TrziSne aspekte plasmana lameliranog namjeStaja, potrebno je,

dakle, analizirati u okviru op6ih kretanja proizvodnje, plas-
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mana i potroSnje nam;)e§taja u svijetu* Frl torn treba korlstiti

Iskuatya svjetake produkcije lamelirazlog nam^JeStaja^ prije sve-

ga Skandlna-v-aca* U ocjenjivanju plasmana lameliranog namjefita-

Ja veliko znadenje imaju i svjetske smotre produkcije namJeSta-

ja kao 5to su KOln, Pariz, Kopenhagen i dr. Ovdje lamelirani

namJeStaJ zauzima sve znafiajnije mjesto i iapoljava karakter

intemacionalizacij.e proizvodnih programa, podjele rada i koo-

peracije, dizajna, mjesba potroSnje i proizvodnje. Tu pojavu

amerifiki teoretiSar dizajna Arthur J. Pulos nazi-

va medunarodnom homogenizacijom estetike, kao rezultat popula-

rizacije nekih stilova. To Je slu£aj i sa skandinavekim namje-

fitajem koji Je prihva6en od Kolumbije do Indije i Tajvana.

Ekspanzlju proizvodnje 1 plasmana lameliranog namjestaja, u

poslijeratnom periodu, treba tumafiiti kao posljedicu:

- ukupnog pove6anja potra^nje nam;je§taja,

- povoljnog odnosa cijene i kvalitete (diza^na u Sirem

sfflislu),

- Sirokog podruCja upotrebe,

- r^eSenja prolzvodne problematike*

2. SIROVINSKA BAZA I MOGo6NOST KVALITATIVNOG POBOLJSANJA

SI HOVINE

Opredjeljenje za prlhva6anje programa lameliranog namJeStaJa,

temelji se na slijedecim kriterijima: - vrst drva ikvaliteta,

- koliSina sirovine, - vrijednosni odnos gotovih proizvoda pre-

ma vrijednosti uloSene sirovine i proizvodnih napora» U proma-

tranom slu6aju trebalo je izabrati proizvodni program koji fie
koristiti bukovinu, jer je ima u dovoljnim kolifiinama i kvali-

teti, uz najpovoljniji vrijednosni odnos.

NamjeStaj iz bukovine na bazi lameliranih konstrukcija (slijep-
IJenih savijenih listova fumira), navJeSfiuJe znafiajke jednog

proizvodnog perioda na fiijam smo mi pofietku* On daje izglede

da vrijednosni odnosi budu u prosjeku na razini proizvoda izra?-

denih iz» danas^ inace trazenih vrsta drva.
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Ui^oredbe vrijednosnih odnosa neklh proizvoda u asortimanu na-

mJeStaJa, karakteristifinim za hrastovinu i bukovinu, prerade-
nih na klasiSan na6in i u asortimanu lameliranog namje§taja,

za ovaj program izgleda ovako: - vrijednost gotovlh proizvoda

prema vrijednosti ulaznih sirovina, u pogonu klasifinog hrasto-

vog namJeStaja za izvoz, bila Je oko 2 puta ve6a; - ista uspo-

redba kod bukovog programa za tuzemstvo iznosila je 2,6, a za

izvoz taj Je odnos bio daleko niSi. Kod lameliranog namjeSta-
Ja namijenjenog izvozu (dijelovi), za tehnologiju u kojoj Je

ulazna sirovina trupac za lJuStenJe, taj odnos vrijednosti Je
5ak 4-6 puta veci.

Ako promatramo vrijednost m^ drvne mase trupca, koja se ostva-
ruje preradom i prodajom gotovog proizvoda (namje§taja), onda

Je ona kod lameliranog namJeStaJa priblizno 1,1 puta veca, nego

kod prerade u hrastov klasican namjestaj ili 6ak 1,5 puta ve6a

nego kod prerade u bukov klasican namjestaj. To znaci da se vri

jednost bukovine preradom u lamelirani namjestaj mo2e vrlo us^

pjesno oplemeniti. Ipak ovdje ne treba izostaviti i druge vazne

faktore koje treba osigurati da bi se postigli zeljeni ciljevi,

produktivnost, dizajn i si.

S aspekta zahtjeva racionalnog koris6enJa drvne mase, kao.Jed*

nog od osnovnih uvjeta razvoja proizvodnje (i potroSnJe) namje-

itaja, usvajanje lameliranih konstrukcija na bazi iUmira, i to

prvenstveno bukovog lJuStenog fumira, ima puno opravdanje.

U^oredimo li iskorisdenje drvne mase u klasifinoj proizvodnji,

na bazi piljenih elemenata, onda Je iskori§6enJe mase trupaca

pri preradi u gotov proizvod Jedva 18 - 225^, a kod lameliranih

konstrukcija moze iznositi '56 - Priblizna struktura isko-

ri§6enja u klasiSnoJ preradi:

piljenice 0,65 * elementi 0,55 * 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 li se u razmatranje i faktor dizajn odnosno u uzem smislu
konstrukcija, koju je moguce Izvesti od lameliranog drva, a ko-
da bi se eventualno mogla uspjesno izvesti jos Jedino tehnikom
savidanja masivnog drva, onda 6e razlika u iekoriscendu sirovi-
ne biti do§ naglasenida u korist lameliranog drva.

I n^okon, podrufid® proizvoda iz lameliranog drva, u uvdetima
nepromidendene tehnolo§ke osnove, d® veoma siroko. To omoguca-
va u takvom proizvodnom programu fino uravnoteSende utroSka po-
dedinih kvalitativnih razreda sirovine s aaortimanskim grupama.

3. TIHNOLOGIJA

Tehnika i tehnologida prerade drva i moguce konstlrukcide proiz
voda u naduzod su vezi. Konstrukcide i dizajn namdestada razvi-
dali su se na postupcima obrade kode nam pru£a pildende, gloda-
nd®, tokarende, savidande, lidepldende i si. Zadndib godina na-

glo se razvida i proizvodnda ploca, posebno iverica, koda za-
mdendude masivno drvo u konstrukcidskom smislu, uglavnom u pro-

izvodndi korpusnog i plocastog namdeStada. U povratnod sprezi,
ovakve konstrukcide su poticale brz razvod strodeva i alata za

ndihovo izvodende.

U izradl masivnog namdeStada i didelova namdeStada od masivnog
drva, bez obzira na konafini oblik i konstrukciju, prisutne su

slidedece transformacide materidala:

trupac pildenice element oblikovani dio

U izradl lameliranog namdeitada imademo slidede6e pretvorbe:
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lamelirani zavrSno
trupac ljuSteni fumir oblikovani

otpresak
oblikova

ni dio

U prvoj shem;l moiemo govoriti o, danas ve6, visokoj razini dosti-

gnute tehnike obrade u svim fa^ama*

U tehnologiji lameliranja bilo Je u pro&losti ozbiljnih problema.

Tok kada Je kamijska industrija proizvela zadovoljavajuca Ijepi-

la, ova konstrukcija, poznata preko 15O godina, dobila Je na znar-

fienju. Vrijedno Je spomenuti da Je JoS tridesetih godina profilog

stolJe6a slavni Michael Thonet eksperimentlrao

8 lameliranim drvom, ali Je, izgleda, upravo zbog nedostatka u

fazi lijepljenja od toga morao odustati.

Pove6anjem proizvodnje lameliranog drva i uvodenjem raznih novih

1 sloienijih oblika, pofiinju se razvijati ureda;ji za izradu ot-

presaka raznih oblika, kao i strojevi za mehanicSku obradu i konet-

6no oblikovanje lameliranih dijelova namjestaja# U Bvakom elufia^
Ju, osnovni preduvjet za uspje§an razvoj ovakve prolzvodnje i
tehnologije Je visoka tehnoloska i programska specijalizacija.

4. ANALIZA ASORTIMANA LAMELIRANOG NAMJE§TAJA

Danas Je asortiman lameliranog nam^jestaoa veoma eirok, od stoli-
ca, stolova, leSaljki i kreveta do djeSjeg namjeStaJa, namJeStar-
;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 obi6-
no produkt kooperacije viSe proizvodafia (lameliranih dijelova,
drvnih plo6a, tapetara, metalaca, plastiSara i sl.)» Gotovi se
proizvodi naj£e§6e isporuSuJu u dijelovima, a sastavljaju se i
kompletiraju tek u trgovini.
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Nadalje, mogu6a Je provedba ekstieme i interne unifikacije eleme-
nata primjenom modulamog sistema etandardnih 1 zamjenljlvih obli-

ka. Ovakvi pokuSaJi i eksperimenti radeni su ve6 i kod nas (Mun-

dus - "Florijan Bob 16" 1 arh. Z. Nikoli6a) i to s vidljivim i

ohrab2?uJu6im rezultatlma.

Doaada§nja razmatranja ukazuju da Je proizvodnja Sirokog asortima-
na dljelova 1 kompleta lameliranog namJeStaja moguca Jedino u vi-

soko epecijalizlranoj, a time i vrlo racionalnoj 1 fleksibilnoj

proizvodnji (alike 1 -

:

V

f==i

Slike 1-4
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5. OBLIKOVANJE I KONSTHJKCIJA

Konstrukcija i oblikovanje lameliranog nafflje^traja genebskl su po—
vezani. Konatrukcija pojedinih proizvoda pofiiva na osnovnim fi-
ziSkim i mehaniekim svo;Jstvima i atrukturi (izgradenoeti) lameli-
ranog drva^ izradenog iz lijepljenih i oblikovanih listova fUrni-

ra« U slljededem pregledu navest 6e se glavne zna5ajke njegove
alirukture i fizi2ko-mehani£kih svojstava:

- lamele dine listovi furnira (najSeSce 1,1 - 3,2 nm debljine),
- broj lamela-slojeva (obifino 18 do 20, all nerijetko i iepod i

iznad 50),

- amjer drvnih vlakanaca, izmedu i unutar pojedinih slojeva,
Je paraleldn,

- pri lijepljenju paket lamela se istovremeno prefia 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 jednolicna, odnosno pod

utjecajem i kontrolom proizvodnje,

- radiusi mogu6ih zakrivljenja ovise uglavnom od vrste drva, du-

Ijinl lamele i vlaznosti drva, a izrazava se odnosom minimal'-

nog radiusa prema debljini lamele koji se krece od 29 do 87i

- Iri&nelirano drvo imade veliku 6vrsto6u i elastiSnost,

- mehanifika svojstva su homogenija nego kod masivnog drva, zbog

kontrolirane strukture i otklanjanja greSaka 1 nepravilnosti

grade drva (fUmira),

- fizifika evojstva priblizno su jednaka svo;jstvima masivnog drva,

- dimenzije i oblik lameliranih otpresaka ovise o tehnolofikim

mogufinostima, a njihova stabilnost u upotrebi, zbog smanjenih

unutamjih naprezanja, Je zadovoljavaju6a«

Nedostaci lameliranog drva, u odnosu na masivno drvo, redovito su,

po prirodi nastanka, nedostaci u proizvodnji i tehnologiji izra-

de, dakle unutar domaSaja nafieg utjecaja. Ipak, glavni nedostatak

u konstruktivnom smislu, ;)e ogranidena mogu6nost savi^anja lame-

la fumira u ravnini paralelnoj s ravninom lamela.
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SI. 5* Osnovni oblik struk-
ture elementa laffleli-

ranog savi^jenog drva

81. 6. Savijanje u ravnini
paralelnoj s ravni-
nom lamele nije mogu66

KritKna mjesta u konstrukcijama namJeStaja, izradenog iz maaiv-

nog drra ill ploSa klaaiSnlm nSiSinom, su mjesta spajanja lijep-

IJenJem ill mehanl5kim putem (si. 7), greSke grade 1 konzlsten-

cije upotrijebljenog drva (si. 8) i neodgovaraJu6a ravnina pre-

sjeka grade drva unutar konstruktivnog elementa u odnosu na konr-

strukciju i oblik proizvoda (si. 9)*

SI. 7 SI. 8 SI.
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Neki od razloga koji svakako pridonose naglaSavan^u problema

"klaaifinih" konetrukcija su: - veliki broj spojeva, - raznovr^

^ost konstrukci^a, spojeva, - neu^jednacenost izvedbe spojeva,

- greSke drva, heterogenost grade i anizotropija svo^stava drva-

Kod lamelirane konstrukcije rje§ava;)u ove probleme;

- redukcijom broja spojeva i > d slozenih oblika,

- kontroliranim i stabilizlranim procesom izradd,

- Jednoli6nos6u strukture i mehanickih svojstava#

SI* 10 a) KlaslSna bo<Sna konstrukcija stolice s naslonom,

izvedena sa 6 elemenata i 7 spojnih mjesta*

b) Ista bocSna konstrukcija stolice iz jednog komada

od lameliranog drva bez spojnih mjesta*

Kod fflasi-vnog drva najve6i probleml spajanja javljaju se na mje-

atima gdje se sudaraju dva ill vise elemenata i gdje ;}e smjer

vlakanaca medusobno pod izvjesnim kutem (si* 11 a)*
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iH

Sl« 11 a) masivno drvo b) lamellrano drvo

Karaktertstike lameliranog drva omogu6avaju da se konstrukci;)e

lamellranog namjestaja rjeSavaJu konzolama i otvorenim slobodnlm

konstrukcijama, um^eato potpuno zatvorenib okvira 1 akeleta* Tar-

kve konstrukcije su fiesto vrlo elastiSne, pa se ovo evojstvo ko-

risti za poboljSanje funkcionalnosti takvog namjestaja, npr.

elastiSnost naslona i ejedala stolice i si.

Podatljivost oblika lameliranog drva i njegova odlidna mehaniSka

Bvojstva rezultira u novim konceptima konstrukcije namjestaja.

One mogu biti kompaktne ill rastavljive, standardizlrane 1 viSe-
nam^Jenske, podeSljive u upotrebl i si, a 6eeto su kombinacija s

masivnim i plo6astim elementima iz drva ill dijelova od metala,

plastike, tkanine, koSe, pletxva, stakla i dr.

Tehnifike i esteteke karakteristike lameliranog drva 1 mogude kon

strukcije namJeStaJa iz lameliranih elemenata, veliki su izazov

dizajnerima. Kao Sto su bile, a i danas su Jo§ Sirom svijeta tra-

iene Thonetove stolice, tako su i lamelirane kreacije majstora

drvene stolice, Finca Alvera Aaltoa , svojom Jed-

nostavnoSdu postale uzorom mnogim stvaraocima na tom polju. La:-

melirani namJeStaJ Je nenametljive i neutralne forme, lagan.
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neopterecen tradicijama, nepredvidiv, gotovo skulpturalan i kao

takav lako se uklapa u najraznovrsni^e ambijente.

Laaellrane konstrukclje u estetskom smislu Sine sintezu Iskustava

i vrlo uspjelih kreacija u savljenom drvut metalu, plastici^ kori-

flte6i sve prednosti drva kao materi.jala, u prvom redu toplinu 1

Intlmnoat*

Lamelirani namjeStaJ je uspio spoj tehnologije i oblika, industri- j
Je 1 hiunanosti) jednostaTxiosti i fVinkcionalnostl, nenametljivostl

i intemacionalnostl i zato Je danas prihvacen kao svojina cijelo-

ga svijeta.

Ocjena koja Je zna^ajna za ovaj pristup naglasava kvalitativni 1

op6i karakter proizvodnog programa iameliranog namjestaja^ a to

su pozitivna bilanca upotrebnih vrijednosti lameliranog namjefeta-

Ja i plasmana, gospodarstveni odnos prema sirovinskim bogatstvima

zemlje i racionalna tehnolo§ka rJeSenJa u proizvodnji.

6. UHJESTO ZAKLJUCKA

Ovim se xzlaganjem htjelo skrenuti painju na Jedan primjer iz

prakae> gdje se u pristupu projektiranja asortimana lameliranog

namJeStaJa i njegove proizvodnje, prislo analltiSkoJ provjeri

nekih znafiajnih elemenata radi donoSenJa odluke o realizaciji pro-

Jekta*

Bitno Je ista6i interakciju promatranih elemenata i kriterija

valjanosti programa kao skup viSeznaSnih mjera.

Ovdje Je ilustriran Jedan op6i nivo problematike koJoA Je detei^

minirana mogadnost osnovnih pravaca razvoja proizvodnje namje-

Staja u promatranom slu6aju. Ovakav pristup bit 6e korifiten i
kada su u pitanju svi novi programi finalne prerade drva^ odnosno

proizvodnje namjestaja. Razina ovih odluka Je primamog zna($enJo>
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i odnosi se na cijeli proizvodni period. Sve daljnje odluke u
toku realizacije 1 odrSavanja proizvodnje mogu imati u cijelosti
mali utjecaj na njene daljnje tokove i efekte.
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OSIOJRAVANJE KVALITETE PBOIZVODA

Prof, dr mr BORIS LJTJLJRA

Sumarski fakultet Zagreb

1. U V 0 D

Osnovni parametar kod osiguravanja kvalitete Je svakako sama kva-

liteta. Kvaliteta Je sveukupnost svojstava i karakterietika pro-

izvoda ili aktivnosti koje se odnose na podobnost za zadovolje-

nje potreba (KIN 55 550)- Kvaliteta, koja se Sesto ^ominje u

reklamama, obicno Je svjesno ili nesvjesno same Informacija ko-

Jom se zeli zainteresirati kupce, a predstavlja same poneku ka-

rakteristiku, 5esto pretjerano ponderiranu uz neadekvatnost poj-

mova vrijednost i upotrebljivost.

Niz istraSivaSa analizirao Je periode u proceau razvitka kvalite

te ili faze u tzv. krugu kvalitete. Jedna od njih je i standardi-

zirana u UN 55 550 i obuhva6a: - razvojnu kvalitetu, - kvalitetu

uputstava za proizvodnju, - kvalitetu sirovina-materijala, - kva

litetu izrade, - kvalitetu ispitivanja, - kvalitetu skladiStenja

i distribucije, - kvalitetu montaze, - kvalitetu servisa, - kva

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 mogucnostima. Izvedbena kvaliteta je iz

nos uskladenosti izmedu planirane i realizirane izvedbe, a ne,

kako se 6esto pogre§no misli, odnos izmedu deklarirane i realizi

rane izvedbe.
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Osiguravanje kvalltete deflnira se kao poduzimanje mjera za po-

stlzanje trazene kvalltete. Stari terrain za ova;) pojam Je Inte-

gralna kontrola kvalltete. Osnovnl dljelovl oslguravanja kvall

tete su:

- planiranje kvalltete,

- upravljanje kvalltetom,

- lspltlvan;3e kvalltete.

I kod 08lguravan;ja kvalltete mo2emo govorlti o planiranju mjera

za 08lguravan;je kvalltete 1 o njihovoj reallzacljl.

Planiranje kvalltete Je Izbor karakterlstlka kvalltete, te njlho-

vlh trazenlh 1 dozvoljenlh vrljednoatl za nam;ieStaJ 111 drug!

prolzvod, odnoano aktlvnoat \i vezl aa zaht;jevlma u upotrebl 1 mo-

gu6nostlma reallzaclje. Upravljanje kvalltetom Je planlranje,

nadzor 1 korekclje izvedbe prolzvoda. CllJ toga Je, da se Ispune

zahtjevl kvalltete, povezano na planiranje kvalltete 1 prlmjenu

rezultata Ispltlvanja kvalltete 111 druglh podataka o kvalltetl.

Ispltlv8n;je kvalltete Je ustanovljavanje mjere u kojoj prolzvod

zadovoljava postavljenlm zahtjevlma. Ispltivanje kvalltete mo2e

se vr§lti u svakoj fazl kruga kvalltete. Pojmovl vezanl uz karak-

teristlku kvalltete 1 njlhov utjecaj na kvalltetu mogu se na61 u

llteraturl navedenoj pod 1 1 2, pa ne 6e bltl detaljnloe obradenl.

2. PLANIRANJE KVALITETE

Kvaliteta prolzvoda utvrdena Je u ve6oj mjerl ve6 koncepcljom

prolzvoda. Stoga se kvaliteta pofilnje oslguravatl ve6 kod projek-
tlranja, planlranja 1 razvooa.

Za svakl prolzvod koji se razvlja moraju bltl pravovremeno usta-

novljenl 1 formuliranl ciljevl. Kasni;Je se, u toku razvoja, objek-
tlvnlm Ispltlvanjem ustanovljuje u kolikoj su mjerl zadanl clljevl
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realno postavljeni. Ciljevi nisu, naravno, sasvim kruti, eli ih

ne smijemo mijenjati 1 prilagodavati za svaku novonastalu slWa-

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 mogucnosti realizacije i

pravilnom forraulacijom zahtjeva korisnika i triiSta, 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 di^elove, a

8 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 mije§ati pojam modela i pro

totipa.

U fazi pripreme, tehnickom dokumentacijom, dokumentacijom o ispi-

tivan;ju, dokumentacijom nabave, izborom isporu6ioca i dr. utje6e-

mo na kvalitetu. Nulta serija pruza mogu6n08t za posljednje pre-

ispitivanje i odluku za pofietak proizvodnje. Razvojni ciljevi

(podaci o ciljevima na trzistu, termini, cijene, materijali) 6e-
sto su detaljno definirani i napisani, ali o planiranoj kvalite-

ti Jedva da je moguce naci podatke. To znaci da cil^jevi nisu do-

voljno definirani.

Budu6i da se kod izbora karakteristika i njihovih vrijednosti

dolazi do veceg broja karakteristika, to ih treba na odgovaraju-

ci nacin sistematizirati. Kako na svojstva proizvoda utJeSu svoj—

stva sklopova, dijelova i materijala, potrebno Je razraditi od-
govarajucu shemu karakteristika od materijala pa do gotovog pro

izvoda, kao sto Je to prikazano na slici 1.

Obracun sveukupne kvalitete dosta Je slozen zbog razli£itih pen-
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Karalcteristilce\kvalitete;

1.Estetske , ■ v ■ ,

2.Funlccionalne.'

^.Sigurnosrie ' • . -

4«Izdrzljivost.

; 5-.Krut6s't ' .

6.Elasti6nost , '

T.Kvai:-materijala ,

S.Kval.bbrade . .

I  /

K -0 S T U R

0 J A 'S T U C E RJ E'
/TAPECIRUNG/'

Karakteristike kvalitete:

■.l.E'ste.tske '

2.Dimenz.i,je;
3.Propusnoat, za yodenu
r ' • ■ >

,  ,paru' ' ' . ' ^

A.'Vlodl jivost toplinV.
5.Siguraosae ' ! ■'
6'.Izdrzl jivpst
■T-Elastidnost ■

a.Kval .materi'jal's
9-.Kval.abrade, .

T K A N'.r N -A

■' S P U 2 Y A

K 0 K 0 S K A P A ,
ro

0 P E-U 2 N" A J E Z' G R A

f'

Karakteri'stike kv'alite.te: .
l.Dimenzije
2.Sigurnosne: '
3 ̂ Izdrzljiyost > .
A.Elastidnost

5.BeSuiiinost

Sl.l'Korelirajude karakteriatake^-kvalit'ete

P 0 D L 0 G ,A',

As. vV . .. f-rr
_ i .



30

dera pojedlnih karakteristika minimalnih iznosa i medusobnog ut-

;)ecaja (1»2)» Pojednostavljeno vrednovanje moJe se provesti po-
mo6u skale zadovoljenja zahtjeva, oznakama: 4 • vrlo dobro^ 5

- dobro, 2 - zadovoljavaJu6e, 1 ■ jedva da zadovoljava, 0 -

nezadovoljava. Kvaliteta se obraSunava:

k
Q a

n • 4

gdje Je, k - ocjena pojedine karakteristike; n - broj karakteri

stika.

Kod usporedbe kvalitete vlastitog proizvoda i konkurencije ovom

formuloa dobivaju se dobri rezultati.

Karakteristike VIastiti
proizvod

Konkurencije

1 Estetske 4 3

2 Funkcionalne 3 3

5 Opdenite 3 3

4 Sigumosne 3 2

5 Mehani$ka krutost 5 4

6 Mehani^ka izdrSlJivost 4 3

7 Kvaliteta materijala 2 3

8 Kvaliteta obrade 4 3

9 Kvaliteta povrSine 4 2

10 Tehnologicno st 3 3

11 St andardi zirano st 4 3

12 Prikladnost za transport 3 2

40 34

Qv-
40

12 • 4

0,83

Qi

34

12 • 4
0,71
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Uz popis ili listu karakteristika kvalitete potrebrio je napraviti
i popis mogucih gresaka. Take 6e se moci predvidjeti greSke i po—
traziti mogucnost da se izbjegnu.

Kod analize mogu6ih gresaka dobrl sa' rezultati postizu tzv« sta-

blom gresaka*

Regal ne ispunjava zahtjevidobro 1 lagano

otvaran.ie i zatvaranje svlh elemenata

Mjesto
gre§ke'

Vrsta

greske

Zaokretna vrata

Nisu priljubl;iena

kad su zatvbrena

Vodilice

lose dimen-
zionirane

lose obra-

dehe

Otklopna vrata

Nakon dulje upo-
trebe ispadaju
petlje

Klizne plohe na
ladici

lose dimenzioni-
rane

lo§e obradene -

Ladica

Tesko se
otvara i
zatvara

Zazor otvora

1 ladlce

premalen zazor

Jedna od znacaonih mjera u okviru planiranja kvalitete ^e vredno-
vanje kvalitete konstrukcioe- Ova materija detaljno je obradena u
radovima^ navedenim u literaturi pod 3 1^*

U najrazvijenijoj industrial - automobilskoj industriji - planira-
nju kvalitete posvecuje se u posljednje vrijeme osobita paSnja,
pa se u radovima iz tog podrucja preteSno obraduju faze osigurava-
nja kvalitete do serijske proizvodn;]e*
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5. UPRAVLJANJE KVALITETOM

U podruSju upravljanja kvalitetom prisutno Je niz zna5ajnih faza

i Jedna od njih Je osiKuran.je tevalitete nabavki. U namJeStaJ ugra-

du;)emo niz komponenata bez ikakve dodatne obrade (opru2ne ^ezgre^

opruge^ okovi, staklo), dio materijala samo se kro;jiY pa mu se

prl tome ne mijenjaju svojstva (tkanine, spuSva, folije)^ dio ma-

terijala se obraduje, ali mu kona6na svojstva dobrim dijelom ovi-

se o svojstvima isbodnih materijala (iverice, lakovi, IJepila)*

U industriji kompleksnih proizvoda, smatra se, da zbog speci^ali*

zacije, oko 60SI5 komponenata potjefie od drugih proizvodafia. D ve-

zi s tim naziv i aktivnost "ulazna kontrola" ne zadovol^java dana-

Snjim potrebama, nego se more razviti osiguravanje kvalitete na-

bavljenih proizvoda i materijala. Potreba te aktivnosti moie se

obrazloiiti slijede6im:

1* Pa se osigura kvaliteta ci;}elog proizvoda, kvaliteta nabavlje-*

nih dijelova mora biti jednaka onima koji su izradeni u vlasti-

toj proizvodnji. Korisnik ne razlikuje greSke proizvoda od gre-

6aka nabavljenih tudih dijelova.

2. Vlastita proizvodnja mora se zaStititi od smetnji izazvanih

manokavim nabavkama. Tu nisu u pitanju samo troskovi zbog

Skarta i naknadnih radova, nego i kspaciteti, 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 sigumosti proizvoda isti uvjeti postavljaju se i na
nabavljene dijelove.

6. Pa se osigura Jamstvo, kod Steta uzrokovanih proizvodom, pro-

izvodafi mora dokazati da Je osigurao kvalitetu kod nabavlje-

nih dijelova.
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Osigupavan^© kvali"fce"be nabavkx danas se u svijelm rjesava na sli—
jedeci nacin: - ocjena isporuoioca prije narudzbe-, - dogovaranje
■fcehnidkih uvjeba isporuke i zahtjeva na sisbem osiguravanja kva— -
litete isporuoioca*, - ispitivanje prvog uzorka; - ulazno ispiti-
vanje materijala; - ocjena isporufiioca u toku isporuke;

Kod ispitivanja prvog uzorka proizvoda, ugraduj© se materijal ili
dio u proizvod analpgho serijsko;j proizvodnji, i zatim se ispituje
dimenzija, materijal, fuhkci;ja i dr. Tako se dobiju podaci o kva-
liteti, kooi do tada ni'su bili poznati, a Jos uvijek prije serij-
ske isporuke i proizvodnjeo

5,1 Osiguran.ie kveilitete seri.jske i masovne proizvodii.ie

Ovo Je znacajna faza u okviru koje se osigurava kvaliteta u kon-
strukcijama, pianiranju proizvodnje, upravljanju proizvodnjom i
provedbi proizvodnog procesa® Osnovne aktivnosti kod provedbe pro—
izvodnog process svode se na podesavanje strojeva, konbrolu kva-
litete obrade, sortiranje i ponovnu obradu. Poseban problem pred-
stavlja zarajena materijala ili neadekvatan materijal, Jer se gre-
ska ustanovlJava znatno kasnije. Kod ulancanih strojeva (linija),
konbrola obrade moguda Je "tek na kraju® Konbrolne karte nisu na—
Sle opravdanu primjenu u industriji namjestaja, unatoc nizu po-
kusaja njihova uvodenja-

U sludaju ustanovljavanja krupnije greske puno Je.povoljnije za-
usbavljanje isporuke, odnosno zaustavljanje proizvodnje, nego ka-
snije reklamacije.

3.2 Osiguravan.ie kvalitete u procesnoj proizvodnji

U procesnoj proizvodnji osigurav^Je kvalitete svodi se na kontro-
iu process i prijemno' ispitivanje® Princip osiguravanja kvalitete
vidi se iz sheme:
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Informacija o
promjeni pro-
izvodnog para-
metra

fi'oizvodnja

/ Ispitivanje
\  /

Transfbrmacija
u halog za
proizvodnju'

Informacija o
k'arakt eri s tici

kvalitete

Usporedba os-
tvarenog "x" ;
zeljenog

0 procesnpj-proizvodnji moze se-govoriti samo kod ploca i slifiniti

proizvoda. Ovdje Je mogu6a primjena razliSitih karata i drugih

postupaka za upravljanje kvalitetom.

3*3 Osiguravan.le kvalitete kod pakiran.ja, uskladxsten.la

. i trainsportei ' , ""

Nakon proizvodnje slijede procesi pakiranja, uskladiStenja i trans-

porta, a korisnik tek iza toga moze dobiti proizvod. Znadenje ove

faze Je veliko. Z^tj'evi koji se postavljaju su slijedeci: - svoj-

stva "i osobitpsti proizvoda koji pakiramo; - korisnici, tuzemstvo,

inozemstvo, prekomorske zemlje; - distribucija proizvoda.

Funkcija pakiranja .je za§tita proizvoda od vanjskih utjecaja, tuna-
tanje proizvoda, prijenos informacije - reklama, mogucnost Jefti-

ne prerade, upbtrebna funkcija - rukovanje, ne zagaduje okolinu

kod odstranjivanja.
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. OsiKuravan.ie kvalitete, kod .trKOvacke mreze _b-

1,:- r"'. - c' = - ■j'" " ' ' " - ■ -• '

Ova jetfaza vazna ,kao i.-sve'.prethodne, jer:

— -najl^olji proizvod ne ce s"tici-do korisnika on ne dobije in—
formaci;Ju.p kvaliteti (prodajna informacija, katalog),

— najbolji proizvod nema efekta ako nije pravovremeno isporufien
(rok isporuke) ,

— najbolji proizvod ne predstavlja nista korisniku, ako Je stigao
osteden (kvaliteta isporuke)^, 1. _

- naijbbiji,
e:resky
tipotrebl;
Vrsfc'X

prpizypd^neiipreda'tavloa nis'tap^^O;rga'r;korisnik; ne^
iavati~(kvaliteta uputstva; za' upptrebu")V| 7
N:1;jm , "C :on I'.ui./c ocvroGu 1 'hr.--i .v- ' r.-.ads.-b^j i , lolvarp. i'

- na^bolji|prbizvod^ne^^pre'ds;tavloa>or^^ nistaj, ako^-kod^po-j
trebne reparature^servis'ne dode; " "771^-

t  j X.i'v'—iv'' i/'i '"'t- 1 I cfevors '

4. ISPITIVMJE KVALITETE_^ 1 ■ ^ "" j
|- Ic.^e diu.^ri-j • d■ -j ] ^ ,

Ispitivanje kvalim'e^zapoclnoe plbnirmcjem"ispitivan~;ja?2-'^ ^tom'e '
se definira: -'^vri'jem'e^'i'spxtiv^ja;,;-r ffl jestp-ispitivanija^ — bpseg
ispitivanja; -..po.trebni-prostorj - uredaji;^- metbde^ - osoblje;
- tra^janje ispitivanja#

/

Za^^akp^ isgitivmJ vrij ede^sli jpdpce^^ppsba^ : - vreciiio-
-..is^itdyati^_^tocno^koyk^^ obradenn u

- provedbu ispitivanja racionalizirati i standardizirati,
-rne^prepustiti.niStai-slucaou.. r-j-co'crNbi ■ .•-c.i indA^stri.li - planir:..-

IJ ii • 5 J- w-ri W U-.j ' iA J. 1 -VL^. " '-U - V A4 ly-A W - - J

kvaliteto pdsvecuio ^ u no-;! jedi;.jc- vrrjaae osobita pasn.ja;
PlMfjispitiyanja -"f -
iapitiyanla^.^i-stisispitiym^^ ispitivanja, sredstvima za
ispitivanje.

U redoslijedu operaclja naznacena je uVijek pozicija ispitivanja.
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Opis iepitivanja mora biti Jasan i bez ponavljanja.

Izbor metode iapitlvanja vrSi se na temelou 8li;)edecih kriterija:

- toSnoet ispitivanja i mjerenja; - ponovljivost ispitivanja; -

mjerno podru6je, podru5je primjene; - trajanje ispitivanja; - mo-

gu6nost automatizacije ispitivanja; - obrada podataka; - uvjeti

okoline*

U procesima mjerenja ave se vise uvodi automatizacija, koja omogu-

6uje objektivizaciju mjerenja, a i sve je £eS6a primjena procesnih

ra£unala« Kod uvodenja ra5unala prednosti su: visoka fleksibilnost

(promjena programs), brza reakcija, statistika gre§aka i dokumen-

tacije, iznala2enje uzroka greSaka i uputa za ispravke, uJednaSe-

nost podesavanja i baSdarenJa, autokontrola test programima*

5. REVTZIJA KVALITETE

U dancuSnJe vrijeme podvrgaveuDo reviziji kvalitete sisteme, procese

i objekte. Kod objekata radi se o revlziji kvalitete dijelova ili

proizvoda.

Revizijom kvalitete se uz pomoc analiize x vrednovanja procjenjuje

efikasnost radne organizacije u aktivnostima osiguranja kvalitete*

Tako se pronalaze: slaba mjesta, mjere pobolj§anJa i nadzire se

djelotvomost poboljsanja.

LITERATU RA

1. L J u 1 j k a, B.: Faktori kvalitete namjestaja* Drvna indu-
strija, 1978, 11-12.

2. LJulJka,B. ,Biondic , D. iSinkovid ,B,
Ispitlvanje kvalitete namjeStaja u sistenni proizvodafi
korisnik. BILT5M ZIDI, Sumaraki fakultet Zagreb, 9

(1981) :5.



57-'.

3.""T -^'a-r"V c'V' S.-r^Ihovabije kdnst'rulccida'^aV^pretpostavk^^
:v' ec i "vecan^a^ppoduktrTOo^ti -Ztbfnikf ̂Savjeto'vanjd^^d

tehn'clcihpiio'^ukti-v^dstU^^padaf^M'l^^^^ o -.'■ fpjrpv?n^ , 'rv,.-
litete io-por-uc: ocei; ~ i spitivan.je prvo;^ uzorka*, -- u"'.o;t.o ispi-L"-
4.j,"Tckinatl;ieoQr' cAn^.^i^a^qsnqvnih rmateria\alapi^ rkonstr^

Zbomik, Savjetovanje "Istrazivanje i razvo^ u industri-
-^■-pi■"iii :namje§taJa[!v,jVirovitica,).^'l-980.^T-.-.ou;: - --• . -,r"i -: i _

a'.'s'i n'g r.wVt^'Handbuch der ^al>tatssicheiiing^^ Maricheii'"
<" "i "il 0 I P - '''Q j ^ I ~ qJ _.' n 1 c - ; ' j • !*'.. . ■ •? (1 o L_ ^ IBC ̂  ^ ■* \ P —

■  1980.
j.itrj"!."3 , l^o.l ''c .Ji-i- "Po ^ ,)0^ VLV'.AQrZ "OX lJO scnj;--

6^"A-nJPd^'''e J £'^i'^6'^'"^'^Rjr^Politika kvalitete. Zagreb 1973*

7.Glossop , R.H.: Method study and tiie furniture industry,
3ol Os3 pNa>gn'yQ^k:vl9.7Q^te S8ri,iske i rnasovne proizvodn.ie

8. S a k a.t a , S.: Prakticeskoje rukcvodstvo po upravljenijuuvc je znacejna faza u okvLra ko^e se osig;urava kvaiiuepa u Kon-
kacestvom. Moskva 1980. . . j •

r.trukcijama, pianiranju proizvoan.]c, upi-pvljanju proi^voQii;]Om x
provedbi proizvodnog procssd. Osnovne akcivnosti kod provedbe pro-
izvodnog process svode se na podesavarije strojeva, kontrolu. kva
litete obrsde, sortiranje i ponovnu obradUo Poseban problem pred-
stavl;ja zam^jena materi.jala ili neadekvatan materxjal, jer se gre~
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kontrola obrade mogiica je tek na kraju« Kontrolne karte nisu na-
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V

loisaja njihova uvodenja.

P slvicaju ustanovljavan.ia krapnijn greske puno .je povol^nija za-
ustavljanje isporuke. odnosno Z5ustav2 Jan je proizvodnje, nego ka-
siiij e rcklamacijo.

3*2 0sxguravanj8 kvalitete u procesno.i proizvodnjx

U procesnoj proizvodnjl oslguravanje kvalitete svodi se na kontro
lu procesa i prijefuno ispitivanje- Frincip osagnravanja kvalxtete
yidi se iz she'ae:
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INrUSTRTJSKI rHZAJN I KVALITETA

PBDIZVODA

Mr BO^IDAR LAPAINE, dipl. ing,
IRC "Sipad-Vrbas" Banja Luka

U V 0 D

U teSnJi ka humanijem razvoju ljudskog drufitva, neminovno se na-
ine6e nuSnost humanije proizvodnje i upotrebe industrijskih pro-
izvoda. Kao logiSna posljedica te te2nje razvile su se nove znan-
stvene discipline, kao primjerice industrijski dizajn, ergonoml»
Ja, ekologija i druge. One ima;ju zaJedniSki cilj uspostavljanja
bumani^eg medusobnog odnosa izmedu Sovjeka, industrijskog proisK
voda i njihove okoline.

Otkrivanje tog cilja Je u neposrednoj vezi s kvalitetom industrij-
skog proizvoda, koju, naravno, ne fiine samo tehnifika, ve6 i nmo-
ga druga svojstva. Vremenom ta druga svojstva postaju sve vaXniJa,
Jer ona omogu6uju svrhovitiju i humaniju proizvodnju i upotrebu

industrijskog proizvoda.

1. POJAM KVALITETE INEOSTRIjaCOG PROIZVODA

Nu£nost integralnog poimanja kvalitete industrijskog proizvoda
proizlazi iz Sinjenice, da danas relativno mali broj proizvoda

do5ivl;java planirani ekonomski i upotrebni vijek. To je ujednp i
potvrda, da oni nisu udovoljili mnogim zahtjevima kupaca, odnos-

no korisnika. Odatle, upravo, i slijedi opravdanost, odnoano po-

treba sustavnog pristupa razvoju industrijskih proizvoda.

Sistematidnim pristupom razvoju proizvoda, nastoji se istraiiti i

ostvariti ava svojstva proizvoda, 6iji integralni optimum pred-

stavlja njegovu kvalitetu. Analiziraju6i Si'votni vijek proizvoda

dolazi se do zakljuSka, da je on objekt raznih interesa korisnika.
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proizvodaSa^ lirgovaca, autora i cijelog drustva. Stvaranje njego
ve kvalitate, prakticki, znaci usuglasavanje navedenih int.eresa.
Na-osnpvi '"boga moze se reel, da kvaliteiju industrijskog proizvo—
da cini integralni .optimum njegovih osnovnih i specififinih upo—
trebnih, '.tehnickih, ekbnomskih, pravnih 1 druStvenih .svojstava.

2. DIZAJN I KVALITETA

Do pojave industrijske serijske proizvodnje i iudustrijskog obli-
kovanja, kao organiziranog sistema i metode, postupak rada i na-
cini proizvodnje bill su pretezno rucno - zanatski ill maloserij-
-ski'. .Majstor zanatiija morao je sve osobine i' kvalitetu jednog'-^

• proizyoda zadovoljiti svojim majstorstvom, Vjestinom 1" ukusom. .
•

U jori'industrioske ciVilizacije, koja se bdlxkuoe masovnom proiz-
vc^dnjomj masovnom potrosnjom i serijskim nacinom proizvodn^ej
Inudsku ril^ vjestog zanatli^e z.amijenio je stroj. Pojedinca za-
m^enjuje grupni — timski rad strucnjaka razlicitih^-^ecijainosti#
Uz termin "dizain" uveden je i novi termin ^'xndustrijski dxzajn
fcooi, kao nova Stvaralacka disciplina,- daje x drugo znacen^e kva-
lite-pi prpizvoda. Termin "industriaski dizajn" moze se promatrati
dvbaako, x to" kao pojam koji ozhacava oblast^i stvafalacku disci-
jplinu'i kao pojam-koji oznafiava gotov proizvoS. i njego-vu kvalitetu,

Za posljednjih nekoliko- decenija teoretiSari dizajna u mnogim ra-
zyijenim z.emljama, pruziii su' znabajne doprinose da svo^xm defi-
nicioapa, na bazi vlastitib istrazivanja i'prakse u svojoj sredi-
ni, blize objasne pravu ;sustinu. industrijskog'diza^na kao stva-
ralacke-disc^^^ na sebx svojstven nacin, postala fe-

. nomenbm* Woiriena u ko jem zivxmo. 0 industrijskoni dizajnu, kao stva
' raladkoj (^isaipli'nx,. mpgib .bi se. n&vesti zriatan bro;j definxcxja x
;  mi§l;3enaa, kooa.se Jayloaju u .mriogim sredinama^gdoe .-oe dizain .
' prihva6en i daje odredene re^ulibate.

;.:bnp-:itio. treb6L uzeti u obzir'kad. se "analiziraou navedena miSl-denJa

■- ' V ' • '''L,/., /
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jest, da Je industrijski dizajn takva obXast stvarsJ-aStva koja je
direktno izrasla iz suvremene tehnologije# Masovna proizvodnja i
masovna distribucija potrosnih dobara doveli su do takvih zahtje-
va, da treba stvoriti ne same kvalitetne proizvode koji 6e zado-
voljiti ukus i potrebe Covjeka, vec i sve slozenije zahtjeve 2i-
vota i novih shvacanja o unapredenju i zaStiti ljudske sredine.

Interdisciplinamo i multidisciplinamo tretiranje dizajna jedi-
ni je ispravan pristup. To implicira integralno prisustvo mnogih
znanstvenih discipliiia i primjenu nau6no-istra2iva£kog rada u
samom procesu razvoja proizvoda, tj. u metodologiji industrijskog

dizajiia. Drugo znaSenje termina "industrijski dizajn" podrazumije-
va odredenu kvalitetu proizvoda. To praktidno zna£i, ako se za po-

jedini proizvod kaze da predstavlja dobar industrijski dizajn - to
je u isto vrijeme blize definiranje same kvalitete proizvoda.

Uzimajuci u obzir osnovne faktore industrijskog dizajna, uofiava se
da ne postoji trajna i uvijek primjenjljiva definicija proizvoda,

koji se moze nazvati dobrim dizajnom. On naj£es6e zavisi od uvjeta
sredine u kojoj nastaje. Kvaliteta dizajna postize se onda kada se

uspostayi pravilna ravnoteza i pomirenje izmedu osnovnih faktora i

"zahtjeva. Medu n'jima na prvom mjestu treba uzeti u obzir: zadovo—

Ijenje osnovne funkcije i potrebe koja je izazvala pojavu odrede-
nog proizvoda; zadovoljenje prirodnih ljudskih potreba za Ijepo-

tom, tj. da proizvod posjeduje estetsku kvalitetu i privladnost;

zadovoljavanje psihofizickih zahtjeva Sovjeka, medu koje treba

ubrojiti i ergonomske, jer sve £to se oblikuje namijenjeno je

fiovjeku. U §irem smislui dobar industrijski dizajn znaci red i har-
moniju. Pri tome se misli na red i skladan odnos medu navedenim i

dcugim faktorima i zahtjevima, koje treba osigurati kroz pravil-

nu primjenu metodologije.

Tehnidki, funkcionalni, estetski, ergonomski, psihofizi£ki, so-

.ciolo§ki, ekonomski i drugi zahtjevi, u principu, moraju biti

zastupljjeni u svakom proizvodu koji se moze nazvati dobrim dizaj

nom. Medutim, zavisno od vrste proizvoda razlikuje se obujam za-
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stupljenosti ovih faktora, tj. njihovo u6e§6e ovisit ce o zahtje-
Tima i n^jihovim prioritetima u odnosu na vrstu proizvoda.

Sigumo je da 6e tehnifiko-tehnoloSka i funkcionalna kvaliteta, kao
;jedan od faktora industrijskog dizajna, biti u vecoj mjeri zastup-
IJen kod proizvoda strojogradnje> nego kod proizvoda xnduetrije
stakla i keramike. To ne znafii da kod ovib drugih treba ove kvar-

libe'te zanemariti* Nadalje, to ne znafii da 6e estetska kvaliteta
i privladnost oblika biti vise zastupljeni kod namjeStaija, nego
ako su u pitanju alati i instrunienti- Suvremeni uvjeti konkurenci—
je na trzistu i sve razvi;jenija kultura neposrednih korisnika, uz
povedanje standards Sivota, i kod ovih proizvoda izazivaju potre—
bu da ee estetskoj kvaliteti pokloni ve6a pazn^ja. Jedan od va2nih
razloga, da se i kod ovih proizvoda estetici pokloni pazn;)a jest
sve yi§e izrazen cilj i su§tina industrijskog dizajna koji svojom
kvalitetom utje5e na unapredenje zivotne i radne sredine, a Ijud-
ski rad £ini laksim i prijatnijiin# Uostalom, to je i briga za 60-
vjeka,* drustveno znaSajna i vrijedna, koju treba osigurati kvali
tetom proizvoda, atributa dobrog dizajna.

5. VALORIZACIJA KVALITETE INHJSTRIJSKOG DIZAJNA

Posl^pji misljenje, da je pitanje kvaliteta industrijskog dizajna i
samog proizvoda relativna kategorija, te da se ne moze racionalnim
poBtupcima odrediti kao i da su kriteriji za odmjeravanje i vred-
novanje kvalitete nedovoljno pouzdani. Medutim, moze se .slobodno
tvrditi, da postoje sigumi i provjereni argumenti u odredivanju .
kriterija i vrednovanja kvalitete proizvoda, koji se zasnivaju na
znanstvenim principima i na objektivnoj analizi svih relevantnih
faktora. Oni se uzimaju u obzir kada se ocjenjuje kvaliteta pro
izvoda sa staijovigta industrijskog dizajna. Na problemima znan-
stvene valori^acije kvalitete proizvoda rade mnoge specijalizira-
ne ustanove ufindustrijski razvijenim zemljama. Medu njima se •
nBTO^tto ist^u Sovjetski Savez, Velika Brit^ija, SAD, Poljska
i/ druge. ^

4
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Analiza i ocjena kvalitete prema Juriju Somovu,

strucnom suradniku Instituta za dizajn, Moskva, podrazumijeva

razmatranje mnogih faktora i 6injenica, koje u svojoj sveukupno-

sti pruzaju potpunu sliku proizvoda. Ne moie se dobiti potpuna

slika o kvaliteti proizvoda ako se analizira samo jedna Itinkcio*

nalna osobina koja je u vezi s materijalom, specifi6nim tehno-

loskim procesima, konstimkcijom ill ako je rijed o formi proiz

voda, ill 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 rje§en;ju,

odvojeno od toga kako Je izrazen i rije§en funkcionalni kompleks,

materijal i njegova primjena. Sve ove pojedinaSne kvalitete i fa-

ktori, organski su medusobno povezani u samom proizvodu.

Radi sprovodenja znanstvene analize i oc^Jene kvalitete industrij-

skog dizajna, tj. samog proizvoda, potrebno je da se ustanovi me-

todologija kompleksne analize proizvoda, U njoj trebaju biti za-

stupljeni najvazniji pokazatelji kvalitete, kao sto su: Opca.-

tipolo§ka obiljezja proizvoda (da li o® proizvod potreban fiovje-

ku i u koje svrhe), udobnost kori§6enJa (sve Sto Je u vezi s ergo-
npmskim zahtjevima), skladnost oblika i estetske karakteristike*

Sto je proizvod slozeniji, po svojoj konstrukci;5i i drugim osobi-
nama, svestrana analiza kvalitete proizvoda zahtijeva sve ve6i
broj struSnjaka razliditih specijcG-nosti, Da bi opca analiza kva

litete proizvoda bila sto realnija, potrebno je ^rovesti niz
prethodnih operacija. One poclnju s kvalifikacijom industrijskog
proizvoda i najavom konkretnih oblika sprovodenja analize i ocje-
ne kvalitete za odredenu grupu proizvoda.

Pokazatel^. ocjene kvalitete proizvoda polaze prvo od specifiSno-
sti proizvoda i same izrade, stupnja sloSenosti njegove funkcije
i konstrukcioe, karaktera veze izmedu proizvoda i Sovjeka kao
korisnika, koja Je odredena ergonomskim zahtjevima. Prilaz ocjeni
kvalitete nastavlja se odredivanoem neophodnog broja pokazatelja
za razliSite grupe industrijskih proizvoda. Ocjena proizvoda prema
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ovim pokazateljima moze pruziti dovoljno pouzdane elemente.

Na prirajer, ocjena kvalitete upotrebnih proizvoda siroke potro-

Snje treba uklju5iti slijede6e osnovne pokazatelje:

- tehniSki pokazatelji - produktivnost proizvoda, vrste operaci-

Ja, tra^jriost mehanizma, kvaliteta rada i sliSno,

- udobnost koriscenja proizvoda, tj. sve osobine i kvalitete ko-

je karakteriziraju odnose na relaciji "covjek-predmet" i odre-

divanje ergono'mskih zahtjeva. Rijec je o tome da se utvrdi

koliki napor i paznju treba 6ovjek da ulozi kori§6enjem odre-

denbg proizvoda da bi postigao cilj,

- usugla§enost opceg konstrukcijskog rjesenja funkcionalnim za-

dacima,

- usuglasenost upotrijebljenih materijala datom konstruktivnom

rjesenju i funkcionsilnim zahtjevima, stupanj slozenosti tehno-

loskog procesa, podobnost proizvoda za serijsku proizvodnju,

- razinu rada dizajnera koji se ocjenjuje na osnovi ukupnih pret-

hodnih ^aliza, povezanih s ergonomskim zahtjeviraa, razmatranji-
ma i ocjeni opceg kompozicijskog roesenja, pri cemu je vaSan

kriterij skladnost oblika proizvoda u cjelini i harmoniSna po-

vezanost njegovih dijelova u cjelinu-

Sto se tifie same tehnike rada pri ocjenjivanju kvalitete proiz
voda i samog dizajna, na osnovi navedenih pokazatelja, postoje

razlicite metode pomocu kojih se, uz koriscenje dijagrama i ma-

tematickih radnji, moze do6i do racionalnih rezultata bez ikakve

proizvoljnosti.

Postoje dva vitalna parametra kvalitete:

- stabilriost kvalitete,

- razina kvalitete (kakvoce).
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4. STANDARDIZACIJA KVALITETE NAMJEStAJA

Kao sto je poznato, nas sistem kontrole kvalitete namjestaja, za-

snovan Je na svedskom sistemu prilagodenom nasim privrednim uvje-.

tima. Prema ovoj koncepciji sistema kontrole kvalitete namjestaja,

sve su karakteristike kvalitete svrstane u 6etiri grupe uvjeta:

- fnnkcionalnost, - izdrzljivost-trajnost, - otpomost povrsine i

- kvaliteta materijala i tocnost izrade.

Funkcionalnost■ Ova grupa zahtjeva sadrzi standarde koji utvrduju
opce funkcionalne mjere, znaci velicine koje su zasnovane na an-
tropometrijskim i ergonomskim velicinama. *U ovu grupu spadaju i
standardi s aspekta tehnickih uvjeta i metoda ispitivanja, kojima
su regulirani neki uvjeti sigumosti, kao sto je stabilnost na-
mjestaja, kapacitet opterecenja' polica, otpomost polica na udar.

Ova prva grupa zahtjeva ima sarao jedan nivo, a ocjena ispunjenosti
ovih uvjeta prikazuje se s "ispunjava" ili "ne ispunjava". Ukoli-
ko odgovarajuci koraad namjestaja ne ispunjava uvjete funkcionalno-
sti, dalja kontrola kvalitete se ne vrsi, jer se o kvaliteti ne-
funkcionalnog'namjestaja ne moze govoriti. Ovdje smo dakle dosli
do mjesta gdje.bi trebalo potraziti, a i opravdati potrebu stan-
dardizacije s aspekta atestiranja. Do sada se o ovom aspektu
standardizacije namje§taja veoma bojazljivo i oprezno govorilo,
da ne kazemo izbjegavalo govoriti, ali mislimo da upravo ovdje
treba naci rjesenje.

Ukoliko su ovi uvjeti ispunjeni, ostale tri grupe zahtjeva vred-
nuju se u tri razine, i to:
- osnovna kvaliteta,
- visoka kvaliteta,
- posebno visoka kvaliteta.

Slicnu situaciju mozemo na6i u vecini zemalja-koje su na polju
standardizacije kvalitete namje§taja stekle znatna iskustva.
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Izdrzl.iivost - tra.inost. Svrha ove' grupe uvjeta je da se ocijeni
upotrebna vrijednosi; namjestaja* Ubrzanim laborabori^skim metoda—
ma simuliraju se normalni eksploatacijski uvjeti i preko velikog
broja ponovljenih ciklusa odreduje se vi^ek trajanja nekog koma-
da namjegtaja.

Otpomost povrSine. Svrha ove grupe uvjeta je da se ocijeni otpoiv
nost povrSine prema tekucim agensima s kojima odgovarajuce povr^
Sine namjestada, u toku eksploatacije,- mogu doci u dodir. Za
svaku vrstu namjestaja, a 1 za razlicite povrsine, odreduju se
tekudine na koje se ispituje otpomost 1 vrijeme djelovanja.
«

Kvaliteta materi.jala i tocnost izrade. Ova grupa zahtjeva je za—
snovaha na vizualnoj ocjeni kvalitete ugradenog materijala i toc-
nosti izrade. Todnost izrade je utvrdena i nekim mjemim veliSi-
nama, koje su, kao uostalom i kvaliteta ugradenog materijala, ut

vrdena standardimai: Osnovna namjena ove grupe uvjeta je da utvrdi
i ocijeni pedantnost u izradi namjestaja, Sto je izgleda u nas i
najveci problem.

Na pitanjima kvalitete i standarda za namjeStaj se u Jugoslaviji
vec dugo radi, a postignuti su neki rezultati. Sto se tide krite-

rija kvalitete namjestaja do sada se radilo iskljucivo na tehniS-
kim uvjetima kvalitete, koji se simuliraju u laboratorijima i is-
pitnim stanicama sa stanovista eksploatacijskih uvjeta. Ispitiva-

nja se vrse u cetiri osnovne gore navedene grupe,.

U praksi se pokazalo da to nije dovoljho. Pratedi razvoj namjeSta-

ja u zemlji i svijetu, javila se potreba da se ovi standardi pro-

sire s JOS dva kriterija, u interesu uklapanja u medunarodne stan

dards. Prijedlog polazi od kriterija koji su podijeljeni u sedam

grupa, i to:

- zakonski propisi tj. da li proizvod ispunjava sve uvjete propi-

sane zakonom (garantni list, uputstvo za montazu), ■

- sigumost namjestaja (stabilnost, postojanost, Svrstoca),
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- tehnifike kvalitete u pogledu funkcionalnosti,

- izdrzljivost namjestaja,

- otpornost povrSine,

- kvaliteta materijala.

Nove dvije grupe kriterija odnose se na komfomost i estetski iz-

gled namjestaja (oblik u cjelini).

5. TEHNICKA, KJNKCIONALNA I humanistiCka STANDARDIZACIJA

Jedan od osnovnih principa valorizacije sistema standardizacije

treba smatrati njegovu dinamicnost, tj* sposobnost da primjereno

reagira na sve dinamicnije promjene na podrufiju tehnologije i

razvoja proizvoda* U torn smislu standardizacija ne smije koSiti
razvoj proizvoda i asortimana, nego samo propisivati minimalne

uvjete koje proizvod mora s tehnickog aspekta zadovoljavati.

Ako smo konstatirali sve vece zaostajano© intencija standardizaci-

;Je za dinamikom tehnoloskih promjena, pri cemu treba imati na umu
da prije donosenja standards postoji i odreden period prov^jere
inovacije u praksi, onda treba odgovoriti i na primjedbu dizajne-
ra da standardizacija koci i suiava mogu6nost kreativnog stvara-

nja- Ova primjedba, u pravilu, ne odgovara cinjenifinom stanju,
jer se danasnji standardi odnose samo na minimalne uvjete koje Je
dan proizvod, komponenta ili sklop moraju zadovoljiti# Pored to
ga, standardi su ona pomoc koja dizajneru omogucuje da bez mnogo
lutanja dode do elemenata i informacija potrebnih za njegov rad.
Neznanje ni u kom slucaju ne mo2e biti argument optu2be, a znanje
dizajna mora obuhva6ati i poznavanje standarda.

Govoreci o standardizaciji kao djelatnoj disciplini i principu su-
vremene masovne, industrijske proizvodnje, treba postaviti pitanje
Ishodista, polazne pozicije: treba li, osnovna ishodisna tofika
standardizacije biti pojedinacan proizvod, ili cak njegova kompo
nenta, ili mora za polaznu poziciju imati cjelinu- Pojedini pxo-
izvodi koji mogu izvanredno funkcionirati s tehnickog aspekta, ne
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moraju funkcionirati i sa stanovista Sovjeka, tj. ne moraju se i
dobro uklapati u sistem covjek - proizvod.

Govoreci o polaznim pozicijama svog biroa, Henry Drey-
'fuss obicavao je reel:- Imajmo na umu. da ce objekti naseg ra—
da biti upotrebljavani, da ce se na njima sjediti, da ce se u
njih govoriti, da cemo ih gledati,- aktivirati, Jahati ill na bi-
lo koji drugi nacin n^ima inikovati. Ako je kontakt izmedu'proiz-
voda i covjeka tocka sukoba, industrijski dizajner pao je na is-
pitu. Ako s druge strane ljudi imaju vecu sigiimost, ako je pro
izvod efikasnijij ugodnigi ill ako samo Ijude cini sretnijima,
kontakt izmedu proizvoda i (Sovjeka tocka, je dizajnerova usp^eha.
Ova jednostavna izjava moze pomoci i ispravnijem odredenju stan
dards: standardizacija kao djelatnost treba polaziti od covjeka,
a ne od.tehnike, efikasnosti i ekonoraicnosti. Covjek mora biti

osnovno polaziste, na kojem standardizacija treba graditi svoj

sistem.

Pored nedovoljnog vodenja racuna o ljudskom faktoru u sistemu

proizvod - covjek, sadasnja razina standardizacije nedovoljno vor
di racuna i o faktorima okoline. Pojedini aspekti radne mikro-

okoline ili zivotne okoline, obuhvaceni su postojecim standardima
(buka, nivo zagadenosti), ali je time zadovoljen samo jedan as-
pekt - ocuvanje okoline, dok drugi aspekt - unapredenje cOv^eko-

ve radne i zivotne okoline - ostaje po strani. Kriterijima stan—
dardizacije trebalo bi obuhvatiti okolinske kriterije vsilorizaci—
Je proizvoda i asortimana.- U tom kontekstu trebalo bi valorizi-

rati i funkcionalnost proizvoda ne.samo s tehnicko-tehnoloskog

aspekta, nego i sa sirih aspekata sistema covjek - proizvod -

okolina. S obzirom na specificnost par^metara okoline, sistem

njegove standardizacije ne bi trebao teziti ustanovljavanou mi-

ninnima, nego optimuma razmatranih parametara, dakle zona tole-

rancije u ko^ima se covjek najugodnije osjeca.

Iz ovakve strukturalizacije ciljeva i mogucih_podrucja, vidlji-

va su i zajednicka podrucja djelovanja standardizacije.i indu-
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strijskog diza^na.

6. ODNOS DIZAJNA I STANDARBIZACIJE

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 naso^ prak-

si dizajna, upravo zbog nepostojanja veze izmedu dizajnera i

strucnjaka za standarde, dogadaju karakteristifini defekti:

- dizajner utrosi mnogo vremena da bi konstruirao neki detalj,

element ill specijalni proizvodni alat^ a da tek naknadno usta-

novi da Je slican detalj, element ill alat ve6 predviden stan-

dardom interne standardizacije ili cak nacionalnlm standardom,

- dizajner oblikuje proizvod cija je cijena proizvodnje izvanred-

no velika, zbog toga sto se velxki broj pozicija mora proizvo-

diti posebno izvan standardiziranih pozicija, iako bi se, po-

znavanjem intemih standards, mogle bez vecih poteskoca proiz-

voditi odnosno iskoristiti. Ova pogreska ima dalekosezne eko-

nomske posljedice: opterecivanoe skladista proizvodnih i rezer-

vnih dijelova velikim brojem novih pozicija, potesko6a u zamje-

ni i servisiranju, nezadovoljstvo potroSaca. Ona odrazava dvo-

.jafcu nekompetentnost dizajnera: kao clana dizajnerskog tima ko-

Ji nedovoljno uvazava ili uopce ne uvazava zahtjeve standardize^

cije kao inzenjerske discipline, te osobe koja nedovoljno sudje-

luje u formuliranou marketing-strategije radne organizacije-

Vaznost standardizacije ogleda se i u oblikovanju asortimana, kao

jednom od dizajnerovih zadataka, kada govorimo o vertikalnoj di-
verzifikaciji asortimana i horizontalnoj div-erzifikaciji asorti
mana. Ovdje je standardizacija ono operativno orude koje objedi-
njuje oba ova asortimana.

Pored prim;jene principa standardizacioe u samom procesu oblikovar-
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nja proizvoda i asortimana, vaznost primjene standardizacije ie-
poljava se Jo§ na dva podru£ja:

- uskladivanje terminologijo i simbolike u dizajnu;

- standardizaciji kriterija valorizacije i verifikacije dizajna.

Xako dizajn ne obuhva6a samo likovno - estetske kriterije, njego-
va se verifikacija moze objektivizirati i metrolo§ki standardizi-

rati.

7. PRIIVIJENA PRINCIPA I REZULTATA DIZAJNA U STANMRDIZACIJI

Ako smo konstatirali da su osnovni ciljevi steindardizacije;

- integralna kvaliteta proizvoda u 6itavom procesu dru§tvene re-

produkcije (proizvodnja, distribucija, potroSnJa),

- pove6anje ekonomi£nosti proizvoda, te ekonoraiSnosti proizvodnje,

distribucije i upotrebe,

- povecanje sigamosti proizvoda u njegovoj proizvodnji, upotrebi

i distribuciji

tada Je Jasno da kriteriji dizajna, kao operativne 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 intemom ili granskom nivou*

S obzirom na drustvene interese i konzekvence standardizacije,

kao standardi morali bi biti prihvaceni i oni kriteriji dizajna,

koji se kao postulati integralne kvalitete proizvoda odnose na:

- uvoz inozeinnih proizvoda na na§e tr2iste,

- izvoz naSih proizvoda na inozemna trziSta-

fiazufflljivo da objekt standardizacije ne mogu postati oni kriteri-

ji koji spada;ju u 5iru problematiku likovno-estetskog tretmana
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diza^na* All, s obzipom na to, da se dlzajn treba viSe baviti te—

bniSkim x tehnoloskim preokupacijama svog vremena, nego s estet-
sko-likovnim, to i nije nuzno. S druge strane, dizajn predstavlja
impostiranje odgovaraJu6ih racionalnih i znanstvenih, a ne umjet-
nl6kih principa, dakle, principa koje fflogu6e racionalno valo-
rizirati, pa time i standardizirati- Da bi to bilo moguce, potre-
bno Je ustanoviti shodna istrazivanja, tehnologlje m;jerenja i
nafiine laboratorijskih istrazivanja 1 valorizacije kvalitete di-
zajna. Prije svega ovo se odnosi na ergonomske kvalitete proizvo-
da«

fivrsta veza izmedu standardizacije i industrijskog dizajna posta
ge Jos oSitiJa, prihvati li se operacionalna definicija dizajna
Abrahama Molesa, koji dizajn definira kao smanje-
nje strukturalne kompleksnosti proizvoda uz povedanje funkcionalne.

Govore6i o odnosu izmedu dizajna i tehnike, W. H. M a y a 1 1
navodi slijedece elemente valorizacije dizajna:

- nova koncepcija, dizajn mora uvijek biti nova forniulacija,

- prilagodljivost, adaptibilnost,

- sigurnost proizvodnje i upotrebe,

- redukcija dimenzije,

- redukcija troskova,

- lakoda upotrebe,

- lakoda servisiranja i odrzavanja,

- pouzdanost,

- racionalizacija.

Kao fito Je navedeno, mnogi od ovih postupaka industrijskog dizaj-

na podrazumijevaju primjenu standards. S druge strane razumljivo

Je da se oni mogu racionalizirati i kvantificirati u smislu us-

postavljanja kriterija dizajna na nivou standards.

S obzirom na osnovne lUnkciJe marketings, standardizacija pred-

stavlja upravo izraz marketing postavljanja radne organizacije.

S obzirom na Ibnkciju standards kao funkciju zaStite potro§ada.
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na trzislTu potrosaca koje marketing impostira, proizvodac i mora

voditi racuna o postojecim standardima svojih proizvoda.

Standardizacija i Industrieski dizajn, dakle, principi^elno go-

voreci, imaju iste ciljeve svog djelovanja: povecanje ekonomic-

nosti proizvoda u njegovoj proizvodn;ji, distribuciji i upotrebi,

te povecanje sigumosti proizvoda u odnosu na covjeka u proiz-

vodnji, distribuciji i upotrebi.

Poznavanje postojecih standards moze dizajneru znatno pomoci u

svakodnevnom operativnom radu na dizajnu proizvoda i asortimana,

jer olaksava iznalazenje konstruktivnih detalja i omogu6ava,na

taj nacin, operativni kreativni rad.

Potrebno je prosirivati kriterije stemdardizacije 1 s aspekta

dizajna, pocevsi od ergonomskih kriterija i postulata do Sirih

zahtjeva za integralnom kvalitetom proizvoda u citavom procesu

drustvene reprodukcije.

Iz ovog proizlazi jedan osnovni zaklQucak: u dizajnerskom inter-

disciplinamom timu svoje mjesto mora na6i strucnjak za standar-

dizaciju. U^jesnost i ekonomicnost fiitavog dizajnerskog zadatka

u velikoj 6e mjeri zavisiti i od uspjesnosti komniciranja ovog

strucnjaka i diza^jnera. S obzirora na to da je za timski rad od

presudne vaznosti uspjesnost interdisciplinamog komuniciranja,

i dizajner i strucnjak za standardizaciju, u dizajnerskom timu,

moraju nastojati sto vise pribliziti svoje znanje i sposobnosti

komuniciranja jedan drugom, tj. nastojati Sto vise upoznati £pe-

cificnosti obostranih zadataka.
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ISTRA^IVANJE STATICke I DINAMICkE eVRSTOfiE
SOWLICA KAO PARAMETRA NJIHOVE KVALITETE

Doc. dr STANISLAV DZIEGIELEWSKI
Akademia Rolnicza, PoznanJ Poljska
Mr ing. ILONA GIEMZA
Akademia Rolnicza, Poznanj Poljska
IVICA GRBAC, dipl. ing.
Sumarski fakultet Zagreb

1.0. UVOD

Za ocjenu kvalitete namjeStaJa, kao pravilo, uzimaju se detiri os-
novna kriterija, i to; — vrsta i kvaliteta primjenjenih mateid.Ja^
la; - kvaliteta izrade; - fUnkcionalnost i - dvrstoca (izdrSlJi-
vost).

Detaljni zahtjevi, cilj kojih je garantiranje odgovarajuce razine
kvalitete namjestaja, sadrzani su u opce dostupnim standardima.
Medu njima Je grupa standarda koji odreduju zahtjeve dvrstode
(izdriljivosti) namjestaja. Osnovno ^e kod tih standardiziranih
metoda podvrgavanoe konstrukcije opteredenjima u odredenim smje-
rovima, koja izazivaju promjenljiva naprezanja u skladu s uvjeti-
ma upotrebe namjestaja. Mjera Svrstoce (izdrzljivosti), u torn slu-

je karakter i velifiina destrukcije elementa i spojeva kon-
atrukcije ili nepostojanje takve destrukcije u ovisnosti o broju i
intenzitetu naprezanja.

Velike sumnje izaziva nadin odredivanja parametara opterecenja,
osobito broj ciklusa opterecenja namjeStaja, koji se odreduje
tzv. eksploatacionom silom. TeSko je naci osnovu koja bi poslu-

2ila za ustanovljavanje obveznih standardiziranih uvjeta. Neka

objeisnjenja koja se odnose na taj problem, sadrdana su u sped-

jaliziranoj literaturi K o r o 1 e v (1973.), D z i u b a ,

Kwi atkowski (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 stvajv

na 6vrstoca na zamor u uvjetima upotrebe, s pretpostavkama koje su

uzete u standardima. SuStlna problema Je u tome da se ustanovl o-*

visnost medu graniinom cvrstocom na zamor, definiranom odredenim

brojem ciklusa pri ustanovloenom nivou naprezan^ja, koja odgovara

standardiziranim naprezan,jima. U vezi s tim u ovom radu sprovede-

na su ispitivan^a za odredivan^je' grani^ne 6vrstoce na zamor oda-

branog tipa stolica. Prikupljanje nezultata eksperimenata, koji

omogu6avaju analizu dvrstoce (izdrzljivost) ovib konstrukcija,

uzimaju u obzir niz rajerljivih pokazatelja kvalitete nam^JeStaja.

Ova su istra^ivan,ja trebala utvrditi objektivnost standardizira-

nih kriterija kod ispitivanja cvrsto6e (izdrilJivosti) stolica i

tako doprinijeti produbljivanju znanja u oblasti konstrukcija na-

mjefitaja 1 optimizaciji metoda za ocjenu IzdrJljivosti (trajno-

sti) namjeStaJa.

2.0. OPIS UZOPAKA I METODA ISTRA2IVANJA

Predmetom istraSivanoa bile su konstrukcije triju razlicitih tipo-

va stolica, i to:

stolica iz bukovine tipa "200-215", slika 1

stolica iz bukovine tipa "MED0O", slika 2,

oJastuSena stolica iz borovine tipa "PINUS", slika

si. 1 .SioticQ tipa 200-213

■P^

s/. 2 Stdica tipa"MEDEO' st 3 Stolica tipa'TINUS'
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Stolice su bile izradene iz elemenata medusobno povezanih 6epom

6 napregnutim dosjedom slijepljenim polivinilacetatnim IJepilom.

Uzorci navedenih tipova stolica bill su izradeni u industrijskim

uvjetima §to omogu6u;}e znacajno priblizenje ietraiivanja k etvar-
nim uvjetima u eksploataciji- Iz istog razloga su opterecenja

kod ispitivanja odabirana u skladu s uvjetima u upotrebi. U vezi

8 tim statiSka destruktivne opterecenja posluiila su tek za od-

redivanje granidne 6vrsto6e proizvoda u uvjetima njihovog cikli-

(Skog optere6enJa* S tim oil Jem stolice su optere6ivane, suglasno

poznatim shemajna (slika 4), polaganim optere6ivanJem od 20 daN

do loma ili destrukcije konstrukcije. Istovremeno se mjerila de-

formacija na apojevima konstrukcije, koja Je bila izazvana ovim
optere6enJima s todno§6u do 1 mm. OznaSavanJe to6aka i naSin
mjerenja deformacije prikazani su na slici 5*

f400

1

p

///////77/////7/7fV.'V/yy

4C0

#

V
PI

7iT7T!Tfm7TTTTnTnTiTf^

sl. 5 Metocla mjerenja deformacija
sklopo^a konstrukc/ja

sl. 4 Shema opterecenja
stolica

a) prednji rub sjedala
b) bocni rub sjedah

Jednostrana promjenljiva optere6enJa, koja su djelovala na sto

lice, iznosila su 40, 60 i 80% od onih odredenih ranije, destruk-
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cijom statickim opterecenoem- Ova opterecenja primjenjivala su se
do loma. Na taj nacin bio Je odreden kriticni broj ciklusa, koji
omogucuje da se ustanove karakteristike cvrstoce konstrukcija.
Opterecenje stolica provodilo se promjenljivira silama na eksperi-
mentalnom uredaju s primjenom slijedecih parametara opterecenja:

a) maksimalna velicina oscilacije - 120 mm,
b) uSestalost oscilacije - ̂  ciklusa/min,

Kod statifikog, kao i kod dinamiSkog opterecenja, hvatiste sile
odabrano je, u skladu s Poljskim standardima, na prednjera rubu
sjedala i na bocnom rubu sjedala (slika 4-).

5«0. REZULTATI ISTEA^IVMJA I NJIHOVA ANALIZA

Za obJaSnJenJe uvjeta eksploatacije stolica treba ukazati na noi-
hovu konstrukciju kao nosivi sistem. Poznato je da se stolica sa-
stoji, shematsko gledano, iz stapova i spojeva koji tvore plosni
okvir s krutim fivorovima. U tipicnoj konstrukciji stolice mozemo
imati cetiri plosna okvira, i to;

a) straznji okvir, u sastav kojeg ulaze noge i horizontalni nosa-
ci koji ih spajajii, i naslon,

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

c) dva simetricno smjestena bocna okvira. Svaki od njih se sasto-
ji iz straznje i prednje noge s horizontalnim veznim elementi-

ma, te s rukonaslonima koji se nalaze u bo6nim ravninama.
I

Karakteristika stolica je ne samo resetkasti sistem, nego i sime-
trija u Jednom smjeru. Zato se istrazivanja cvrstoce vrse tako,
da se stolice'opterecuju simetricno (sheme na slici 4).

Destrukciji se mogu podvrgnuti spojevi koji povezuju horizontalne

elemehte s nogama, a takoder i sami elementi. Provedena malobro^-

na istrazivanja pokazala su da u 80J^ slucajeva dolazi do destruk-

cije baS u samom spoju. TJ ovom radu autori nisu namjeravali da se
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bave rasporedom unutra§njih aila u elementima i spojevima konstruk-

Jer d® na tome izvrSeno niz istrazivanja^ Dziegie-
lewaki i Zenkteler (1971*)i K o r o 1 e v

(1973*), Haberzak (1975-) i Dziuba i Kwia-
t k o V s k i (1976-), i dr. Suglasno s ciljem danog rada bio
Je izveden pokus da se ustanovi eksperimentalnim putem graniSna
Svrstoca (izdrzljivost) triju razliditih tipova stolica. Obracu-
navao se broj ciklusa prl opterecenju, uzevSi u obzir razlifiite

nivoe naprezanja, a takoder i deformacije pri dinamickom i sta-

tifikom optere6enju u granicama elastiSnosti. Dobiveni rezultati

analizirani su zasebno za svakl tip konstrukcije stolice.
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Stolica tipa "200-215", prikazana na slici 1, bila ;Je podvrtnuta

opterecenjima kako je navedeno u opisu metode istraSivanJa# Do-

biveni rezultati prikazani su krivuljama 1, alike 6 i 7.
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Sf. 7 Deformacija spoja pod utjecajem statickog opterecenja na bocni rub sjedah

Kod opterecenja na prednji rub stollce postizu se vi§e vrijedno-
sti. Razlika katkada iznosi i 100^. To Je razuraljivo, Jer su u
upotrebi naprezanja u torn smjeru znatno ve6a (sjedenje, nasla- •
njanje, njihanje, ustajanje). Ove krivulje smje§tenesu uglavnom
simetriSno u odnosu na os apscise. Cvrstoca stolice tipa "200-
213"» pri opterecenju na prednji dio sjedala, kretala se u gra-
nicama 60 - 80 daN. Ove se vrijednosti odnose na elastidno po-
druSje uz defonnacije od 10-145t odstupanja od pravog kuta. ViSe,
tj. kod W-80515 odstupanja od pravog kuta zapaza se granica teSe-
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nja (puzanja) i zatim destrukcija. Treba pretpostaviti da u torn

momentu dolazi do smicanja u sljubnici u samom spoju. Nesto dru-

ga6ije izgledaju rezultati istraiivanja zamora koje iluatrira

slika 8. Tok prve krivulje prikazuje Svrstodu stolice tipa "200-

215" opterecenu u prednjem dijelu stolice (shema el. U
ovisnosti o razini naprezanja maksimalni broj ciklusa, za spome-

nuti na£in optere6enJa, iznosi oko 90.000. Pri opteredenju na

bo6ni rub s;jedala broj ciklusa iznosi nesto viSe od 60.000, .

(krivulja 2).
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Interesantni su rezultati koje sadrzi tablica 1. U njoj se nalaze
rezultati deformacije spojeva, izrajereni povecanjem duzine dija-
gonale, kako Je to prikazano na slici 5* Izrazeni su u postocima

odstupanja od pravog kuta* U tablici je prikazan i konafini broj
ciklusa za razlicite nivoe opterecenja izrazene u postocima od
statiSkog opterecenja do loma. Takve ovlsnosti ne susrecu' se u

specijalnoj llteraturi 1 zato se smatraju posebno prikladnim.

Tab. 1 Ovisnost izmedu derormacija i broja ciklusa, pri
razliSitom nivou promjenljivih opterecenoa

Tip sto-
lice ko-
Ja se
istra
ta Je

Nivo primjenjenog
opterecenja

?
statickog
opterece- daN
nja

Deformacije
odstupanja
od pravog
kuta

%

GraniSni broj
ciklusa primjenje-
nih opterecenja

koefici-

jent vari-
;jacije %

n

80 110 67 11600 12

200-213 60 88 58 4-4600 16

40 59 4-2 77400 13

80 232 61 1700 14

MEDHD 60 174- 48 29100 16

40 116 31 120300 19

80 512 72 2400 9

PINUS 60 234- 74 10200 11

40 156 78 36448 15

Stolica tipa "MEDBO" (slika 2) pokazala o® ne§to vecu fivrstocu,

prosjefino za 8035, krivulja 2 (slike 6 17)- Kao i u prvom slu-

6a;ju, 6vrsto6a konstrukcije stolica tipa "MEDBO" opterecene u
prednjem dijelu sjedala, gotovo Je 6 puta veca, nego pri optere-

cenju na boSni rub sjedala. Ve6 sada se raoze zakljuciti da su

granicna opterecenja stolice, pri bocnom opterecenju, niza, ne

go u sluca^u opterecenja prednjeg ruba sjedala. Ova zakonitost

proistice iz uvjeta eksploatacije stolica. Deformacije spojeva
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koji se nalaze na suprotnoj stranl nepoarednog optere6enja alidne

su, pa bi iste odnose mogli ocekivati kod opteredenja na atraSnJi

rub ajedala. Kod deformacije u iznosu od 20$^, opterecenje za pr'ed-

n^i rub ajedala iznosi I50 dsN, a pri opterecenju na bofini

rub 35 daN. Deatrukcija ^oja dogada ae u prvom aludaju pri

opterecenju koje iznoai 180 daN, a u drugoin pri 50 daN. U rezul-

tatu istrazivanja zamora dobiveni su takoder znadajno viii rezul-

tati, nego ate Je bilo u prethodnom sludaju (alika 8). To se dob-

ro vidi kod opterecivanja prednjeg ruba sjedala (krivulja 3). Za

opteredenje koje iznosi statickog opterecenja kod loraa, gra-

nidni broj ciklusa iznosi oko 15O.OOO. Za bocno opteredivanje

ova velidina iznosi 90.000 ciklusa. Takva znacajna razlika u

fivrstodi u korist stolice tipa "MEDBO" moze proizlaziti iz kon-

strukcije i izrade tog drugog tipa atolice. Za razmotren alucaj

ova razlika iznosi oko €0.000 ciklusa. Ovu pojavu ne treba raz-

matrati kao iskljudivi sludaj ili kao odstupanje u istraXivanji-

ma, jer ova rezultati predstavljaju srednju vri^jednost izracuna-

tu iz deset pokusa. Ovo je vjerojatno posljedica nepostojanja

konstruktivnih elemenata koji bi dali konstrukciji krutost izme-

du bocnih okvirnih podsklopova stolice.

Prosjedne vrijednosti za prvi i drugi nadin opteredivanja pri-

kazane su u tablici 1. Za nijvoa opteredenja granicni broj

ciklusa iznosi 120.000, a deformacija 51^ odstupanja od pravog

kuta. Kao §to slijedi iz tablice 1, s povedanjem broja ciklusa,

maksimalna deformacija je sve manja.

Stolica tipa "PINUS" (slika 3), u konstrukciji karakterizirana

je vedim poprednim presjecima elemenata. Osim toga, stolica Je
izradena iz borovine. Statidka cvrstoda ove stolice, kako pro-

izlazi iz toka krivulja 3 predodenih na slici 6 i 7» mnogostru-

ko premasuje dvrstodu ranije analiziranih stolica. Posebno se
zapaza postupno povecanje deformacija. Pri opteredenju na pred-
nji rub sjedala do deformacije od 20% dolazi pri utjecaju sile
od 280 daN, a pri opteredenju na bocni rub sjedala velidina si
le iznosi oko I70 daN. Destrukcija konstrukcije, u prvom slu-
daju opteredenja, dogodila se pri sili 360 daN, a u drugom slu—
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6aju ova vrijednost je iznosila 260 daN- OvaJ rezultat za nekoli-
ko puta je veci od rezultata dobivenih za konstrukcije "200-213"

i "MEDBO". Znacajna razlika cvrstoce povezana je s povecanim po-
precnim presjecima nosivih elemenata. Potpuno drugacije izgleda-
ju rezultati istrazivanja cvrstoce na zamor. Granicni broj ci-

klusa (slika 8),. koji je bio dobiven za dani tip stolice, ne pre-
masuje 40.000 (krivulja 5)- To iznosi raanje od postavljenih nor-

mativnih zahtjeva standarda u PoljskoJ. Dobivena deXormacija spo-

ja (tablica 1), izmjerena prirastom dijagonale, takoder se zna-
cajno razlikuje od prethodnih. Broj ciklusa iznosi za primjenjeni
nivo 80^ od statickog opterecenja 2.400, za razinu opterecenja
60^ - 10.200, a razinu 40^ - 56.448 ciklusa. Deformacije sppje-
va slicne su i neovisne od primjenjene razine opterecenja. Ob-

razlozenje tako znacajnog smanjenja cvrstoce na zamor, u odnosu

na staticku, treba traziti u izboru spojeva, vezova i u nacinu

nanosenja Ijepila na njihovu povrsinu, elasticnosti konstrukcije

i dr.

4-.0. ANALIZA I ZAKLJUfiCI

Dobiveni rezultati istrazivanja daju dovoljno osnove za odgovor
na pitanja koja su postavljena u cilju rada i ko^a se odnose na

bolji izbor parametra opterecenja stolica pri provjeri njihove

eksploatacijske cvrstoce. Na temelju izvrsenih istreizivanja mogu

se donijeti slijedeci zakljucci:

1. Rezultati istrazivanja ukazuju da se normativni uvjeti ne odra-

zavaju u potpunosti na cvrstocu stolica. Ova tvrdnja istice

potrebu sprovodenja daljih intenzivnih istrazivanja tog pro

blems.

2. Deformacija spojeva ili vezova, u istrazenim konstrukcijama,

nalazi se u tijesnoj vezi s nivoom naprezanja i brojem ciklu

sa naprezanja na zamor.

5* Deformacije vezova, smjestenih simetricno u odnosu na smjer
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naprezanja, su podjednake»

Primjena preveliklh presjeka nosiyih elemenata ne utjefie na po-

vecanje 5vrsto6e proizvoda. Dobiveni rezultati istrazivanja u-

kazuju na velik utjecaj pravilno odabranih i pazljivo izrade-

nih vezova na krutost i cvrstocu konstrukcije.

5. Kao §to su potvrdili rezultati ispitivanja, statifika istraSiva-

nja ne prezentiraju dovoljno eksploatacijske karakteristike

proizvoda. Atestiranje namjestaja mora se oslanjati pretezno

na rezultate ispitivanja zamora.
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1. U V 0 D

RazvoJ proizvoda danas je vrlo elozen proces s velikim brojem u-

laznih podataka. Od obrtnifikog nacina proizvodnje do industrijskog

nacina, te danaSnje velikoserijske i masovne proizvodnje, problemu

razvoja proizvoda, treba pokloniti sve vecu paznju u okviru raz-

vojnih aktivnosti proizvodne organizacije. U poalovnoj politici

proizvodnih organizacija sve viSe se name6e pitanje Sto proizvo^

diti, tako da se na stvaran;je novog dohotka najvise moze utjeca-

ti, ved u fazi razvo^Ja proizvoda. Tokom odvijanja razvojne^aktiv-

nosti mora se zadovoljiti veliki broj zahtjeva iz niza podrudja,

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 mode se.' ostvariti odekivani

dohodak, a takav pristup moze se osigurati istrazivanjem u" proiz-

vodnim organizacijama. Takva istrazivanja mogu se podijeliti u

dvije osnovne grupe, i to s velikim i malim rizikom.

Istradivanja s velikim rizikom su u pravilu dugorodna, a Sto istra-

zivanje dulje traje, to Je riskantnije da 11 6e. se rezultati modi

korisno upotrijebiti. Vedim utrodkom vremena vjerojatnost posti-

zanja cil;}a Je veda, all vjerojatnost ekonomskog iskorisdenja p6-

staje manja.

Istradivanja s manjim rizikom su u pravilu kratkorodna kao razni

vidovi racionalizacija i tehnolodkih unapredenja. Kod ovakvih
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istrazivanja prakticki nema opasnosti da se postignuti cilj ne6e

moci ekonomski iskoristiti^ ali jedini rizik Je u tome da se ne

postignu o6ekivani veci efekti# Ovakva istraSivanja odnose se na

pretezno ^ednostavne slucajeve, kao sto su zamjene materijala

na nebitnim dijeiovima proizvoda, otklanjanje tehnoloskih manj-

kavosti i sli6no.

Jedna i druga vrsta istrazivanja u praksi bi se morala nadppunja-

vati, a proizvodna organizacija, od takvih aktivnosti, treba. osi-

gurati pozitivne financijske efekte. Za istrazivaSke*aktivnosti

u proizvodnim organizacijama treba osigurati poseban tretman i

sistemski pristup.

U ovoj temi obradivat ce se problem istrazivanja kvalitete spoje-

va kod metalnog namjestaja simuliran;j^ uvjeta potrebe. Ispitiva-

njem kvalitete metalnog namjestaja moze se izvrSiti istrazivbnje

kvalitete zavarivanja spojeva prototipa, izlaznog prototipa,

0-te serije ili ispitivanje kvalitete proizvodnje radi racionaf-

lizacije konstrukci^Ja. Primjer za pobol.jsanoe kvalitete vezan je

za ispitivanje kvalitete metalne stolice. Iz njega se moze za-

kljufiiti, na temelju financijskih efekata, da Je istrazivanjem

u fazi dizajna proizvoda, moguce ostvariti veci utjecaj na mak-

simiran^e dohotka od faze kada je proizvod u redovnoj proizvodnji.

2. OlSNOVNE FAZE RAZVOJA PROIZVODA •
•

Prilikom razvoja proizvoda i proizvodnje, ovisno o stupnju sloSe-
^osti, u praksi se koriste svjesno ili nesvjesno razne pomocne

metode, koje gledajuci s povijesnog aspekta mogu biti: - obrtni£-
ko razvoone; - projektantske i - metode dizajiia.

Obrtnicke 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 Be proizvodi prethodno definireni proizvod s detaljno ra-

zradenom prolzvodnom dokumentacijom.

Metode dizajna proizvoda - karakteriziraju izrade proizvoda za

koje je prethodno izvxseno istraSivanje proizvoda 1 optimaliza-

cije, razvoj proizvoda, te lansiranje proizvoda u proizvodnju a

odredenom dokumentacijom i njegovo lansiranje na tr2i§te prema

odredenoj marketing koncepciji. Navedeni kompleksniji pristup

razvoju proizvoda, metodom dizajna, moze se prikazati Jednostay-

nijim "lineamim" modelom razvoja proizvoda.

Dana§nja sve veca slozenost problematike razvoja industrijekih

proi:5Voda zahtijeva visoki nivo sinhroniziranosti velikog broja

raznorodnih aktivnosti, Sto prelazi mogudnosti klasidnog lineaiv

nog modela dizajna proizvoda. Upravo, radi pojave velikog broja

povratnih veza, u proceeu razvoja proizvoda, nastao J©* "t®"

melju proudavanja procedure dizajna proizvoda, u praksi model

izraden u AW-DESIGN-u (slika 1). U ovom modelu, planiranje i ra-

zvoj 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 odludivan^e, na bazi Jasnih ciljeva, Jedna od bitnih aktivno

sti.

Osnovna faza ko^ja pretJiodi proceduri razvoja proizvoda treba bi-

ti istrsizivanje trziSta, potreba korisnika, raspoloSivih sirovi-

na i dijelova iz kooperacije, kadrovskih mogudnosti u proizvod-

noj organizaciji, razine organiziranosti, tehnoloSkih i financij-

skih mogudnosti.

2.1. Priprema za razvo.i proizvoda i koordinaci.ia

Priprema za razvoj proizvoda obuhvada aktivnosti na planiranju

proizvoda i prikupljanju ideje i informacija o proizvodu. Na te-

melju fevih, do tada, prikupljenih podataka u toku i3trazivan;ja,

planirah;ja, prikupljanja ideja o proizvodu, te kod procjene ko-
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risnosti, primj'ene, izvedbe, cijene, plaemana i sistema proiz-

voda treba izraditi konacni prijedlog za proizvod, projektni

zadatak. Verifikacijom tog razvojnog stupn;3a i izradom svih ele-
menata predstudije, treba definirati proizvod sa svim njegovim

o

ksirakteristikama. Nakon prihvacanja definicije proizvoda i re-

alizacije kompleksne faze razvoja, treba izraditi sve potrebne

specifikaci^je proizvoda za serijsku proizvodnju i realizaciju

marketing koncepcije.

2.2. Obrada i razvo.j proizvoda

•

Obrada podataka o financijskom potencijalu proizvodne organizaci-

je, mogucnostima nabave sirovina i materijala, razvoju konstruk-

cija, indeksa dizajna, tehnologije za izradu, te mogucnostima

prodaje, predstavlja aktivnost koja prethodi izradi predstudi;je

za razvoj proizvoda.

Razvoj proizvoda je najkreativnija faza u cjelokupnom modelu di-

zajna proizvoda. Ta aktivnost podrazumijeva uskladenje svih za-

htjeva,prema definici^ji proizvoda, optimalnim i kompleksnim rje-

savanjem problems proizvoda, tehnoloske i tehnicke kveditete i

uskladenosti, upotrebne vrijednosti, oblikovne autenticnosti u

skladu sa suvremenim na^inom zivl^enja i shvacanja, r^jesenje

proizvoda kao sistema, te duhovitosti i originalnosti rjesenja.

2.2.1. Serijska proizvodnja i marketing

Serijska proizvodnja proizvoda zapocinje nakon verifikacije svih

napri;jed navedenih faza razvoja od strane strucnog kolegija i to

prema zacrtanom konceptu. Izrada proizvoda odvija se prema stan-

dardiziranoj dokumentaciji koja prati piaterijal, poluproizvod i

proizvod kroz sve faze i operacije. Marketing koncepci^Ja obu-

hvaca realizaciju sistema promoci^e i reklamiranja proizvoda sa

svim njegovim udamim karakteristikama, nacin prodaje proizvoda.



ie
ii
j 
:
l
i

1^ •
t
* I

i
l

n
r
j
n
t
m
i
 
m
o
o
o
i
m
a
c
i
m

I
r

o
d
U
i
k
0

o
b
f
o
i
m

I
t
x
t
>
.

i
l

a
 * r

I:

4
 
*
 
*
 
*

•
«
 
a
 
«
s

15
^!
='

I
I

■
|I

I
 I
 I
 I
 I
 

t 
!«

 i
 

< 
^

I
n

j<
"
«

J
T

-

a
V

fc
•

r
 a

a

>

I

«
 4 

4
4

 
4

4
t
l«

 
4

g
-a

a
fi-

ff
s.

e
-'-

sr
ff

se
r^

?
'?

H
|ll

|l|
H

|l|
||l

""
S

"^
S

 *
«»

.3
«?

 
*5

 §
 

§
•

«
v

1
 5!*

^ 
'I^

-H
'" 

si

II

in



72

pra6enje prodajnosti, servisiranja i pracen^a proizvoda u eksplo-
ataciji, Na temelju tih i drugih povratnih informacija o prodajno-
sti proizvoda, akumulaciji i ekonomifinosti proizvodnje, mogucno-
stima proizvodnje radi utjecaja iz zaokruzenja i drugih poreme-
6aja, donaSa se odluka o daljnjem Xivotnom vijeku proizvoda. 2a
svaki novi i redizajnirani proizvod treba ponoviti kompletan po-
stupak dizajn modela.

3. NA^IN ISPITIVANJA SIMULIRANJJM UVJETA UPOTREBE

U laboratoriju Instituta za drvo Zagreb, ispitivanje kvalitete
namJeStaJa vrai se metodom simuliranja uvjeta upotrebe za sve
grupe namjefitaja proizvedenih od drvnih i nedrvnih materijala. -
Nije rijedak sluSaJ 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-
terijaia. Rod ovog primjera ispitivanja metalne stolice, fiiji po-
daci 6e u daljem tekstu biti obradeni, moze se uociti metodolo-
6ki pristup koji se u praksi moJe rabiti i kod namJeStaJa od
drvnih materijala.

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

- izdr51jivost konstrukcije

- kvaliteta povrsinske obrade

- kvaliteta ugradenog materijala izrade

Kod istrazivanja izdr2lJivosti konstrukcije metalne stolice utvr-
deni su interesantni podaci, koji ce u daljnjem tekstu biti ob
radeni.
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4. MOGUCi VRaiENSKI M0M5NTI ISPITIVANJA KVALITETE

U TOKU RAZVOJA PI?OIZVODA

Kvaliteta proizvoda stvara se kroz cjelokupni proces razvoja pro-
izvoda* Istrazivanje i ispitivanje kvaliteta inoze sa koristiti u
svakoj razvojno^j fazi, kao povratna informacija, za dalje razvoj-
na aktivnostl.

Konkratno ispitivanje kvalitate proizvoda, simuliranjam uvjeta u
upotrebi^: moze se izvrsiti tek na prvim prototipovima nakon zavr-
Setka razvojne faze. Tako izraden proto.tip priblizava se svojim
karakteristikama buducem proizvodu koji ce se industrijski proiz-
voditi, ali jos uvijek u njega nisu ugradene sve karakteristika
kvaliteta industrioski proizvedenog proizvoda. Izlazni prototip
8 detalonije definiranim karakteristikama, vise se priblizava bu-
du6oj ugradenoo kvaliteti industrijski proizvedenog proizvoda,
ali tek proizvod proizveden u 0-to;j seriji ima donekle iste karek-
taristike kvaliteta proizvoda iz redovne proizvodnje.

Ispitivanje kvaliteta simuliranoem uvjeta upotrebe moze se vrsi-
ti u svakoj od navedenih faza. Povratna informaci^Je, 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 oparacija. Tek ispitivanjem kvalitate proizvoda u 0-toJ se-
riiJi dobije se pravi uvid u kvalitetu proizvoda iz razloga §to
Je proizvod proizveden pod takvim okolnostima koja se najviSa
priblizavaju uvjetima redovne proizvodnje. Redovna proizvodnja
proizvoda takoder zahtijeva ispitivanje kvalitete proizvoda
simuliranaam uvjeta upotrebe iz razloga sto su uvjeti proizvod-
nja takoder promjenl^jiva velifiina.

5. PRAKTI5NI PRIMJER ISPITIVANJA kvalitete I RACIONALIZACIJE
METALNE STOLICE

5,1. Vremenski moment ispitivanfia kvalitete
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Proizvodnja metalne stolice zapoceta je 1979" godine, a do momenr
ta ispitivanja pi'oizvedeno j© svega 895 komada. Ispitivanje je xz-
vrseno na proizvodima iz redovne proizvodnje, Ukupna proizvodnja
metalnih stolica do p3?vog kvaz-tala 1982. godine iznosila ̂ je 12390
komada. Efekti racionalizacije mogli su pozitivno utjecati na
cjelokupne rezultate poslovanja tek nakon proizvodnje koja je us-
lioedila posli^e ispitivanja kvalitete, tj. nakon 11495 komada
■metalnih stolica.

5»2. Prakticnl primier ispitivan.ia

Ispiti'vanje k'valiitete metalne stolice vrseno je nakon sto je pro-
izvod bio u redovnoj proizvodnji. Ispitivanja ^ sprovedena u
skladu s JUS i dobiveni su slije.deci rezul"t;ati (tabela 1).

Tabela 1

Sifra
uzorka

BroJ
ciklusa G r e s k a Ostvarena povrsina Prim-

zavarenog spoja u % jedba
1 .2 3 4 5

S - 80
413 1767 Lom vara 30^

Slabo
izveden
zavareni
spon

S - 80
414 2 Lorn vara ■355^

S - 80
415 5572 Lom vara 605^ II

Uzorak S-80-413 izdrzao je 1767 ciklusa i kontrolom je ustanovlje-
no da je doslo do loma lijevog spoja nosaca sjedala sa straznjim •
poveznikom. Spoj je ostvaren zavari-vanjem 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
povrsine v€tra. Ako se to procijeni u postotcima, onda to iznosi
30^ od ukupne nosive povrsine, a na ostaloj povrsini vara se
primjecuje naslaga korozije.
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Uzorak S-80-414- izdrzao je 2 ciklusa. Kontrolom je ustanovloeno,
da Je doslo do loma straznjeg desnog spoja nosada sjedala s po-
veznikom. Ispravno zavarena povrsina ima oblik polumjeseca ko;)i
zauzima 55^ od ukupne povr§ine vara, a ostali dijelovi vara eu
napadnuti korozijom,

Uzorak S-80-^15 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
je zbog toga doSlo do loma. Njegova stvama nosiva povrSina iz-
nosi 60^ od ukupne povrSlne vara-, te je to osnovni uzrok loma
spoja.

Na temelju navedenih uzroka gre§aka, mo2e se zakljuciti da zava-
reni spojevi pucaju, jer nije bila dobro i kvalitetno izvedena
operacija zavarivanja. Jedan od pokazatelja je i stvama nosiva
povrfiina vara. Iz podataka je vidljivo da ukoliko povrsina vara
iznosi eO% onda stolica izdrzi 5572 ciklusa, a ako je ta povrsi
na manja od 35^, tada se var lomi i nakon 2 ciklusa. U prosjeku
je ̂ 5^ duljine vara bilo pravilno zavareno, dok ostalih 555»^
uop6e nije bilo zavareno. Drugim nacinom zavarivanja ili ve6om
paznjom kod sadasnjeg postupka moralo bi se teziti potpunoj za—
varenosti spoja, tako da bi taj spoj mogao izdrzati predvidena
opteredenja 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 slijedeci novi rezultati.

Uzorak S-SO-^WO je izdrzao 6257 ciklusa. Konstrolom je ustanov-
Ijeno da je doslo do loma spoja desnog nosaca sjedala sa stra-
injim poveznikom. Procjenom je ustanovljeno da je spoj bio pra
vilno izveden na 65% od ukupne povrSine spoja. Na 10% povr§ine

vidi se velika mrlja od korozije i drugih necistoca.

Kod uzorka S-80-^1 je ustanovljeno da je lom nastao nakon 38^9

ciklusa. Na lijevom spoju izmedu straSnjeg poveznika s lijevom
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POSTOJEdl SPOJ

Strain^a noga

0 11 rnn

poveznik 0 11 m

noead ejedala 0 11 im

IfOVI SPOJ

etraSnja noga

/

noeaS sjedaUt 0 11 rnn

Slika 2. Prikaz konatrukoioe poetojecfeg
i navog epoja kod metdlne atolioB
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stra^njom nogom Je nastao lorn* Zav&irenost spoja je mala* Na osta-

lom dijelu povrSine ostvaren je spoj s preniskom temperaturom, tj«

uslijed pritiska i niske temperature spoj Je ostvaren, all Je do-

bra zavarenost spo^a jako mala*

Kod uzorka S-80-442 ustanovloeno Je da Je doSlo do loma straSnjeg

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 tabelamo (tabela 2)*

Tabela 2

fiifra
uzorka

BroJ
ciklusa

G r e s k a
Ostvarena povr§ina
zavarenog spoja u % Primjedba

1 2 3 4 5

S - 80
6257 Lom vara 63%

Slabo izve-

den zavare

ni spo;i

S - 80

441
3889 Lom vara 50% n

S - 80

442
1881 Lom vara 75% n

Za drugu grupu uzoraka treba konstatirati da zavareni spojevi

djeluju estetski bolje i da posjeduju ve6u prosjecnu nosivost.

Medutxm, var nije dovoljno zavaren ni u jednom slufiaju, vec na

kon loma spoj se razdvaja u dva elementa i ne djeluje kao jedna

cjelina. Analizirajuci uzorke lomova zavarenih spojeva dolazi se

do zakljufika, da je pri reiimu zavarivan^a bio dovolono veliki

pritisak u toku operacije, all preniska temperature da bi se

ostvario dobar spoj* Optimalna zavarenost spoja trebala bi biti

90?^, dok je prosjefina ostvarena povrsina zavarenog spoja ispi-

tanih uzoraka bila po uzorku 6^^.
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5-3- Pobol.isan.ie kvalitete racionalizaci.iom konstrukci.ia

Na temelju podataka ispitivanja moze se zakljuciti, da konstruk-

cija spojeva stolica ne zadovoljava. Razlozi lose izdrzljivosti

spojeva trebali su se istraziti. U suradnji sa stru6njacima pro-

izvoda6a, kroz raspravu, doslo se do slijedecih konstatacija:

- tehnoloSke mogucnosti operacije zavarivanja su limitirajuci
faktor za bolju kvalitetu spoja,

- kvaliteta materijala koji se upotrebljavaju kod izrade metalne

stolice odstupa od kvalitete inozemnog models,

- veliki udio korozije kod osnovnog materijala, takoder negativ-

no utjeSe na cvrstocu spoja.

Kako su navedeni elementl, koji utjecu na cvrstocu spoja, teSko

promjenljivi 1 povezani s potrebnim ve6im ulaganjlma, proizvodac

je izvrsio racionalizaciju konstrukcije stolice.

Izmi^jenjena konstrukcija (slika 2) omogucila je pove6anJe cvrsto-
ce spomih spojeva i smanjila utrosak metalnih profila kao os

novnog materijala. Metalne stolice nove konstrukcije ponovo su

Ispitane istom metodom. Konstatirano je da su izdrzale bez loma

60000 ciklusa, §to predstavlja maksimalnu kvalitetu po JUS-u

(tabela J.)

Tabela 3

Sifra
uzorka

BroJ
ciklusa

GreSka
Ostvarena povrSina
zavarenog spoja u % Primjedba

1 2 5 4 5

S - 80

^60
60000 - 90

Zadovolja-
vajuce iz-
veden spoj

S - 80

461
60000 - 90 It

S - 80

462
60000 .  - 90 n
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&• ANALIZA RAZVOJA ISPITANE STOLICE

Navedeni proizvod nije nastao prema naprijed epomenutom dizajn
modelu, vec je bio produkt kopije stranog uzora. U takvom necje-
lovitom postupku razvijanja proizvoda, moguce Je nedovoljno sa^
gledavanje i kompleksno rjesavanje problema. Nedovoljna fivrsto-
ca konstrukcije same 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. IKONOMSKI EFDCTI RACIONALIZACIJE I MOCJj6nOSTI NJIHOVOG

pove6anja

Ekonomski efekt racionalizacije, nastao smanjenjem utroska osnov-

nog materijala prema planskim kalkulacijama, iznosi 115,80 din po

stolici. Broj izradenih proizvoda nakon primjene racionalizacije

Je 11^95 komada, sto racunski pokazuje vrijednost ukupne ustede

od 1.508.151*00 din.

U slucaju da je takvo rjesenje konstrukcije bilo primjenjeno od

po6etka proizvodnje vrijednost ustede bi se povecala za dinara

101.851,00. Navedeno moguce povecanje ustede na racionalizaciji

konstrukcije, nakon ispitivanja kvalitete simuliranjem uvjeta u

upotrebi, ne navada se iz razloga znacajnosti sume sredstava.

Ekonomski efekti racionalizacije navadaju se iz razloga, da se

ukaze na bitnost odabiranja vremenskog momenta ispitivanoa kva

litete u pojedinim fazama razvoja proizvoda.

8. UMJESTO ZAiOiJUCKA

D finalnoj proizvodnji, tj. proizvodnji namje§taja, mogu se o-

dekivati bolji rezultati poslovanja i bolji efekti na Izvoznom

planu, tek kada 6e razvoju proizvoda biti osigurano zapazeno
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mjesto u poslovnoj politici proizvodne organizacije. Kompleksnim
pristupom, u ukupnim aktivnostima proizvodne organizacije, raz-
voju proizvoda, kojem prethode faze istrazivanja, mozemo osigu-
rati bolje poslovne rezultate na domacem i inozemnom trzistu te

maksimiranje dohotka. Takav pristup razvoju trazi vece ulaganje,
povezan Je s vecim rizikom, trazi kontinuirani i dugotrajniji
struSni rad na razvoju proizvoda. Uspjeh u takvom razvoju proiz
voda daje ve6e financijske efekte od poJedinaSnih pokusaja ra-
cionalizacije. Sve ve6i utjecaj trzi§ta na uvjete privredivanja
proizvodnih organizacija neminovno 6e inaugurirati takav pri-
stup razvoju proizvoda, sto u danaSnJim uvjetima privredivanja
Jo§ nije slufiaj. Iz primjera racionalizacije konstrukcije i po-
bolJ§anJa kvalitete metalne stolice u proizvodnji moze se zaklju—
6iti

— Veci efekti u plasmanu proizvoda ostvaruju se kroz kompleksan
pristup razvoju proizvoda.

- Ispitivanje kvalitete namjestaja treba vrsiti u svim fazama

razvoja od prototipa, izlaznog prototipa, 0-te serije do serij-
ske proizvodnje.

Ispunjenjem naprijed navedenib uvjeta u razvoju proizvoda mogu se
oSekivati originalnija rjesenja proizvoda, koji 6e posjedovati
ve6u konkurentnost i akumulativnost na domacem i inozemnom tr£i—
Stu, Sto dokazuje sve ve6i broj u praksi pozitivnih primjera.
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ZAHTJEVI ZA ViSOM KVALITETOM NAMJESTAJA I

IX)BIVANJE ZNAKA KVALITETE'

Anika LOGAR, dipl. ing.
"Alples" Zelezniki

Edo PREVC, dipl, ing.
Lip Bled

1.0. UVOD

Dizan^e kvalitete proizvoda ̂ edsn je od glavnih ciljeva, koji su
bili sadrzani u drustvenom planu razvitka S.R. Slovenije. Na os-

novi toga - Raziskovalna skupnost Slovenije izradila je plan glav
nih smjernica, od kojih Je u poglavlju "poboljsanje organizacije

proizvodnje" unesena i kontrola kvalitete i podizanje kvalitete

kao sredisnji problem, ko^eg treba rije§iti putem istrazivanja.

Jugoslavenska drvna industrija je u osnovi predimenzionirana i ima

zagarantiranu evo^u egzistenci^u samo u situaciji jake trziSne

konjunkture. Tr2i§ne oscilacioe u proteklim godinama pokazale su,

da ve6 minimalne promjene u kupovnim i kreditnim uvjetima mogu

zadati naSoJ drvnoj industriji Jak udarac. Ta karakteristika uka-

zuje na zavisnost od modnih trendova za proizvode drvne industri-

je, koji 8 kvalitetom mnogo pute nemaju nicega zajednifikog. Zaista

kvalitetan i upotrebljiv proizvod ima zagarantiranu egzistenciju

i u losijim trziSnim uvjetima, ako ne na domacem trzistu, onda u

izvozu.

Standard u osnovnoj kvaliteti namjestaja u Jugoslaviji samo dje-

lomi6no stiti potroSaSa, jer se u propisima govori. samo o kon-

strukcijjskoJ i povrSinskoj obradi proizvoda. Kvalitetan proizvod
mora imati jos mnoge druge kvalitete,. kao estetske, antropometrij-

ske, ergonomske, funkcionalne i dr.

Hjerila za visu kvalitetu proizvoda do sada kod nas nisu bile iz-
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radena. PotroSaS se kolebao izmedu modnih tokova, cijene i propa
ganda. StruSnih mjerila za selekciju kod izbora namjestaja na na-
§em tr2iStu nije bilo.

Znak kvalitete unio bi na nase trXiSte novu vrijednost. Na Jednoj
strani stimulirao bi proizvodace za podizanje kvalitete i napre-
dak proizvodnje, a na drugoj strani dizao bi opci likovni nivo
proizvoda i §titio potrosafia. Na kraju Stitio bi i proizvodaSa,
Jer bi se na trziStu pojavila normalna uravnotezenost izmedu kva

litete proizvoda i cijene.

Radna grupa^ koja Je preuzela istraSivafiki zadatak povezan sa za—
htjevima za viSu kvalitetu namje^taja, a time i dobivanje znaka
kvalitete, po6ela Je radom 1980. godine. Najprije Je obradila
analiti6kl dio , u kojem Je pregledala postojece stanje istrazi-
vanja i metodologiju o dodjeljivanju znaka kvalitete u Jugoslavi-
Ji i Evropi. Isto tako napravljen Je pregled evropskih nacional—
nib standards i prijedloga ISO standarda. Pregledani su i svi po—
stojefii organizacijski postupci za dobivanje znaka kvalitete. U
godini 1981. pokuSavalo se postaviti osnove za kodifikaciju na-
mjefitaja i kvalitativne grupe namjeStaJa. Postavljene su i osno
ve za kriterije pri dodjeli znaka kvalitete.

2.0 SISTIMT ZA OCJEMJIVANJE USKLABINOSTI KVALITETE

I DODJELJIVANJE ZNAKA

2.1 Posto.jeci sistemi i naSe mogu6nosti

Visoka kvaliteta znaci osiguranje stalnosti nadprosjefinog nivoa
kvalitete proizvodnje i nadprosjeSne razine kakvoce gotovih pro
izvoda. Da bi osigurali stalnost kvalitete proizvoda, potrebno
Je da postoji sistem, koji efikasno, kontinuireno prati i ocje-

njuje uskladenost s torn razinom kvalitete. Takav sistem, pored

toga, mora imati drustveno i Javno priznanje. Analiza tog pi-

tanja u privredno razvijenim zemljama Evrope pokazala je, da

su osnovne vrste sistema, a gdje je ukljucen i namjeStaJ, vrlo
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razlicite. Prakticki u svakog zemlji je to drugacije i refleks je

drustveno-ekonomskih potreba, Radi se o odredenoj politici i in-

teresu unapredenja kvalitete proizvoda i usluga. Kada se radi o

interesima za afirmiranje dobrog najnjesta;ja, evidentno je, da su

u nekim zemljama nadvladali opci i ,zajedni6ki interesi i tamo su

formirane organizacije koje upravljaju slstemom na nacionalnom

nivou. ̂  drug© strane, u nekim zemljama, unapredivanje kvalitete

razvija se parcijalno. U takvim prilikama pojedina poduzeca te-

ze da formiraju evoj robni znak ili pak pojedine organizacije za

ispitivanje ili pojedina udruzenja nastoje okupiti sto vise proiz-

vodaca u parcijaln© sisteme (granski proizvodi, srodni proizvodi,

specijalni proizvodi), gdje je uveden znak ispitivanja odnosno

znak kvalitete za neku specificnu karakteristiku#

Opcenito, gledano kod namjestaja uredeno je tako, da se koristi

zakonska mogudnost kolektivnog robnog znaka, odnosno kombinacija

naznadenih. U pojedinim zemljama su za namjestaj realizirali

znak uskladenosti sa standardima* Kada se radi o interesima za

afirmiranje dobrog namjestaja, bilo bi dobro, da i kod nas izra-

dimo sistem koji se osniva na principima jedinstvene jugoslaven-

ske kolektivne robne oznake# U nastavku ce se prikazati funkcio-

niranje i osnovne odredbe po uzoru na druge, gdje je takav sistem

uspjesno realiziran na nacionalnom nivou (shema sistema u prilo-

gu 1)-

Osnovni dinioci u sistemu su radne organizacije kao potencijalni

interesenti za visoku kvalitetu, privredne komore ili specijalni

zavodi kao upravljadi. Konacno, zajednice za unapredenje kvali

tete, kao nosioci sistema, dodjeljuju pravo za oznacavanje pro

izvoda sa znakom kvalitete. Nase zakonodavstvo omogucuje da se

naznaceni sistem moze organizirati, i to na dva nacina: prema

Zakonu o zastiti patenata, tehnickih unapredenja i znakova ras-

^oznavan^ja (Sluzbeni list SFRJ br- 3^/81).

2.2 Formiran.ie zaht.ieva za kvalitetu i razinu kvalitete

Opci zahtjevi za kvalitetu su predmet osnovnog samoupravnog spo-
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razuma koji sadrzi osnovna nacela i uvjete za kvalitetu. Zahtje-
vi su obvezni i vrijede za sve vrste proizvoda:

lo Proizvod mora zadovoljiti sve one vaznije zahtjeve koji pred-
stavljaju kompleks proizvoda i Izrazavaju njegovu kvalitetu.
Nije dovoljno da se daju same neke pojedinacne karakteristike
kvalitete.

2. U zahtjevima mora biti navedena grupa primjene koja je objek-
tivne (mjerljiva tehnickom i fizikalnim Jedinicema) i subjek-
tivne prirode (opis potrebe po udobnosti i drustvenog stanja).
Naglasiiti treba objektivne zahtjeve primjene (funkcionalnost,
trajnost, odgovarajuci materijal) koji potvrduje navedene oso-
bine.

3* Primamo znacenje imaju zahtjevi iz oblasti zastite cov;jeka i
njegove sredine, pa zato treba uzimati u obzir sve moguce po-
Jave koje pri upotrebi nastaju.

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

3® Nivo kvalitete (rezim kriterija) mora biti visi od prosjecnog.
Razina zahtjeva za kvalitetu mora biti realna, tj. u skladu s
razvijenoscu tehnike proizvodnje, ekonomski ostvarljiva i da
odgovara potrosacu. Ukratno, nivo treba prilagoditi drustve—
nom nivou i njegovim potrebama. Proizvodaci se slobodno opre-

djeljuju, na osnovi strucne analize, za osvajanje visoke ra-
zine kakvoce proizvoda, sto zavisi od njihove poslovne poli-
tike i ekonomskog postavl^janja praga kvalitete.

Za n^jestaj, Zajednica posebnim zahtjevima za kvalitetu formira

detaljne uvjete kvalitete. Obicno se opci i posebni zahtjevi za
kvalitetu, s kriterijima m^erenja, navedu u tehnicSkoj dokumenta-
ci^ji - u katalogu zahtjeva.
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2-3 fformiran.ie uv.ieta i postupka oc.1en.iivan.1a kvalitete

Osnovno nafielo Je odrzavati stalan nivo kvalitete namje§taja od-
nosno ravnomjemost 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 u proizvodnom procesu vrsi sam proizvo-

da6 svojom tvomickom tehnicko-kontrolnom sluzbom,

- indirektna kontrola koju vrsi zajednica za kvalitetu (utvrduje

stvamo stance uvjeta u organizaciji proizvodaca). Ovu kontrolu

vrSi ovlascena nadzoma organizacija (nadzor vjerodostojnosti
direktne kontrole, laboratorijsko provjeravanje osobine proiz-

voda) •

Na taj nacin je osiguran mnogostrani sistem pracenja ostvarenja

uvjeta za kvalitetu i osiguravanje viseslo^ne odgovomosti za po-

uzdanost objavljenih podataka. U ovom sistemu, od posebnog ;je zna-

6enja uklju6enje proizvodaca u kontrolni'sistem, Jer time odgovor-

nost dobija Jo§ vecu tezinu. Rezultati postignuti u Zapadnoj Nje-

mackoj i Austriji dovoljan su dokaz opravdanosti uvodenja direkt

ne kontrole i osobne angaziranosti proizvodaca. Smatra se da si

stem koji nema ukljucenu direktnu kontrolu nije dograden. Kod ta-

kvih sistema cesto nastaju smetnje iz razlicitih razloga (zbog

shvadanja sto je provjerena kvaliteta, prijenosa odgovomosti na

vanjske faktore, problems pri rjesavanju reklamacija, troskova

koji prekoracuju prag ekonomske kvalitete i dr.).

Komisija nadzome organizacije kontrolira organiziranost i funk-

cioniranje tvomidke kontrole. Ona kontrolira da li Je upotrije-

bljen prvovrstan materijal, da li iz proizvodnje izlaze samo prvo-

vrsni proizvodi, odnosno, da li su odbaceni svi proizvodi koji

ne odgovaraju propisanim zahtjevima.

Podaci tvomicke kontrole se kontinuirano i tocno upisuju u odgo-
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varaju6e kontrolne knjige* S obzirom na karakter proizvodnje i ve-
liSinu grupe proizvoda, nadzoma prganizacij.a odlufiuje o potrebnoj
yremenskoj ucest.alosti pregleda stanja i podataka (najmanje dva
puta godiSnJe). Kbntrola konacnog proizvoda vrSl se u laboratori-
ju nai^manje dva puba godisnje. Nadzoma organizacija uzima uzorke
nenajavljeno. Najkradi rok za oc^en^ivanje svih uv^jeta u direkt-
noj i indirektnoj kontroli namjestaja je jedna godina. Proizvodac,
u torn roka, dobija prvo pravo na obiljeSavanJe znakom kvcd.ltete.

2.4 Stupan.i pouzdanoati kvalltete

lako neki proizvod nosi znak kvalltete-, time jos nije zagarantira-
na pouzdanost kvalltete. Ne smiju obmanjivati oznake kvalitetno,
prekontrolirano, komfomo :itd., lako proizvod nosi razne oznake
kompleksno tehnicSke i pravne valjanosti. Time jos nema stvamu
upotrebnu vxijednost znaka. Ove oznake se vjerojatno odnose na ne—
ke karakteristike kvalltete, koje su provjerene jedanput godisn^e
na komadnom uzorku.

StupanJ pouzdanosti kvalltete proizvoda, oznacenog znakom kvallte
te, mnogo zavlsi od opsega 1 ranga zahtjeva, od opsega 1 rezima
Ispitiyanja, nadzora 1 kontrole.. Prema tome, potrebna Je detal^na
anallza svih- sastavnlh dijelova u cijelom slstemu, koja daje ill
anullra pravo na oznacavanje znakom kvalltete. Smatramo da se vi-
sokl stupanj pouzdanosti kvalltete posti2e na bazl jetinake ill
sll6ne sheme sistema (prilog 1), koji organlzacloski povezuje
sve odlu£uJu6e faktore s pozltlvnlm pravnira odredbama, da su za-
htjevl za kvalitetu 1 uvjeti ocjene usvojenl u Zatjednici za kva-
litetu, u opsegu koji je naveden u tockama 2.2 1 2.3.
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3.0 NEKOLIKO OSNOVNIH MJERTLA ZA TOIXTELJIVAWJE ZNAKA

KVALITETE ZA NAMJI^TAJ

5®1 Za znak; kvalitete moze konlnirirati svaki proizvod, koji je

zadovoljio osnovne kvalitete prema JUS-u.

3#2 Proizvod, ko^i konkurira za znak kvalitete, obvezno mora bi-

ti klasificiran u upotrebnu grupu (tabela 1).

3*3 Proizvodac namje§taja koji konkurira za dodjelu znaka kvali

tete, mora voditi stalnu knjigu direktne kontrole, koju po-

vremeno nadzire kontrola ovla§cene institucije,

3*^ Zahtjevi za unutrasnju direktnu kontrolu postavljeni su za

svaku upotrebnu grupu posebno.

3*3 Direktnu kontrolu vodi odgovoma osoba nadlezne sluzbe u os-

novnoj organizaciji, ili nadlezne sluzbe u radnoj organizaci-

Ji udruzenog rada (rukovoditelj kontrolne sluzbe GOUR-a ili

kontrolne sluzbe RO, rukovodilac razvoja, rukovoditelj labo-

ratorija itdo).

3#6 Odgovomu osobu za vodenje unutrasnje direktne kontrole odre-

duje proizvodaS,. ali ̂ e onda ta osoba i pravno odgovoma pred

zakonom*

3*7 Direktna kontrola proizvoda traje cij.elo vrijeme proizvodnje

proizvoda i poslije eventualnog dodjeljivanja znaka kvalitete,

3*8 Pravilan odnos izmedu mehanicke, funkcionalne i estetske kva

litete proizvoda jedan je od osnovnih uvjeta kod dodjeljiva-

nja znaka kvalitete.

a) Nedopustivo je da znak kvalitete ima proizvod, koji je po

mehanickim karakteristikama bez primjedbe, a ne dostize

funkcionalne i ostale zahtjeve za znak kvalitete, npr.

stolica, koja Je kvalitetno izradena i dostize visoku me-

hanicku cvrstocu, a ne pruza udobno i zdravo sjedenje, ne

jmoze biti nosilac znaka kvalitete).
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b) Ako proizvod ne dostiSe zahtijevanu mehani6ku cvrstocu, u

grupi u koju Je Tclasificiran, moze ponovo konkurirati za

grupUf gdje eu niid kriteriji (npr. stolica, koja je klasi-

ficirana u grupu — hoteli, javni objekti — dosti&e visoki

JTunkcionalni etupanj a ne i mehanifiki, mo£e se prekvalifici-

rati u grupu - stambeni boravisni prostor — ako dostize meha-

ni5ke kriterije za tu grupu* Proizvod mo£e tada imati znak
kvalitete za tu grupu).

c) Namjestaj, nosilac znaka kvalitete, koji Je klasificiran u
grupu — namjeStaJ za prijelazno doba (to znaSi, da ima dekla-
riran kra6i iivotni vijek — namjestaj za stanove solidamosti,

garsonjere itd.), mora u principu postifii slijede6e kriterije:
- osnovnu kvalitetu koja je propisana po JUS-u,

— op6a prov^jera proizvoda mora bit! veoma ostra*

(provjerava se upotrebljivost u naSim stambenim uvjetima)

^^.0 KRITEKtJI ZA DODJEUIVANJE ZNAKA KVALITETE

Proizvodi, koji konkuriraju za znak kvalitete, moraju se podvrci
slijedecim ispitivanjima:

010 Op6a provjera Oil Estetski 011-01 Stilska £isto6a
proizvoda zahtjevi 011-02 Likovna skladnost

011-05 Likovna i funkcio-
nalna vrijednost
detalja

011-04 Provjera imitacije

011-05 Preciznost izrade

011-06 Opci utisak

012 Funkcionalni 012-01 AntropometriSki
zahtjevi 012-02 Ergonomski

012-05 Terminologies izra-
za za dimenziee
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012-04 Punkcionalne mjere

012-05 Posebni zahtjevi

012-06 Izbor materijala
( s obzirom na
upotrebljivost)

013 Pedagoski
psiholoski
zahtjevi

014 Opca provjera
proizvoda

020 MehaniSka

provj era
proizvoda

021 Sigumost

022 Konstniktivna
cvrstoca

025 Konstruktivna
trajnost

024 Ugradeni
materijali

025 Preclznost
izrade

026 Klimatska
provjera

050 Povrsinska
provjera

proizvoda

051 Mehanicka

052 Kemijska

035 Toplotna

034 Bioloska

Po§to je poznato, da su estetski kriteriji, do neke inhere, rela-
tivni pojam, pokusali smo unijeti same neke od najosnovnijih uv-
Jeta. Nadalje, u Jugoslaviji je ogroman broj lose oblikovanih

proizvoda, koji granice s kicem. 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 opcom provjerom proizvoda, gdje su obuhvaceiii i estetski

kriteri;ji, iskljuciti najloslje oblikovane proizvode - tzv« kic,

Za sada su kriteriji umjereni. Vreraenom, kada nase sluzbe oblir-

kovanja dosegnu visi nivo, oni se mogu poostriti.
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010 opCa provjera proizvoda
{sasssssetsasssesssASSi

Oil ESTETSKE KRITERIJE provjerava institucija, koja o© i inace

ovlaScena za provjeru znaka kvalitete. Kod estetskih krite-

rija provjerava se;

011-01 Stilska ©istoca^proizyoda

Proizvod koji Je oblikovan u jednora od povijesnih stilova

(grcki, egipatski, rimski, romanicki, gotski, renesaneni,

(barokni ltd.), mora biti apsolutna kopija stila, ill moze

biti stiliziran do dozvoljenog stupnja.

011-02 Likovna skladngst prgizyoda obuhvaca:

- proporcionalnu skladnost proizvoda, koju provjeravamo s

obzirom na proporcionalne zakonitosti, koje su se formi-

rale u proteklim stoloecima i zadrzale su svo;Ju likovnu

vTijednost;

- skladnost boje materijala

Izbor boje o© P© z©ldi» all mora odgovarati lUnkcional-

nim i psiholoskim zahtjevima proizvoda. Skladnost boje

odreduje se pomodu zakonitosti spektra boje;

- skladnost upotrijebljenog materijala

Materijali se grupiraju s obzirom na njihov vizualni i

psiholoski ucinak u vise grupa: topli, hladni, lomljivi,

plasticni, teski, laki, itd. Ovdje se provjerava pravil-

na kombinacija materijala.

011-03

Proizvod, ko^i je oblikovan po zahtjevima naSeg vremena,
mora imati svoju osnovu u funkcionalnim i antropometrij-
skim zahtjevima covjeka i tehnoloskim mogucnostima mate—
rijala. Zbog toga moraju svi mogpci ukrasi na proizvodu
danasnjeg doba poteci iz funkcionalnih zahtjeva i konstruk-
tivnih mogucnosti materijala i proizvoda. Moraju mu biti
podredeni i imati svoju likovnu vrijednost (npr. ukras na
vratima ormara mora poticati iz neke funkcije. Nedopustivo
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Je, da okvirsku konstrukciju, jednostavno zamijenimo s

fUrniranom xvericom, na koju nalijepimo okvir, koji bi

imitirao tu konstrukciju.)

011-04 ?re|^ed_materij^a_s_obzirom_na^groyjeru_imitacija

1.0 Svaki upotrijebljeni materijal mora biti zastupljen

vlastitim tehnoloSkim i konstruktivnim osobinama i

ne smije imitirati druge (npr. plastika ne smije imi-

tirati drvo i slifino).

2.0 Dekorativni papiri i ostale prirodne zamjene za

nir mogu se upotrijebiti kao imitacija u slijededim

uvjetima:

2.1 Dekorativni papiri ili druge prirodne zamjene za

fumir moraju biti apsolutna kopija obradenog (oboje-

nog ili prirodnog) fumira, kao u boji tako i u struk-

turi gc<iova i porama. S oednostavnom optifikom provje-
rom struSna osoba ne moze ustanoviti imitaciju.

2.2 Dekorativni papiri i ostale prirodne zamjene za fav-

nir mogu imati samo pore drva ili su bez njih. Ne mo

gu imati teksturu drugih materijala, npr. tuSenog me-

tala*

2.5 Dekorativni papir moze imati pamo onu vrstu pora drva,

kojeg imitira (npr. dekorativni papir hrasta moie ima

ti samo pore hrasta, a ne npr. mahagonija).

2.4 Ako je dekorativni papir bez pora, a imitira fUmir

s porama, povrsinska obrada papira je takva, kakva

bi bila obrada fUmira bez nagla§enih pora (npr.

obrada s poliesterom).

5.0 Namoesta^), obraden dekorativnim papirom i ostalim pri-

rodnim zamjenama za fumir, moze dobiti znak kvalitete

s vidnom oznakom UMJE^^II MATERIJAL, ako inafie dostize

sve ostale uvjete za znak kvalitete.
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011-05 Prgcizno at ̂ izrade

Tu se provjerava samo vizualna Icvaliteta preciznosti izra-

de i kvaliteta namjeStaja. Na proizvodu ne smije biti:

- vidljivih gresaka na materijalima (gre§ke na fUrniru,

prirodne ill nastale pri tehnoloSkoo obradi, greske ko-

je prouzrokuju bioloSki agensi, ispadajuce kvrge i si.)

- vidljivih gre§aka povrSinske obrade

- nepreciznost spojeva i obrade rubova.

t  011-06 Opca oc.^ena proizvoda s obzirom na konacni estetski utje-

caj na potrosaca.

012 HJNKCIONALNI KRITERIJI

012-01 ;^trogometrijski_zaiitjeyi

U torn se dijelu analiziraju antropometrijski zahtjevi za

pojedinacne grupe proizvoda. To poglavlje bilo bi ustvari

pomoc i preporuka za projektiiranoe najnjestaja. U n^emu bi

bile sakupljene sve osnovne dimenzije, koje uvjetuou antro-

pometrijski zahtjevi covjeka i predmeta, a koje se upotre-

bljavaju. Projektiranje proizvoda o© veoma sirok pojam i

upotrebljivost proizvoda ne zavisi samo od po^jedinih di-

menzija eleraenata namjestaja. Bitan je pravilan odnos iz-

medu dimenzija, upotreba pravih materijala, konstrukcija i

slicno. Tek kvalificirana osoba moze naci pravi srednji

put izmedu antropometrijskih zahtjeva pravih materijala,

konstrukcije i Ijepote detalja. Mjere, same po sebi, kod

nekih proizvoda, nisu nikakva garancija za dobar proizvod.

Na osnovi antropometrijskih i ergonomskih zahtjeva daju se

neki osnovni gabariti funkcionalnih dimenzija za pojedine
proizvode. Tako u poglavlju

012-05 obraduje se te^inologija^izraza za dimenzije, a u poglavlju

012-0^ definiraju se fhnkcion^ne_dimenzije za svaki proizvod po-
sebno. Funkcionalnim kriterijima je dodano poglavlje o
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012-05 posebnim_ zaht jeyima za nelcu vrstu proizvoda. Tii Je rijed o
manjim detaljima, koji pove6avaJu upotrebljivost proizvoda.

Ako npr. uzmemo u obzir stolove za blagovanje^ neki detalji

povecavaju upotrebljivost stola - prevjes gomje plo<Se,

koji omogucava lakfie 6i§6enje, na6in pove6anJa stola, ob-

rada rubova. Ta grupa zahtjeva u kona6nom ponderiranju ne-

ma veliku teSinu.

012-06 UEOtreba_Eray^_materdjala s obzirom na higijenske zahtje-
ve, te sigumosne s obzirom na mogu6nost povrede (npr.

dje^ji namJeStaJ).

015 PEDAGOSkI I PSIHOIiOSKI ZAHTJEVI

Taj sklop zahtjeva specififian Je i dolazi samo kod nekih gru

pa namJeStaJa, kao npr. namJeStaJ za obdanifita, skolski nsr-

mJeStaJ, dafiki i studentski namJeStaJ, namJeStaJ za intemate,

namJeStaJ za stare ljude, bolnice i si.

OlA KONA^WA 0P6a OCJINA UPOTREBLJIVOSTI PEOIZVODA

Smatramo, da Je ta provjera Jedna od najvaznijih, Jer se tu

praktifiki provjerava upotrebljivost proizvoda (udobno sjede-

nje, pravilan odnos dimenzija stolice i stola itd.). Ve6 pri-

Je Je ukazano na problem kod projektiranja, gdje parcijalna

obrada razliSitih podruSja moze dovesti do pogreSnib rezul-

tata. U tom poglavlju provjerila bi se i ambijentalna upo

trebljivost proizvoda, poSto Je na naSem trziStu ogroman broj

predimenzioniranih i nepraktiSnih proizvoda.

020 mehaniCka provjera proizvoda
asaaBBBBBssawKSBSsBBssflBsasss

Osnova kod mehanickih provjera Je postoJe6i propis JU&-a, a

provjere su podijeljene na:

021 sigumosnu provjeru koja obuhva6a provjeru na stabilnost, ot-

pomost na vatru 1 slidno.
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022 Konstruktivna Svrstoca - probe su definirme za svaku grupu

nam^jestaja posebno. Na primmer, kod stoloVa za blagovanje pro-

vJeravaiDO horizon'tainu knibost^ vertikalnu ki^tost^ nosivost

piece.

023 konstruktivna tra.jnost - 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. 041. MJerilo trajnosti konstrukcije je smanjenje

krutosti nakon oredenog broja ciklusa (tabela 2).

U mehanickim prov^erama obradujemo x podrucje

024 ugradenih materi.jala, gdje se kontrolira vlaznost drva» a

kontrolira^u se i ostali ugradeni materijali, s obzirom na
konstrukcijske, higijenske i ostale zaht;jeve (npr. mogucnost
razvijanja bakterija kod kreveta u bolnicama, mogucnost na-
padanja biotifikih agensa i si-).

Ostali ugradeni materijali kontroliraju se vec u direktnoj
kontroli na osnovi atesta proizvodaca. To poglavlje obuhva-

6a i kontrolu materijala koji su stetni za Covjeka i prirodu
(jedan od glavnih problems u budu6im godinama bit ce, u na-

§00 preradivackoj industriji, problem iverica, njihove 6vi^
sto6e i oslobadanje formaldehida.

025 Preciznost izrade povecava konstrukcijsku cvrstocu. To6no
obradeni spojevi, pravilna obrada materijala, sve to poveca

va kvalitetu namjestaja.

026 Klimatska prov.jera veoraa Je znaSaona. U tom okviru bi se
provjeravao utjecaj centralnog grijanja, odnosno prijelaz
iz sezone grijanja u Ijetnu sezonu. U taj sklop klimatske
provjere ide i namoestaj za kupaonice.

030 povrSinska peovjera proizvoda
sias: = =jas = sas = = = a! = = = *« = = = = = « — = — —

Za osnovu uziraamo postojeci JUS za povrsinske probe, a dije-
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limo ih na

031 mehanidku prov.ieru^ koja obuhvaca otpornost prema udarcima,
provjeru tvrdoce povr§ine, otpornost na habanje itd-

052 kemi.isku prov.jeru, kojom provjeravamo djelovanje razlicitih

agensa na povrsinu namjestaja,

035 termicku prov.ieru

03^ biolosku prov.ieru

Kod namjenskih proizvoda, npr. kod djecjih namjestaja, net-

mjestaja za bolnice, provjerava se povrsina na mogucnost

otrovnosti povrsinskih materijala ili mogucnost razvijanja

bakterija na povrsini proizvoda-

Za ova razmatranja povrsinske provjere proizvoda, kao prim-

jar navodi se otpornost povrsina prema udarcima (tabela 5)*

Na kraju Ja prikazan i konacni pregled provjara s mogucim

vrednovanjem (tabela 4).

Zahtjevano vrednovanja proizvoda vrsilo bi se za svaku grupu pro

izvoda posebno. Kod nekih vrsta proizvoda pravilan odnos izmadu

dimanzija ima vecu vrijednost nego kod druge vrste, a isto tako

Ja i s ostalim zahtjevima. Ponderiran.ie zaht.ieva mora se prila^

godavati nam.ieni proizvoda# Ako uzraemo npr- dva proizvoda -

stolicu i ormar - odmah je vidljivo, da zahtjavi povazani s di-

menzijama imaju mnogo vecu tezinu kod stolica, nego kod ormara.

Kod stolica je vaznije da se na njoj udobno sjedi, nego da ja

neki detalj dobro likovno obraden- Kod ormara dat ca se ve6a- te-

zina npr. provjeri trajnosti otvaranja vratnih krila, a manja

i tolarantnija za dimenzije. Obratno, ako uzmemo u obzir namje-

staj, daklariran za kraci zivotni vijek (npr. namjastaj za sta-

nova solidamosti, namjestaj za ralade), daja se veca vrijadnost

funkcionalnosti i komponibilnosti, nego izvanredno visokoj kva-

liteti obrade.



se
e

U
O
I
M

m
a
 
}

3
P N
'
l
i
'

r
>
»
\
j
*

t
U
L

-
 i
-

-

•
i I

£
:
«

i

I
H
 S
*

ff
?
H

S
 5
*
£
 1

1
3
 3

»
?
i
 f

l
»

S
I

i
t
l
 
«
&
-

K
i
J
 i
s
e

B 
5
 9
 <
V
 S

1
n

3
^

»
£
v

9
.

I
s

n
1

■'I

P
B

O
IZ

Y
O

D
P

O
IB

nC
JS

 I
iS

Il
lJ

E
lll

0
1

0
1

 s
to

ll
e

*
 >

••
 m

a
le

o
a

0
1

0
2

 
S

to
ll
o

* 
•
 M

s
le

n
O

B
01

0^
 S

to
X

lo
* 
• 

na
al

on
on

 ■
> 

ru
ka

.0
10

4 
K

Lu
p*

 b
a

t 
n

ta
lo

n
a

01
0J

 K
lu

p
* 

a 
na

al
on

om
O

lO
C

. S
li'

IA
 a

 n
ta

lo
n

im
 a

t 
ru

ka
0

1
0

7
 P

o
lu

fo
ta

li
a

 b
a

t 
n

a
s
lo

m
 
a

t 
ru

k
»

i^
lO

v 
F

o
lu

fo
ta

lja
 a

 m
sl

o
n

o
a

 a
t 

ru
ka

0
1

0
0

-T
o

ta
lja

 b
a

t 
na

el
on

a 
ea

 r
u

ka

ei
ii:

 ?!
S;

j j;
/b

S
fJ

i5
iS

ni
*a

%
»

P
iu

s.
 V

lfi
a

a
^d

 a
 n

aa
lo

no
a 

a*
 r

uk
a

0
1

1
1

. K
u

tn
a

 f
o

ta
lj
a

fll
l
i
 T

a
b

u
ra

t
0

1
1

5
 
P

o
d

n
o

in
lk

O
llS

 D
ja

S
ja

 k
o

llo
a

 l
a

 a
bj

ad
oT

aa
ja

0
1

1
7

 
B

a
ra

k
a

 
a

to
ll
o

a

01
00

 l
U

K
TE

S
tA

J 
U

 8
JS

IE
X

R

02
01

_K
ra

T
at

 
«a

 
Ja

da
u 

oa
ob

u
Q

20
2-

K
r«

T
»t

 
ta

 d
ri

ja
 

oe
ob

a
02

0i
 E

ra
va

t 
na

 i
^c

02
O

l.O
3a

54
i l

cr
a*

at
Q

2Q
5.

K
Ta

va
t 

na
 r

a
a

kl
a

p
a

n
d

a
 M

02
Q

£l
.IO

ra
Ta

't 
na

 r
aa

kl
ap

aj
ija

 a
i

O
lO

TL
-P

om
od

rJ
. 
la

ia
j

C
2

0
2

-I
ib

d
ra

a
 

a
a

 
ia

d
n

u
 e

a
o

b
u

Q
2D

0-
IA

dr
ao

 
ta

 d
rl

ja
 o

ao
ba

02
00

 x
u

u
s
S

s
u

 t
k
 l
£

U
m

ja
dn

n 
aa

ob
a

S
rl

ja
 a

ao
ba

O
J
O

l-
S

to
l

0
}0

2
-S

to
l 

ta
 o

bl
ad

oT
tL

nj
a

O
JO

l-P
lB

ad
l 

a
to

l
Q

lQ
A

-i
a

lc
tU

o
g

rm
fr

kl
 a

to
l

O
^O

^-
K

o
n

fa
ra

n
e

lja
kl

 a
to

l
O

lO
&

 i
la

rl
n

l 
a

to
l

0J
07

 K
lu

b
a

ki
 a

to
l

0
1

0
a

.T
o

a
la

tn
l 

a
to

l
01

09
 a

to
ja

d
l 
p

u
lt

O
llO

-O
a

rT
la

n
l 
a

to
l

n
^
n1

 rt
t-

.n
l

03
00

 W
O

LO
n 
,
 P

O
T.

TO
VI

U
A

Q
l—

O
rm

ar
..C

40
2 

O
rm

ar
 a

 k
ll
in

la
 T

ra
tl
a

a
Jl

4
0

1
-3

a
n

d
u

k
iU

U
d

-O
b

la
a

a
-a

-K
^a

te
X

la
a

O
SC

q 
M

u
tl
c
k
i 

o
a

m
ja

fit
a

ĵ
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