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REZIME

Cilj ovog istrazivanja je da sakupi i analizira greske koje se javijaju u procesu foliranja PVC profila a
koje direktno utjecu na proces proizvodnje i kvalitet proizvoda. IstraZivanje je pokazalo koje su najcesce
greske koje se pojavijuju u procesu foliranja PVC-a. Pomocu Ishikawa dijagrama moguci uzroci
navedenih problema su definirani i klasificirani.

Kljuéne rijeci: Kvalitet, proizvodnja PVC stolarije, foliranje profila, Ishikawa dijagram

ABSTRACT

The aim of this research is to collect and analyze errors that occur in the process of profile foiling that
directly affect the production process and product quality. The research also showed the most common
errors that occur in the process of PVC foiling. Using Ishikawa diagram, the possible causes of these
problems are defined and classified.
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1. UVOD

Jos od davnina Covjek je smisljao nacine kako da poboljsa ono $to mu je priroda omogucéila. PVC
(polivinil klorid) je najzastupljeniji plastini materijal, od kojeg se proizvodi Sirok spektar
proizvoda. PVC je jedan od najstarijih vjestackih materijala koje je Covjek izumio, sa najduzom
historijom u industrijskoj proizvodnji. Pronalazak PVC-a vezuje se za viSe razlicitith mjesta i
vremena, nezavisnih jedni od drugih. Sredinom 20. vijeka proizvodnja ovog materijala je uzela
maha. Razvijali su se novi oblici ovog materijala, poboljSavale njegove karakteristike, a naro€ito
njegove primjene. Ovaj materijal je osvojio svijet, a svoju ogromnu primjenu je nasao i u modernoj
stolariji. Uoceno je da njegove karakteristike kao §to su otpornost na svjetlo, atmosferske utjecaje,
hemikalije, ekstremne temperature i dr. ¢ine ovaj materijal jako dobrim za primjenu u
gradevinarstvu. Tako je PVC dospio na tre¢e mjesto najprodavanijih plastika u cijelom svijetu. Mali
troskovi proizvodnje i izdrzljivost omogucili su mu primjenu u skoro svim industrijama svijeta.
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2. PVC STOLARIJA

Najmoderniji PVC profili su proizvedeni zavarivanjem profila prema zahtjevanim dimenzijama
i oblicima prozora. Za ojacavanje profila koriste se Celicne i aluminijske Sipke. Staklo se
odrzava u zlijebu lajsnama stakla koje djeluju kao spojnice. Ove lajsne za staklo se ekstrudiraju
na isti nacin kao glavni profili. Izmedu PVC-a i stakla je zaptivac napravljen od gume. Sve ove
osobine i rang mehanickih karakteristika omogucuju da PVC profili nude znacajne sigurnosne
dodavanja boje ili ukrasa profilu. Pristupacno, ali prakticki ne i najtrajnije, jer je folija osjetljiva
i na vremenske uvjete i na fizicka oSte¢enja. U slucaju ostecenja, prozor ispod folije je bijele
boje. Folija je obojeni dio prozora koji vidimo. To je tanka plasti¢na folija koja je nanesena na
PVC okvir i pruza boju i efekat zrna na prozoru. Folije su standardni nacin dobivanja obojenih
prozora i razlikuju se u cijeni.

Popularnost proizvodnje i upotrebe PVC stolarije vidi se i u tome $to se sve vise firmi iz Bosne
i Hercegovine orjentira na izvoz i stvaranje novih poslovnih prilika u EU, ¢ime dokazuju
kvalitet rada i ozbiljnost na trzistu.

3. UPRAVLJANJE KVALITETOM I ULAZNA KONTROLA

Upravljanje kvalitetom dio je strateskog planiranja kroz koje se definiraju dugoro¢ni ciljevi
organizacije i sredstva za ostvarivanje tih ciljeva. Vazno je implementirati strategiju upravljanja
kvalitetom kao proces kojim organizacija definira dugorocne ciljeve vezane za kvalitetu, te ih
povezuje s ostalim kadrovskim, marketinskim, financijskim i istrazivacko razvojnim ciljevima
u zajednicki poslovni plan cijele organizacije. Ne zamjenjuje procese kontrole kvalitete i
osiguranja kvalitete, ve¢ zahtjeva njihovo proSirenje, razvoj i kontinuirano unapredivanje.
Kontrola kvalitete svojim aktivnostima prati sve faze proizvoda ili usluge, a osiguranje kvalitete
implementira kvalitetu kao vodecu strategiju organizacije na nac¢in da menadzment definira
ciljeve kvalitete na svim razinama upravljanja [1].

Uloga ulazne kontrole kvaliteta je da u komunikaciji sa drugim procesima (nabavka, priprema
proizvodnje i sl.) obezbjedi usaglasenost svih materijalnih resursa neophodnih za proces
proizvodnje. Ova kontrola se moze odnositi na sirovine, materijale, poluproizvode i proizvode
koji se transformiSu ili ugraduju tokom procesa proizvodnje, ali i ostale ulaze u proces
proizvodnje kao §to su alati, uredaji, pribori, sredstva za rad, infrastrukturni elementi, energenti

itd [2].

4. TIPOVI GRESAKA TOKOM PROCESA FOLIRANJA PVC PROFILA

Prilikom proizvodnje PVC stolarije primjecene su greske koje su nastale tokom foliranja PVC-
a. Shodno tome, izvrSeno je prikupljanje podataka i analiza gresaka. Analiza je radena u jednoj
od vode¢ih firmi proizvodnje PVC stolarije u BiH. Podaci su prikupljani tokom 6 mjeseci. U
Tabeli 1. su prikazani tipovi gresaka koji su se pojavljivali u procesu foliranja PVC profila.
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Tabela 1. Tipovi gresaka procesa foliranja PVC profila

li:i.d' Tip greske Slika greske
Vazduh unutar
1 i,
folije
Folija preko
2 b
folije
3 Ispupcenja
4 "Balonci¢i" od
prajmera
Pogresna boja
osnove profila
5 .. o 1
koji se Salje na
foliranje
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6 Pucanje folije

Ostecenje
7 folije prilikom
udara
1
|
|
| |
Fizicka £
8 ofteéenja na g
glatu k\
&
L S

Tokom vremenskog perioda od 6 mjeseci pracene su ove greske. Procentualna koli¢ina
pojedinih gresaka prikazana je na Slici 1.

40%
36% B Foliranje profila - vazduh unutar folije

Ak m Foliranje profila- folija preko folije

3% W Foliranje profila ispupéenja
ES
"_.' 25% M Foliranje profila - baloncici od prajmera
= 21%
a
a 20% Pogresna boja osnove profila koji se salje
1 na foliranje
£ 15%
s 15% 13% H Pucanje folije {guli se)
S

m O5tecenje folije prilikom udara
10%
5%
3% 3% 4% W Fizicka o5tecenja na glatu
) - l . ' '
.‘ - I M Fizicka o5tecenja na foliji
0%
Vrsta greske

Slika 1. Analiza gresaka koje nastaju prilikom procesa foliranja PVC profila

164



Sa Slike 1. je vidljivo da najcesc¢e greske koje su se pojavljivale tokom 6 mjeseci su fizicka
ostecenja na glatu, vazduh unutar folije i ostecenje folije prilikom udara.

5. MOGUCI UZROCI GRESAKA PROCESA FOLIRANJA PVC PROFILA

Ishikawa dijagram predstavlja jednostavnu i vrlo korisnu metodu za sagledavanje moguc¢ih
uzroka koji dovode do posljedice/problema koji se analizira, a sve u cilju poboljSanja i
unaprijedenja poslovnih procesa u organizaciji. Vizualni prikaz uzroka koji ova metoda pruza,
olaksava analizu njihovog medusobnog odnosa i znacaja. On graficki ilustrira odnos izmedu
datog izlaza i svih faktora koji utjecu na izlaz.

Na osnovu prikupljenih podataka i analize greSaka procesa foliranja PVC profila uraden je
Ishikawa dijagram na kojem su prikazani i klasificirani moguci uzroci gresaka.
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Slika 2. Ishikawa dijagram mogucih uzroka gresaka procesa foliranja PVC profila
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6.ZAKLJUCAK

Na osnovu prikazanih rezultata mozemo reci da je vidljiva velika raznolikost gresaka koje se
pojavljuju tokom procesa foliranja PVC profila. NajceS¢e greske su: vazduh unutar folije
("balonci¢i") i ostecenje folije usljed udara. Na osnovu sprovedene analize mozemo vidjeti
koliki utjecaj proces foliranja ima na kvalitet odvijanja procesa kao i kvalitet finalnog
proizvoda. Da bi se izbjegli gubici i stablizirao proces, potrebno je poduzeti odgovarajuce mjere
za poboljSanje da bi se navedeni problemi izbjegli ili barem minimizirali.
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