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Izvod

Ovaj rad opisuje sistem upravljanja kvalitetom u kompaniji ATB FOD DOO Bor, koja je
specijalizovana za proizvodnju proizvodne opreme, ostalih masina za opStu upotrebu i
pripremu tehni¢ke dokumentacije. Prema IMS politici, KMS - 1SO 9001, EMS - ISO
14001, OHS - 18001, EnMS - 50001 su sastavni delovi/komponente politike kompanije.
Politika se zasniva na upotrebi standarda i njihovom stalnom unapredenju u svakom
pojedinom procesu. Koriste¢i primer iz prakse, autor ¢e predstaviti sistem osiguranja
kvaliteta koji se sastoji od niza postupaka, napomena i izvesStaja definiranih u QMS
procedurama za ulazna, procesna i izlazna ispitivanja.

Kljuéne re¢i: QMS, kontrolni plan, Garancija kvaliteta, SRPS 1SO 9001, SRPS 13445-5,
Izvestaj o kontroli

1. O PREDUZECU

Pun naziv analiziranog preduzec¢a u radu je ATB FOD DOO Bor. Sediste preduzeca je u
ulici Porda Vajferta 16 u Boru (Srbija). Preduzeée ima 251. Zaposlenog i spada u grupu
velikih pravnih lica. ATB FOD DOO se bavi proizvodnjom opreme i rezervnih delova,
inZenjeringom, izgradnjom investicionih objekata i postrojenja, remontom elektri¢nih
masina, projektovanjem i izradom tehnicke dokumentacije.

Preduzece je nastalo kao novoformirano preduzece jedinog osnivaca ATB SEVER a.d.
Subotica. ATB SEVER je novoformirano preduzece registrovao kod Agencije za privredne
registre 17.04.2008.godine. Dana 13.05.2008. godine ATB FOD DOO je zapoceo sa
radom, a 15.05.2008. u Registru privrednih subjekata, registruje se osnivanje ogranka ATB
FOD DOO - OGRANAK PROIZVODNJA BOR, sa sediStem u Boru.

Sirok proizvodni program, internacionalni standardi, visok kvalitet i poslovni i sopstveni
tehnicki razvoj omogucuju dobru poziciju na trzistu za ATB FOD DOO.

ATB FOD DOO poseduje raznovrsne masine, klasi¢ne 1 sa numerickim upravljanjem za
sve vrste masinske obrade. Preduzece za projektovanje, konstruisanje i izradu tehnoloske
dokumentacije koristi najsavremenije software kao Sto su SolidWorks, Eplan, 1-Deas, Sto
omogucava postizanje visokog kvaliteta krajnjih proizvoda koji zadovoljavaju i najstrozije
standarde (zvani¢ni sajt preduzeca).

2. OBEZBEDIVANJE KVALITETA U ATB FOD

Obezbedenje kvaliteta u proizvodnom procesu ATB FOD Bor, predstavlja skup svih radnih
I organizacionih poteza koji garantuju da proizvodi poseduju karakteristike kvaliteta

* Rad saopsten na XV Studentskom simpozijumu o strategijskom menadZmentu
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zahtevane tehnickom i tehnoloskom dokumentacijom i moguénostima privrede regiona ili
zemlje.

Obezbedenje kvaliteta u preduzecu ukljucuje sve etape rada, kao §to su: planiranje, izrada
tehnicke dokumentacije, proizvodni proces, merenje i kontrola u proizvodnji, testiranje
proizvoda, pakovanje, dostava i servisiranje proizvoda.

2.1. QMS procedura

QMS procedura (engl. Quality Management System) reguliSe odgovornosti, aktivnosti i
nosioce aktivnosti koje se sprovode prilikom kvalitativnog i kvantitativnog prijema
proizvoda, kontrole proizvoda u toku procesa, zavrSnog kontrolisanja i ispitivanja u cilju
potvrdivanja da su proizvodi i procesi usaglaseni sa specificiranim zahtevima.

QMS procedura se primenjuje u svim podru¢jima ATB FOD DOOQO. Podru¢je primene se
odnosi na procese i proizvode/usluge za koje je uspostavljen IMS u skladu sa standardom
SRPS ISO 9001. Za primenu ove procedure odgovoran je Sef obezbedenja kvaliteta.

Prema politici IMS (integrisanih sistema menadZzmenta QMS - 1SO 9001; EMS - I1SO
14001; OHS - 18001; EnMS 50001) je sastavni deo poslovne politike ATB FOD DOO i
zasniva se na primeni i stalnom unapredenju navedenih standarda u svim procesima.
Standard je dokument utvrden konsenzusom i donet od priznatog tela kojim se za opStu i
viSekratnu upotrebu utvrduju pravila, smernice ili karakteristike za aktivnosti ili njihove
rezultate radi postizanja optimalnog nivoa uredenosti u odredenoj oblasti (Zakon o
standardizaciji, 2009).

ISO 9001 je medunarodni standard koji definiSe zahteve za sistem upravljanja kvalitetom
(QMS). Organizacije koriste standard da pokazu sposobnost da dosledno obezbeduju
proizvode i usluge koji zadovoljavaju korisnika i regulatorne zahteve. To je najpopularniji
standard u ISO 9000 seriji i predstavlja temelj za uspostavljanje integrisanog sistema
kvaliteta. ISO 9001, prvi put je objavljen 1987. godine od strane Medunarodne
organizacije za standardizaciju (ISO) (Uvod u standard 1SO, 2015). ISO 9001 postaje
obavezujuéi za organizaciju ako (Zivkovié¢ & Pordevié, 2014):

- je eksplicitno izraZzen u ugovoru izmedu organizacije i njenog korisnika,

- Jedrzava ovaj standard ili njegove delove uvrstila u regulativu,

- se organizacija kandidovala za, ili je pak, zasluzila sertifikat kroz ocenu preko trece

strane,

- zeli da u€estvuje na tenderu na kome se to zahteva.
ISO 14001 je medunarodni standard koji postavlja zahteve za sistem upravljanja Zivotnom
sredinom. Pomaze organizacijama da poboljSaju svoje ekoloske performanse kroz
efikasnije koriS¢enje resursa i smanjenje otpada, dobijaju¢i konkurentsku prednost i
poverenje potrosaca (Sta je 1SO 14001?).
OHSAS 18001 (engl. Occupational Health & Safety Assessment Series) je standard koji
definiSe zahteve za sistem menadzmenta zdravljem i bezbednos¢u na radu. Zastita zdravlja
na radu je namenjena organizacijama koje su svesne znacaja bezbednosti zdravlja svojih
zaposlenih 1 stalno nastoje da unaprede i odrzavaju nivo fizicke, mentalne i druStvene
bezbednosti radnika svih zanimanja kao i sprecavanje njihovih povredivanja.
Implementacijom ovog standarda, preduzece stiCe poverenje zainteresovanih strana
uveravajuci ih da je rukovodstvo opredeljeno da ispunjava zahteve iz politike zaStite
zdravlja i bezbednosti na radu, da je naglasak na preventivi, a ne na korektivnim merama,
da je moguce pruziti dokaze o tome da se OHSAS odnosi na celu organizaciju, a ne samo
na procese za koje postoje zakonski propisi ili zone velikih rizika, i da koncepcija OHSAS-
a uklju¢uje proces stalnog poboljsavanja (Sta je OHSAS 18001?).
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EnMs 50001 (engl. Energy management) efikasno Kkoris¢enje energije pomaze
organizacijama da uStede novac, kao 1 da pomognu u ocuvanju resursa i borbi protiv
klimatskih promena. ISO 50001 predstavlja standard koji podsti¢e organizacije u svim
sektorima da efikasnije koriste energiju, kroz razvoj sistema upravljanja energijom (ISO
50001 Energy management).

3. XMR KONTROLNA KARTA

Kontrolne karte predstavljaju jednu od osnovnih alata kvaliteta. Kontrolne karte prikazuju
hronolosku sliku promene varijacija odredene karakteristike kvaliteta koja je izmerena u
nekom procesu. Glavni cilj njihove primene je identifikovanje posebnih odnosno pripisivih
uzroka varijacija u procesu, odnosno omogucavaju pravljenje razlike izmedu pripisivih 1
prirodnih varijacija u procesu.

XMR kontrolna karta pripada grupi numerickih kontrolnih karata. Kriterijum za izbor je da
je n=1 to prakti¢no znaci da je veli¢ina uzorka u seriji jednaka jedinici. Na horizontalnoj
osi XMR kontrolne karte nalazi se vremenska dimenzija, odnosno redosled merenja po
vremenskoj jedinici (redni broj uzorka), dok su na vertikalnoj osi predstavljene izmerene
vrednosti posmatrane karakteristike kvaliteta. XMR karta osim ovoga sadrzi i liniju
centralne tendencije odnosno centralnu liniju koja predstavlja prosecnu vrednost
karakteristike kvaliteta koja odgovara stanju statisticke kontrole i oko koje se grupisSu
numericki podaci. XMR kontrolna karta sadrzi i granice koje se predstavljaju u vidu dve
horizontalne linije koje se utvrduju po odredenim obrascima. XMR kontrolna karta se
sastoji od “X” karte odnosno karte individualnih vrednosti i “MR”karte odnosno karte
pokretnih raspona. Karta individualnih vrednosti stvara sliku o tome kako se sistem menja
tokom vremena i donosi se zakljucak da li je proces pod statistickom kontrolom odnosno
da li je stabilan. Obrasci za izracunavanje donje (DKG) i gornje granice(GKG):

MR

GKG, =X +3-
X dz (1)
DKG :ia%-};—R (2)

Karta pokretnih raspona uporeduje varijabilnost izmedu dve tacke odnosno predstavlja
apsolutnu vrednost razlike izmedu uzastopnih merenja. Obrasci za izraCunavanje donje
(DKG) i gornje granice (GKG) (Pordevi¢ & Arsi¢, 2017):

GKG_ =D, - MR @3)

DKG__ =D, - MR (4)

ME.

Za potrebe ovog rada koris¢en je Sigmazone softver pomocu kojeg su predstavljeni
graficki prikazi dobijenih rezultata.

4. DEFINISANJE PROBLEMA | RESENJE PROBLEMA

U toku jednog meseca ATB FOD DOO je za potrebe svog kupca proizveo 6 komada
Ku¢ista statora (Slika 1). Stator je nepokretni deo elektricnih masina koji ima svoje
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kuciste. Kuciste statora je sastavljeno od velikog broja elemenata Cije su dimenzije jasno
propisane sa odredenim granicama tolerancije po specifikaciji. Budué¢i da je ovo
maloserijska proizvodnja po kriterijumima za izbor doneta je odluka da se izradi XMR
kontrolna karta odnosno da se prate varijacije u procesu za 3 elementa koji su odabrani
zbog svoje vaznosti kako bi se utvrdilo da li je proces pod statistickom kontrolom.
Elementi, odnosno, dimenzije koje su odabrane, prikazane su na Slici 2 zelenom, odnosno,
crvenom bojom.

3t

Slika 1. Kudiste statora

Za potrebe ovog rada izabrane su 3 najvaznija elementa koji ¢e biti predmet proracuna
(Slika 2) i prikaza kroz xMR kontrolnu kartu.
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Slika 2. Oznacene mere elemenata koji su odabrani za pracenje varijacija u procesu
pomoc¢u XMR kontrolne karte

Osnovne karakteristike Elementa 1 su prikazane u Tabeli 1, i imaju slede¢e dimenzije:
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966 +-0,13 i hl 966 +-0,13. U Tabeli 1 kolona n predstavlja redni broj kucista statora,

kolona X; predstavlja izmerenu dimenziju Elementa 1, kolona MR predstavlja apsolutnu
vrednost razlike sledece i prethodne mere.

Tabela 1. Parametri Elementa 1

n Xi MR
1 966,10 -
2 966,05 0,05
3 966,05 0
4 966,05 0
5 966,05 0
6 966,05 0
Y 5796,35 0,05

Na Slici 3a) i 3b) je predstavljen graficki prikaz dobijenih rezultata primenom X karte za
Element 1.

966,12 - Individuals Chart
966,1 -
e | 4C1 =966.084933
966,06 - = 8333
966,04 - * * ¢ ®
966,02 - CCL=066,031733

966 -
965,98

1 2 3 4 5 6

Slika 3.a) X karta za Element 1

Moving R Chart
0,06

0,05 \
0,04 7 UCL=0.03267

0,03 -
0,02 -

0,01 | a==ENS0.01

0 - ¢ ¢ ¢
0,01 - 1 LCL=0,0 4 5 6

Slika 3.b) MR karta za Element 1

Na osnovu Slike 3a) moze se zakljuciti da proces nije pod statistickom kontrolom jer prva
tacka prelazi GKG. Takode, i na osnovu Slike 3b) moze se zakljuciti da proces nije pod
statistickom kontrolom jer druga tacka prelazi GKG. Graficki prikaz dobijenih rezultata
Elementa 1 uraden pomocu softvera Sigmazone.

Osnovne karakteristike Elementa 2 su prikazane u Tabeli 2, i imaju slede¢e dimenzije:

298 -1 1 D8 298 0-1. U Tabeli 2 kolona n predstavlja redni broj kucista statora, kolona X;
predstavlja izmerenu dimenziju Elementa 2, kolona MR predstavlja apsolutnu vrednost
razlike sledece i prethodne mere.
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Tabela 2. Parametri Elementa 2

n Xi MR
1 297,5 -

2 297,5 0

3 298,7 1,2
4 297,4 13
5 297,52 0,12
6 297,7 0,18
> 1786,32 2,8

Na Slici 4a) i 4b) je predstavljen graficki prikaz dobijenih rezultata primenom X Kkarte za
Element 2.

Individuals Chart
800 UCI =299 2096
299

298 1 W‘
297 -

296 “TCr=796,2302
295 -
294 T T T T T
1 2 3 4 5 6
Slika 4.a) X karta za Element 2
Moving R Chart
2 UCl =1,8295

Slika 4.b) MR karta za Element 2

Na osnovu Slike 4a) moze se =zakljuéiti da je proces pod statistickom kontrolom jer
nijedna tacka ne prelazi DKG i GKG. Takode, i na osnovu Slike 4b) moze se zakljuciti da
je proces pod statistickom kontrolom jer nijedna tacka ne prelazi DKG 1 GKG. Graficki
prikaz dobijenih rezultata Elementa 2 uraden pomocu softvera Sigmazone.

Osnovne karakteristike Elementa 3 su prikazane u Tabeli 3, i imaju slede¢e dimenzije:
38+- 0,11 hl1h738+-0,1. U Tabeli 3 kolona n predstavlja redni broj ku¢ista statora, kolona
X; predstavlja izmerenu dimenziju Elementa 3, kolona MR predstavlja apsolutnu vrednost
razlike sledece 1 prethodne mere.
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Tabela 2. Parametri Elementa 3

n Xi MR
1 37,95 -
2 38,00 0,05
3 38,00 0
4 38,00 0
5 38,00 0
6 38,05 0,05
> 228,02 0,10

Na Slici 5a) i1 5b) je predstavljen graficki prikaz dobijenih rezultata primenom X Kkarte za
Element 3.

Individuals Chart
38,1
3805 LIC| =38 0532
38 ? ¢ ¢ .4
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37,85 T T T : :
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Slika 5.a) X karta za Element 3
Moving R Chart
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Slika 5.b) MR karta za Element 3

Na osnovu Slike 5a) moze se zakljuciti da je proces pod statistickom kontrolom jer
nijedna tacka ne prelazi DKG i GKG. Takode, i na osnovu Slike 5b) mozZe se zakljuéiti da
je proces pod statistickom kontrolom jer nijedna tacka ne prelazi DKG 1 GKG. Graficki
prikaz dobijenih rezultata Elementa 3 uraden pomocu softvera Sigmazone.

5. ZAKLJUCAK
Cilj ovog rada je da na realnom primeru u maloserijskoj proizvodnji prikaZe varijacije u

procesu pomocu XMR kontrolne karte. XMR karta je jednostavna za upotrebu, lako se
tumace dobijeni rezultati i vrlo je pregledna.
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QUALITY CONTROL PROCEDURES FOR THE PRODUCTION OF
A STATOR HOUSING

Nikola Ciri¢
University of Belgrade, Technical faculty in Bor, Engineering Management Department
Bor, Serbia

Abstract

This paper describes a quality management system in ATB FOD DOO Bor company,
which specializes in production of manufacturing equipment, other general — use machines
and preparation of technical documentation. According to the IMS policy, QMS - ISO
9001, EMS - ISO 14001, OHS - 18001, EnMS - 50001 are integral parts/components of
the company’s policy. The policy is based on the use of standards and their continuous
improvement in each and every process. Using a real — life example, the author will
present quality assurance system consisting of a number of procedures, notes and reports
defined in QMS procedures for input, process and output tests.

Keywords: QMS, Control plan, Quality assurance, SRPS I1SO 9001, SRPS 13445-5,
Control report
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