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REZIME 
U radu je ispitivan kvalitet trpezarijske stolice preko tri funkcije kvaliteta: kvalitet konstrukcije, kvalitet 
izrade i pouzdanost kvaliteta u eksploataciji. Kvalitet konstrukcije i kvalitet izrade su praćeni 
neposredno u procesu proizvodnje  Dat je prikaz svih detalja ulazne, međufazne i završne kontrole za 
navedenu stolicu. Pouzdanost kvaliteta u eksploataciji je praćena u laboratorijskom ispitivanju po dva 
standarda: BAS EN 1728:2014 BAS EN 1022:2009. 
Na osnovu sprovedenih analiza i ispitivanja može se konstatovati da proizvođači namještaja treba da 
vrše kontrolu kvaliteta svih novih proizvoda u ovlaštenoj laboratoriji. Nije dovoljno samo nadzirati 
proizvode, da bi se otkrile greške, već kvalitet treba ugraditi u proizvode. U cilju zaštite kupca i 
plasiranja sigurnih proizvoda, ispitivanje kvaliteta stolice treba da se vrši prije nego što stolica dođe 
na tržište.  
 
Ključne riječi: Stolica, fabrička kontrola, kontrola kvaliteta, čvrstoća, trajnost, sigurnost  
 
SUMMARY 
In this work the quality of a dining chair was tested through three functions of quality: construction 
quality, quality of the manufacturing, and reliability of the quality in exploitation. Construction quality 
and the quality of manufacturing were monitored in the process of manufacturing. Also, all stages of 
development and product preparation, which directly affect the quality of the chair, are explained. The 
reliability of the quality in exploitation was monitored in laboratory by testing according the standards: 
BAS EN 1728:2012 and BAS EN 1022:2009. 
Based on the implemented analysis and testing, it can be said that furniture manufacturers need to 
conduct quality controlling of all new products in accredited laboratory. It's not enough to just monitor 
the products, for the defects to be detected, but the quality needs to be implemented in the products. In 
order to protect the customer and placing the safe products on the market, quality testing of the chairs 
should be done before the chair goes to the market.  
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1. UVOD 
Kvalitet proizvoda uvijek je jedan od najvažnijih elemenata proizvodnje koji neposredno utiče 
na uspješnost proizvoda na tržištu što se odražava kroz zadovoljstvo kupca. Osnovni dijelovi 



136 

osiguravanja kvalitete su: planiranje kvaliteta, upravljanje kvalitetom i ispitivanje kvaliteta. U 
svakodnevnom životu sve više se koristi namještaj za sjedenje, odnosno stolica. Ona mora u 
potpunosti biti u skladu s anatomskim, psihološkim, sociološkim karakteristikama određene 
populacije (starosnoj dobi) i mjestu upotrebe. Stoga svakodnevno oblikovanje i proizvodnja 
stolica mora biti podvrgnuta ispitivanju i kontroli kvaliteta u cilju zadovoljenja kupca [4]. 
Objektivno određivanje kvaliteta namještaja moguće je samo u slučaju kada su poznate 
karakteristike kvaliteta namještaja koje su bitne za njegovu upotrebu. Veoma je važno da se 
karakteristike kvaliteta mogu mjeriti i kvantificirati. Mjerenja mogu biti relativno jednostavna.  
Karakteristike kvaliteta moguće je identifikovati [5]: 

 Eksperimentalnom metodom; 
 Analitičkom metodom i  
 Anketnom metodom. 

Kvalitet stolice je određen ispitivanjem sljedećih karakteristika kvaliteta [5]: 
 funkcionalnosti, 
 stabilnost, 
 izdržljivost, 
 otpornosti površina i 
 kvaliteta materijala i kvaliteta izrade 

 
 
2. METODE 
Da bi se ostvario zadovoljavajući kvalitet, potrebno je upravljati svim aspektima kvaliteta i 
kontrolisati ih kontinuirano. Upravljanje kvalitetom obuhvaća sve aspekte kvaliteta, od 
oblikovanja proizvoda, preko proizvodnje do korištenja proizvoda.   

 
2.1. Kontrola kvaliteta u toku procesa proizvodnje 
Zahtijeva kontunuiranu interakciju između kupca (korisnika, potrošača), proizvodnje i drugih 
dijelova preduzeća. Proizvodi se razvijaju ili na osnovu zahtjeva kupca ili istraživanja tržišta. 
Priprema proizvodnje, zajedno sa drugim odjeljenjima, oblikuje proizvod da bi se zadovoljile 
te potrebe ili djeluje u saradnji sa kupcem na izmjeni dizajna, da bi se on uskladio sa 
mogućnostima proizvodnje. Usvajanjem dizajna i utvrđivanjem specifikacija, utvrđena je jedna 
od komponenti kvaliteta. Proizvodnja, kao dio tima kvaliteta, izrađuje proizvod prema 
specifikacijama. Istovremeno, ona mora stalno osiguravati da se proizvod izrađuje kako je to 
specificirano, uz insistiranje na kvalitetu usklađenosti. To se obično postiže pravilnom obukom, 
nadzorom, održavanjem mašina i praćenjem proizvodnje. Osim zadovoljavanja specifikacija, 
proizvodnja treba da teži smanjivanju varijabilnosti u procesu i proizvoda tokom vremena 
(kontinuirano poboljšanje).  
Planiranje kontrole kvaliteta mora da započne od svojstava proizvoda. Planer (planiranje) 
kvaliteta određuje koje su odlike – svojstva važne za zadovoljenje potrošača, a koje nisu ili koje 
su manje važna. Na primjer, neki proizvođači stolica ustanovili su tri osnovna svojstva za svoje 
proizvode: udobnost, trajnost i privlačan izgled. Usklađenošću sa ergonomijom obezbjeđuje se 
udobnost, kvalitetnom konstrukcijom proizvoda i upotrebom odgovarajućih materijala za 
tapaciranje postiže se trajnost, a umjerenim formama ostvaruje se prihvatljiv izgled za širok 
krug potrošača i za opremanje različitih prostora. 
 
Faktori koji utiču na kvalitet: 

 svojstva sirovina, pomoćnih materijala, poluproizvoda 
 koncepcija i konstrukcija proizvoda  
 tehnološki proces (ulazna, međufazna, završna kontrola) 
 manipulacija robom (posjedovanje, skladištenje, čuvanje, transport) 
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Postavka kontrole kvaliteta: 

 Ulazna kontrola; 
 Međufazna kontrola; 
 Završna kontrola 

 
2.1.1 Ulazna kontrola kvaliteta za stolicu  
I  Kvantitativna kontrola 

1. Tačnost isporučenih vrsta elemenata po narudžbi, upoređivanje otpremnice sa 
narudžbom 

2. Tačnost upisanog broja elemenata na paletama pri prijemu robe ručnim prebrojavanjem 

II  Kvalitativna kontrola 
Kontrola elemenata 

1. Klasa drveta 
2. Vlažnost drveta 
3. Kvaliteta obrade 
4. Tačnosti dimenzija  
5. Ispravnost oblika 

 
2.1.2 Međufazna kontrola za stolicu  
Međufazna kontrola proizvodnje se uspostavlja na granici dvije ili više faze tehnološke izrade 
proizvoda. Međufazna kontrola prati sve operacije koje će proći element kroz cijelu 
proizvodnju. Pošto se elementi naručuju u velikim količinama, pregleda se 5 % elemenata a 
ostali elementi se koriste bez pregleda, ako radnik u toku rada primjeti kakvu grešku na 
elementu, taj element se vraća na popravku i ne ide u dalju proizvodnju. Kod međufazne 
kontrole prilikom brušenja je potrebno voditi računa da se noge stolice ukoliko nisu fino 
obrušene vrate, kao i sargove ako su prilikom čepovanja ostali duži od 5 mm. Kontroliše se 
debljina, širina i debljina čepova.  
 
2.1.3. Završna kontrola za stolicu  
Pregleda se gotov proizvod na osnovu kriterija o kvalitetu, gdje kontrolor daje saglasnost da 
proizvod može da se pakuje. Ukoliko proizvod ima određenih nedostataka vraća se na popravku 
i ne pušta se na završnu operaciju proizvoda. Nijedna proizvodnja ne može funkcionisati bez 
samokontrole izvršilaca svih operacija u procesu proizvodnje. Za svaku operaciju izvršilac 
(rukovodioc) na određenoj mašini mora, odnosno treba prema datom crtežu ili uzorku 
elemenata podesiti mašinu, uraditi probni komad, provjeriti ispravnost urađene operacije 
(kraćenje dimenzije), provjeriti dimenzije čepa.  
Završnu kontrolu možemo voditi na osnovu: 

 Gotovog proizvoda ili 
 Dijelova ili sklopova proizvoda  

 
2.2. Laboratorijska ispitivanja 
Laboratorijska ispitivanja stolice urađena su u akreditovanoj Laboratoriji za ispitivanje 
namještaja i drveta-LIND koja posjeduje savremenu opremu za ispitivanja predviđena 
navedenim standardima. 
Odmah nakon prijema proizvoda kojeg treba ispitati u laboratoriji otvara se radni nalog za 
ispitivanje, koji sadrži sve bitne podatke o proizvodu i metodama ispitivanja. 

 



138 

Slika 1: predmet ispitivanja 
 

 

 
3. REZULTATI ISPITIVANJA 
U slijedećim tabelama dati su rezutati laboratorijskih ispitivanja po navedenim standardnim 
metodama i forma konacnog izvjestaja o provedenom ispitivanju. 

 
Tabela 1:  Rezultati laboratorijskog ispitivanja 
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Slika 2: Deformacija nakon ispitivanja spoja zadnje noge stolice i sarga sjedišta  
 
Tabela 2: Izvjestaj o ispitivanju 
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4. ZAKLJUČCI 
Kvalitet stolice je praćen preko tri osnovne funkcije kvaliteta: kvalitet konstrukcije, kvalitet 
izrade i pouzdanost kvaliteta u eksploataciji.  
Kvalitet konstrukcije i kvalitet izrade su praćeni neposredno u procesu proizvodnje. Pojašnjene 
su sve faze proizvodnje koje direktno utiču na kvalitet stolice. Dat je prikaz svih detalja ulazne, 
međufazne i završne kontrole za navedenu stolicu.  
Pouzdanost kvaliteta u eksploataciji je praćena u laboratorijskom ispitivanju trepezarijske 
stolice po standardnim metodama.  

 Prilikom ispitivanja stolice po standardu BAS EN 1728:2005 stolica je ispunila zahtjeve 
svih metoda koje standard nalaže sve do metode ”6.15 Ispitivanje sjedišta na udar” kada 
je  pregledana te je ustanovljeno odstupanje od prvobitnog stanja, odnosno došlo je do 
oštećenja na spoju zadnjih nogu stolice sa bočnim sargovima sjedišta. Samim tim 
obustavljena su dalja ispitivanja i konstatovano da stolica ne ispunjava čvrstoću  i 
trajnost koju zahtjeva ovaj standard. 

 Proizvođači namještaja treba da vrše kontrolu kvaliteta svih novih proizvoda u 
akreditovanom laboratoriju. Nije dovoljno samo nadzirati proizvode, da bi se otkrile 
greške, već kvalitet treba ugraditi u proizvode. To znači da nakon što proizvod ne 
zadovolji, stručno osoblje kod proizvođača treba utvrditi sistemsku analizu uzroka 
greške na proizvodu i poduzeti sve mjere u eliminaciji iste. 

 U cilju zaštite kupca ispitivanje kvaliteta i sigurnosti stolice treba da se vrši prije nego 
što stolica dođe na tržište. Kada stolica zadovolji sve metode ispitivanja onda može ići 
na tržište.  
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