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1. Uvod

UDK 687.112.2:677.017
Struéni rad

U radu je opisan postupak provodenja kontrole kvalitete u tehnoloskom
procesu dorade muskih sakoa. Postupak kontrole kvalitete je proveden u
proizvodnom pogonu tt. Varteks d.d. u Varazdinu na uzorku od 100 muskih
sakoa postupkom medufazne (kontrole nakon tehnoloskog procesa sivanja) i
zavrsne kontrole. Za oznacavanje pogresaka koristene su kartice razlicitih
boja ovisno o vrsti pogreske. Na temelju rezultata provedene medufazne i
zavrsne kontrole muskih sakoa napravijena je statisticka obrada podataka.
Rezultati statisticke analize pokazuju da se s medufazne kontrole na popravak
u Sivaonicu vraca 51% muskih sakoa, a sa zavrsne kontrole 65% muskih sakoa
na popravak u tehnoloski proces dorade. Rezultati statisticke obrade pokazuju
kako medufazna i zavrsna kontrola imaju veliki ucinak, ali ujedno ukazuju na
potrebu poduzimanja organizacijskih mijera koje bi smanjile pojavu
pogresaka u procesu proizvodnje. Osiguranje kvalitete u tt. Varteks d.d.
provodi se i tzv. dodatnom audit kontrolom (metodom slucajnog odabira).

Kljucéne rijeci: kontrola kvalitete, tehnoloski proces dorade, muski sako,
medufazna kontrola, zavrsna kontrola

tehnoloskog  procesa  izrade Kontrola i osiguranje kvalitete

Tehnoloski proces dorade odjece
je posljednji, ali i jako vazan dio
procesa proizvodnje odje¢e u
kojem odjevni predmeti dobivaju
konacan izgled. Konacan izgled
odjevnog predmeta, njegova
pristajalost tijelu i prezentacija
kupcima uvelike utje¢e na prodaju
pojedinog modela odjevnog pred-
meta na trziStu [1]. Tehnoloski
proces dorade zahtjeva koriStenje
kvalitetnih strojeva i opreme kako
bi se mogle ispraviti eventualne
manje pogreSke nastale tijekom

odjece, kako bi se omogucilo da
odjevni predmet pristaje uz 3D
oblik tijela, te kako bi se gotov

odjevni predmet pripremio za
pakiranje [2]. Za kvalitetno
odvijanje tehnoloskog procesa

dorade odjece potrebno je utvrditi
optimalne parametre za obradu i
glacanje  materijala, osigurati
optimalne  programe vodenja
procesa glacanja, odabrati vrstu
obloga za glacanje, optimizirati
programe automata za naSivanje
gumbi kao i programe sustava
medufaznog transporta [3].

zahtjevna su i sloZzena podrucja u
industriji odjece. Kontrola kvali-
tete opcenito se shvaca kao
procjena kvalitete nakon S$to su
proizvodi ve¢ proizvedeni i raz-
vrstani u dvije kategorije: prihvat-
ljivi i neprihvatljivi [4]. Prema
normi ISO 9000, kontrola kvali-
tete je dio upravljanja kvalitetom
usmjeren na ispunjavanje zahtjeva
kvalitete. Takoder, to je proces
kojim se provjerava kvaliteta svih
¢imbenika ukljucenih u proiz-
vodnju [5].
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Kvaliteta je stoga, strateski cilj
svake tvrtke, kako bi se sprijecilo
nastajanje nekvalitetnog proizvo-
da. Kontrola kvalitete u industriji
odjece ukljucuje kontrolu kvalitete
prije proizvodnje (treba kontroli-
rati svaki dio odjevnog predmeta —
tkaninu, zatvarace, medupodstave,
konce za Sivanje i druge dijelove),
kontrolu kvalitete tijekom proiz-
vodnje (greske u polaganju i
krojenju, nedostaci u sastavljanju
ili Sivanju, nedostatci tijekom pre-
Sanja i dorade) i zavr$nu kontrolu
(cjelokupni izgled odjevnog pred-
meta, kontrola dimenzija i prista-
jalost) [4].

Planiranje kontrole je dio sustava
upravljanja kvalitetom gdje se
odreduje namjena odjevnog pred-
meta te Kkoji od parametara su
vazni za odjevni predmet (dizajn,
atraktivan izgled, kvaliteta izrade,
udobnost i sl.).

Nakon toga se izraduju planovi za
kontinuirano povecanje kvalitete,
provodi se kontrola zadanih para-
metara i postavljaju norme Koji
opisuju razinu kvalitete.

h- duljina sakoa

h1- duljina rukava

h2- duljina leda

b- $irina polovice leda

b1- polovica opsega rukava

h - duljina rukava
b - polovica opsega kosulje
b1 - polovica opsega rukava (gornji dio)

Obi¢no se ti zahtjevi izrazavaju
kao minimalne ili maksimalne
prihvatljive granice ili odstupanja.
Unutar tih granica postoji tole-
rancija, a naglasak se stavlja na
postizanje razine kvalitete koja
mora biti priblizna vrijednostima
zadanim u zahtjevima za kvalitetu
[6]. Kako bi kontrola kvalitete
dobila svoj smisao trebaju se
definirati razli¢ite kontrolne tocke
kroz cijeli proizvodni proces pre-
ko ulazne, medufazne 1 zavrSne
kontrole [3, 4]. Sustav kontrole
kvalitete mora osigurati adekvatnu
edukaciju i usmjeravanje radnika
na ispravnu metodu rada, potrebno
je razvijati svijest o odgovornosti
svakog pojedinca (samokontrola),
jer se samo odgovornim ponasa-
njem moze dosti¢i razina kvalitete
koja garantira opstanak tvrtke na
trzistu [7]. Upravo mjerenjem,
brojanjem i vizualnim pregledom
(sl.1) u fazi zavrsne kontrole
utvrduje se ispravnost, odnosno
neispravnost odjevnog predmeta.
Prate¢a tehnicko-tehnoloska do-
kumentacija odjevnih predmeta
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upuéuje na nacin provodenja
zavrsne kontrole. Ujednacene
norme daju garanciju da proizvod
ima jednaku vrijednost na trziStu u
svim zemljama ¢lanicama ISO [8].

1.1. Vrste kontrola kvalitete

Za postizanje trazenih normi i
zahtjeva, tvrtka u svoj sustav
upravljanja  kvalitetom  mora
implementirati TQM sustav (Total
Quality Managment) - potpuno
upravljanje kvalitetom i QS sustav
(Qualititssicherung) - osiguranje
kvalitete. TQM upravljanja se
odnosi na cjelovito upravljanje
kvalitetom, nesukladnosti odnos--
no pogreske se uklanjaju odmah
¢im se uocCe, a ono zahtijeva su-
djelovanje svih zaposlenika na
svim organizacijskim razinama
kao i neizostavnu JIT strategiju
(Just in Time) — to¢no na vrijeme.
Kod uvodenja QS sustava u
tekstilnu i odjevnu industriju
glavni ciljevi moraju biti zahtjevi
korisnika, dok su kreativnost i
fleksibilnost glavne prednosti pro-

¥

h-duljina bez struka

h1- duljina koraka

b- polovina opsega struka

b1- polovina opsega nogavica

h - duljina ko3ulje

h1 - visina gplecnice.
b - irina leda ili duljina gplecnice.

C.

b.

n

h-duljina ovratnika

o -

h

h- duljina orukvice

Sl.1 Primjeri kontrole pojedinih mjera tijekom zavr$ne kontrole na: a. muskom sakou, b. muskim hla¢ama, c. muskoj kosulji [8]
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izvodaca. Sustav osigurava pove-
¢anje produktivnosti uz podizanje
kvalitete, pravodoban tijek infor-
macija te izobrazbu osoblja i podi-
zanje radne motivacije [9, 10].
Unutar svake tvrtke postoje
utvrdena politika i ciljevi kvalitete
te planovi kvalitete koje nadzire
menadzment kvalitete. U procesu
proizvodnje tekstila i odjee na
kvalitetu i ucinkovitost proizvod-
nje utjecu Cetiri cimbenika:
— osnovni i pomo¢ni materijali,
— metode kontrole u proizvod-
nom procesu,
— strojevi i prostor i
— Covjek koji svojim radom, zna-
njem, izobrazbom i usavrsava-
njem doprinosi poboljSanju
kvalitete [10].
S obzirom na navedene ¢imbenike
i specificnosti materijala i izrade

odjece, kako bi se postigao
cjeloviti  sustav  kvalitete u
odjevnoj industriji potrebno je

provoditi razli¢ite vrste kontrole
kvalitete.

Medufazna kontrola

Radno mjesto medufazne kontrole
se nalazi izmedu tehnoloskog
procesa Sivanja i dorade (sl.2) s
ciljem kontrole svih pogresaka
odjevnih predmeta nastalih u
tehnoloskom procesu Sivanja i
kako bi se zaustavio prijelaz
muskih sakoa s pogreskama u
tehnoloski proces dorade.

Slobodna ili tzv. piece kontrola

S ciljem da se sprijeci slanje veceg
broja krojnih dijelova upitne
kvalitete u tehnoloski proces
Sivanja u tt. Varteks uvedeno je
radno mjesto slobodne ili tzv.
piece kontrole. Radno mjesto
piece kontrole (sl.3) ima svrhu
eliminirati pogreske nastale zbog
loSeg materijala.

Radnik koji radi na radnom mjestu
piece kontrole mora imati pro-
pisno oblikovano radno mjesto s
dobrim osvjetljenjem, zakoSenim
protu Kliznim stolom pod kutom
od cca. 30° te stolnom lupom. Na
radnom mjestu moraju biti propi-

sana tehnicka pomocna sredstva
(pinceta, Skare, igla sa zaobljenim
vrhom) kojima se radnik mora
znati sluziti.

S1.3 Prikaz radnog mjesta na piece
kontroli

Takoder, radnik mora biti educiran
0 vrstama tkanina, vrstama veza
(platno, atlas, keper) kao i1 znacaj-
kama niti osnove i potke kako bi u
sluc¢aju prekinute, umetnute (tzv.
slama) ili izvuéene niti ili pojave
rupa na ve¢im krojnim dijelovima
(prednji, straznji i bo¢ni dio, gornji
i donji rukav, podlisci, prednja i
straznja nogavica) mogao uz po-
mo¢ igle sa zaobljenim vrhom
korigirati mjesto oSte¢enja umeta-
njem niti osnove i potke postujuci
pravilo veza (sl.4) [11].

Radno mjesto piece kontrole
obavlja i poslove ispravljanja
istegnutih niti te uklanjanja mrlja
na materijalu. Ukoliko se oste¢eno
mjesto ne moze korigirati, radnik
na piece kontroli narucuje dokro-
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c)

Sl.4 Postupak korekcije pogreske loSeg
materijala: a. igla sa zaobljenim vrhom,
b. umetanje izvucene niti, c. oznaCavanje
pogreske loseg materijala (izvucena nit)

javanje krojnih dijelova, s tim da
novi krojni dio treba ponovo
kontrolirati.

Zavrsna kontrola

Radno mjesto zavrSne kontrole
kvalitete smjeSteno je na izlasku iz
tehnoloSkog procesa dorade (s1.5).
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a)
S1.6 Radno mjesto zavr$ne kontrole: a) transportni stalci za neispravne sakoe, b) kontrolna kartica s ozna¢enim pogreskama,
¢) racunalo za unos podataka

Nakon zavrSenog tehnoloskog
procesa dorade muski sakoi se
dopremaju u ovjeSenom stanju na
transportnim stalcima do zavr$nih
kontrolora. Radno mjesto zavr$nih
kontrolora mora imati propisane
uvjete rada koje najcesce odreduje
kupac. Prema priru¢niku za kvali-
tetu tt. Varteks svako radno mjesto
na zavr$noj kontroli treba zado-
voljiti slijedece uvjete:

— jacina svjetlosti koja pada na
odjevni predmet mora iznositi
1200 Lx,

— jaCina svjetlosti na radnom
mjestu zavrsne kontrole mora
biti oko 750 Lx,

— klasa rasvjetnog tijela mora biti
1 (prema klasifikaciji — najkva-
litetnija rasvjetna tijela),

— Dboja svjetla mora biti bijela,

— rasvjetna tijela trebaju biti
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b)

S1.7 Audit kontrola na muskom sakou: a) mjerenje duljine leda; b) mjerenje
duljine rukava

b)

opremljena s duplim cijevima,
reflektorom 1 zaStitom od
bljeska,

— svjetlo treba padati pod kutom
od oko 40° na promatrani od-
jevni predmet koji se kontroli-
ra, udaljeno 80 do 90 cm od
odjevnog predmeta na visini od
220 do 230 cm iza kontrolora,

— radno mjesto zavrSne kontrole
ne smije biti smjesteno kod vanj-
skog prozora zbog pojave sjena
uslijed izmjena dana i no¢i,

— odjevni predmet koji se
kontrolira treba biti ovjeSen na
okretnoj kuki, s tim da se visina
kuke mora prilagoditi tjelesnoj
visini kontrolora [11].

Radno mjesto zavrS$ne kontrole

mora imati dva transportna stalka i

to jedan za odlaganje odjevnih

predmeta koji zadovoljavaju uvje-

te kvalitete te se mogu uputiti na
etiketiranje 1 skladiStenje, a drugi
za odjevne predmete Koji se vraca-
ju na popravak (sl.6). Na radnom
mjestu mora biti radni stol s racu-
nalom za ispisivanje i odlaganje
tehnicke dokumentacije [11].

Audit kontrola - metoda slucajnog
odabira

Osiguranje kvalitete u tt. Varteks
d.d. provodi se i dodatnom audit
kontrolom (sl.7) ili metodom slu-
¢ajnog odabira na svim odjevnim
predmetima u odredenoj odjevnoj
veli¢ini. Na muskom sakou audit
kontrola se provodi na odjevnoj
velicini 48.

Zavr$ni kontrolor i voditelj kon-
trole periodicno metodom slucaj-
nog odabira uzimaju odredenu
koli¢inu muskih sakoa koji su u
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c)

S1.8 Provodenje audit kontrole: a) segmenti sakoa na kojima se provodi kontrola, b) lutka za kontrolu pass forme,
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b)

¢) ra¢unalni program za pracenje kontrole kvalitete

tehnoloskom procesu proizvodnje
i na njima nacine detaljnu kontrolu
izmjera duljine i opsega odjevnih
predmeta. Nakon toga se ocjenjuje
kvaliteta muskog sakoa po seg-
mentima prikazanim na sl.7 [11].

Pass forma kontrola

Nakon kontrole kvalitete mjere-
njem veli¢ina pojedinih segmena-
ta, muski sako se stavlja na lutku
te se po segmentima ocjenjuje pri-
stalost tj. njegova pass forma
(s1.8). Nasl.8c je prikazano sucelje
racunalnog programa pomocu ko-
jeg se prati, evidentira i obraduju
podaci kontrole kvalitete. Obra-
deni podaci o kvaliteti se proslje-
duju  kupcu odnosno narucitelju
sakoa.

2. Eksperimentalni dio

Za potrebe ovog rada u tt. Varteks
d.d. u Varazdinu proveden je
postupak medufazne i zavrSne
kontrole na temelju uzorka 100
komada muskih sakoa [12]. Nakon
toga je napravljena statisticka
analiza podataka ucestalosti poja-

ve pogreSaka. Opisano je znaCenje
kontrolnih kartica po bojama te
nacin oznacavanja muskih sakoa s
pogreskama.

Kontrolne kartice
Radna mjesta medufazne i zavrSne
kontrole imaju obavezu oznacava-
nja svih pogresaka na karticama
razlicitih boja ovisno o vrsti po-
greske. Kartice i tipovi pogresaka
razvrstani su na sljedeci nacin:

— BIJELA - pogreske u Sivaonici
(prednji dijelovi, rubovi dZepo-
va, paspuli, prednji usici).

— NARANCASTA - pogreske u
Sivaonici (unutarnji dio — pod-
stava i uSivne etikete).

— ZUTA - pogreske u Sivaonici
(AMF, ukrasni prosivi, Savovi,
rasporak, raport, obrubljivanje
Savova, donji dio ovratnika,
duljina sakoa, porub duljine).

— PLAVA - pogreske u Sivaonici
(izrada rukava — unutarnji dio).

— LJUBICASTA - pogreske u
Sivaonici  (izrada rukava —
vanjski dio, gumbi, aplikacije,
rasporak, duljina i pad rukava,
bo¢ni Savovi, zaglaCavanje

duljine,
ovratnik).
— CRVENA - pogreske u doradi
(glacanje i nasivanje gumba).
— ZELENA - greske u/na mate-
rijalu [11].
Izgled kartica razli¢itih boja za oz-
nacavanje pogreSaka na prednjim i
straznjim dijelovima muskog sa-
koa i podstavi prikazan je na sl.9.

il

b)
Sl. 9 Kartica za oznacavanje pogresaka
na: a) osnovnoj tkanini; b) podstavi

straznji dio sakoa i
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3. Rezultati i rasprava

U rezultatima rada prikazani su
nacini oznacavanja pogreSaka na
kontrolnim karticama u medu-
faznoj i zavrsnoj kontroli kvalitete
dorade muskog sakoa (tab.1). U
prvom stupcu opisana je pogreska
na muskom sakou, u drugom stup-
cu prikazana je oznaka na kartici,
a u trecem stupcu je slikovno pri-

kazan primjer pogreske u/na mus-

kom sakou. U tab.1 su prikazane

najcesce pogreske na medufaznoj i

zavrsnoj kontroli u tehnoloskom

procesu izrade muskog sakoa u tt.

Varteks d.d. u Varazdinu, kao:

— nejednaka Sirina Sava,

— pomaknuti raport na ovratniku
(kod prugastih i karo uzoraka
materijala),

— nedovoljna ¢vrstoca Sava,

Tab.1 Oznacavanje pogresaka na muskom sakou

— neujednaceno
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— nepravilno uSivena (nadrzana)

podstava rukava,

— gumbi nisu nasiveni u ravnini s

rubom rasporka,

— neujednaceno obrubljivanje s

trakicom (enfasanje),
zaglaCavanje
orukavlja,

— nepravilno glacana podstava,
— pogreska glacanja (nabor na

straznjem dijelu sakoa).

Opis pogreske

Oznaka na Kartici

Pogreska na muskom sakou

Nejednaka Sirina Sava ili pomaknuti
raport na ovratniku

Nepravilno usivena (nadrzana)
podstava rukava

‘
\

Nedovoljna ¢vrstoca Sava

Gumbi nisu nasiveni u ravnini s rubom
rasporka

Pozicija i duljina uSitaka

A
A/
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Tab.1 Oznacavanje pogreSaka na muskom sakou - nastavak
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Opis pogreske

Oznaka na Kartici

Neujednaceno obrubljivanje s trakicom
(enfasanje)

Pogreska na muskom sakou
7 ! T 1

Neujednaceno zaglacavanje orukavlja

Nepravilno izgla¢ana podstava

Pogreska glacanja (nabor na straznjem
dijelu)

4.1. Statisticka analiza rezultata
medufazne kontrole

Statisticka analiza je nainjena na
uzorku 100 komada muskih sakoa
koji su medufazno kontrolirani
(kontrola nakon tehnoloskog pro-
cesa Sivanja). Dobiveni rezultati
analize medufazne kontrole prika-
zani su na sl.10.

Rezultati  statisticke  analize
pokazuju da se neSto vise od
polovice odnosno 51 muskih

sakoa S$alje na popravak u

Sivaonicu kako slijedi:

— 24 sakoa u montaznu liniju br.1
(Zuta kartica - pogreske u Siva-
onici: AMF, ukrasni proSivi,
Savovi, rasporak, raport, obrub-
ljivanje Savova, donji dio
ovratnika, duljina sakoa, porub
duljine),

— 12 sakoa u montaznu liniju br.
2 (plava kartica - pogreske u
Sivaonici: izrada rukava -
unutarnji dio),

4 sakoa imaju pogreske ozna-
¢ene na ljubicastoj kartici (po-
greSke u Sivaonici: izrada
rukava — vanjski dio, gumbi,
aplikacije, rasporak, duljina i
pad rukava, bocni Savovi,
zaglacCavanje duljine, straznji
dio sakoa i ovratnik) i

1 sako ima narancastu karticu
(podstava i uSivne etikete).

10 muskih sakoa ima zelene
kartice (pogreSske na materi-
jalu).
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60

TUcestalost pojave pogresaka na medufaznoj kontroli

EmZELENA

49 mPLAVA

40

ZUTA

BMLIUBICASTA

NARANCASTA

— ISPRAVNO

12
10
m ] I
o

1

ZELENA PLAVA ZUTA

LIUBICASTA NARANCASTA ISPRAVNO

S1.10 Broj pogresaka po kontrolnim kartica - vrstama pogresaka

Ucestalost pojave pogresaka na zavrinoj kontroli

60

m CRVENA

30

W ZELENA
H PLAVA

40

29 ZUTA

30

m UUBICASTA

ISPRAVNO

3

1

1

CEVENA ZELENA PLAVA

ZUTA

LIUBICASTA  ISPRAVNO

SI.11 Koli¢ina pogresaka po vrstama na zavr$noj kontroli

Statisticka analiza pokazuje kako
medufazna kontrola ima uéinak,
ali ujedno i potrebu poduzimanja
organizacijskih mjera koje bi sma-
njile pojavu pogresaka.

4.2. StatisticCka analiza zavrSne
kontrole kvalitete muskog sakoa

Na temelju dobivenih podataka
provedenim postupkom uzimanja
uzorka od 100 komada tijekom
kojeg je pracen rad zavrSnih
kontrolora i njihova uéinkovitost,
nacinjena je statistiCka obrada po-
dataka. Broj ustanovljenih pogre-
Saka prikazan je na sl.11.
StatistiCkom analizom je ustanov-
ljeno kako 65 muskih sakoa treba
ponovo poslati u tehnoloski proces
dorade, a samo 29 muskih sakoa se
Salje na etiketiranje i otpremu u
skladiste gotove robe. Uz pojave
pogresaka iz tehnoloskog procesa
dorade, zastupljene su pogreske iz
tehnoloskog procesa Sivanja na
Sest muskih sakoa kako slijedi:

3 sakoa imaju plave Kkartice
(pogreske u Sivaonici: izrada
rukava — unutarnji dio),

— 1 sako ima ljubicastu karticu
(pogreske u Sivaonici: izrada
rukava — vanjski dio, gumbi,
aplikacije, rasporak, duljina i
pad rukava, bocni Savovi,
zaglaCavanje duljine, straznji
dio sakoa i ovratnik),

— 1 sako ima zutu karticu
(pogreske u S$ivaonici: AMEF,
ukrasni prosivi, Savovi, raspo-
rak, raport, obrubljivanje Savo-
va, donji dio ovratnika, duljina
sakoa, porub duljine),

— 1 sako ima zelenu Karticu
(pogreske na materijalu).

Obzirom da se na jednom odjev-

nom predmetu mozZe pojaviti vise

pogresaka, svaka od njih otklanja
se redom u tehnoloskoj fazi proiz-
vodnje u kojoj je nastala. Muski
sakoi na kojima se otklone utvrde-

ne pogreske, ponovo se Salju u

postupak zavr$ne kontrole kvali-
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tete gdje se ponavlja postupak
kontrole s provjerom prvotno
ustanovljenih pogresaka. Daljnji
postupak kontrole je identiCan
prvom postupku. Muski sakoi s
obiljezenim kontrolnim karticama
odnosno s pogreskama vracaju se
u proces proizvodnje gdje je na-
stala pogreska, a nakon uklanjanja
pogresaka ponovo se vracaju na
zavr$nu kontrolu. Od 100 komada
muskih sakoa koji su prolazili kroz
ponovljenu kontrolu evidentirano
je 107 pogresaka (na nekim sako-
ima je uoceno viSe pogresaka).
Analiza ponovljene kontrole na
muskim sakoima prikazana je u
tab.2.

Iz tab.2 je vidljivo da se 48 %
muskih sakoa bez pogreske $alje u
na etiketiranje i otprema u skla-
diSte gotove robe. Povecala se
pojava plavih pogresaka (izrada
rukava — unutarnji dio) iz razloga
$to u tehnoloskom procesu dorade
obiljezene pogreske nisu mogle
biti otklonjene te su ponovljenom
kontrolom uvrStene U tip
pogresaka koje se evidentiraju za
tehnoloski proces Sivanja.

Tab.2 Postotni u¢inak ponovljene
kontrole

Crvena 100
Zuta 5
Ljubicasta 1
Plava 1

Nakon ponovljene zavr$ne kontrole,
broj sakoa bez pogreske i s pogreskom
je sljedeci:

Crvena 38
Plava 14
Bez pogreske 48

Postotak u¢inka popravka
na 100 komada iznosi:
Postotni udio pogresaka:

48%
52%

Usporedba prikupljenih podataka
na radnim mjestima medufazne i
zavr$ne kontrole dorade muskog
sakoa na uzorcima od 100 komada
prikazana je u tab. 3.

Na temelju statisticke analize od
ukupno 200 kontroliranih mugkih
sakoa najveci broj pogresaka je iz
tehnoloskog procesa dorade, zbog
crvenih kartica koje oznaCavaju
pogresake glacanja.
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Tab.3 Usporedba prikupljenih podataka medufazne i zavr§ne kontrole

Medufazna kontrola Zavrina kontrola Ukupno
Vrsta pogreske Broj komada Broj komada Broj komada
Crvena - 65 65
Zelena 10 1 11
Plava 12 3 15
Zuta 24 1 25
Ljubicasta 4 1

Narancasta 1 - 1
Ispravno 49 29 78

Ukupno 100 100 200

Ukupno bez pogresaka

49 + 29 = 78 komada sakoa

Ukupno pogresaka 200 - 78 = 122 komada sakoa
% pogresaka 61%
% bez pogreske 39%

'“mﬂmmmmmm

Jis]

@]

S1.12 Prikaz ra¢unalnog programa za
kontrolu kvalitete

Tab.4 Graniéne vrijednosti [11]

Interval [cm] | Klasa

PREDNJI DIO SAKOA
0-+1,00 cm I. Klasa
+1,1-2,0cm I. Klasa (rubno)
+2,1-3,0cm Il. Klasa
+>3.0em Llr.o}gzly‘?lsja, nije za

STRAZNIJI DIO SAKOA
0-£0,5cm l. Klasa
+0,6-+1,0cm | I. Klasa (rubno)
+1,1-2,0cm 11. Klasa
+>2.0cm :)Ir.oréglsja, nije za

RUKAVI

0-+1,00 cm I. Klasa
+1,1-£2,0cm | I Klasa (rubno)
+2,1-+£3,0cm | Il. Klasa
+>3.0cm ;Jlfolézli?zal nije za

Rezultati se mogu promatrati s dva
stajaliSta. Prvo je da se samo
muski sakoi bez pogreSaka ispo-
ru¢uju krajnjem Kkupcu i sustav
oCuvanja kvalitete ima svoj smi-

sao, a drugo da ucestalost pojave
pogresaka od 61% predstavlja
visoki rizik za proizvodaca. Stoga
je potrebno poduzeti odredene
organizacijske mjere (otkrivanje
uzroka nastanka pogresaka, razgo-
vor s radnicima koji ostvaruju
visoki postotak pogresaka i do-
datne edukacije) koje bi u Sto ve-
¢oj mjeri smanjile uzroke nastanka
pogresaka.

4.3. Racunalno pracenje
kvalitete

U tvrtki Varteks d.d. kontrola se
prati pomoc¢u racunalnih programa
na nain da se nakon ucitavanja
linjskog koda nekog sakoa na
zaslonu monitora prikazuju skica
modela, popis dimenzija svih seg-
menata te dopuStene tolerancije.

Ocjene se upisuju na kraju svake

kontrole, a te ocjene su:

1 - vrlo dobro, odli¢no,

2 - dobro,

3 - zadovoljavajuce, manje
pogreske koje moze
prepoznati strucnjak,

4 - dovoljan, pogreska se mora
$to prije otkloniti,

5 - pogres$no, moguénost
reklamacije i

6 - nedovoljan, sako nije za
prodaju [11].

Prosjek ocjena izra¢unava se iz

pojedincanih ocjena segmenta sa-

koa, a rezultati kontrole se obavez-

229

no jednom tjedno $alju odjelu za

osiguranje kvalitete (sl.12).

Ocjena forme ovisi 0 vizualnom

dojmu i odstupanjima od utvrde-

nih grani¢nih vrijednosti, a njihovi

intervali dani su u tab.4.

Na temelju provjere konstrukcij-

skih mjera muskih sakoa slijedi

kategorizacija muskih sakoa:

1. dobar sako - ocjena do 2,6,

2. sako s manjim nedostacima -
ocjene od 2,7 do 3,0,

3. sako s pogreskama - ocjena od
3,1.

Nastale pogreske potrebno je Sto

prije otkloniti ukoliko je moguce.

4. Zakljutak

Visoke norme i o¢ekivanja kupaca
postavili su stroge zahtjeve za
kvalitetu kojih se tvrtka za
proizvodnju odje¢e mora pridr-
zavati ako Zeli opstati na trzistu.
Proizvodnja visokokvalitetnih sa-
koa za sobom nosi stroge norme
opisane u priru¢niku za osiguranje
kvalitete, gdje su tekstualno i
slikovno opisane metode rada koje
narucitelj zahtjeva od svih radnika
ukljuc¢enih u proces proizvodnje,
takoder treba imati jasnu sliku o
kvaliteti  tekstilnih  proizvoda.
Krajnji cilj svake tvrtke koja
proizvodi odijela za svjetski poz-
nate robne marke je teziti prema
savrsenstvu, oCuvati postojecu ra-
zinu kvalitete te stalnim usavrsa-
vanjem svojih radnika i voditelja,
postati lider u proizvodnji sakoa.

Na temelju provedenih istraziva-

nja i dobivenih rezultata u tt. Var-

teks d.d. moze se zakljuciti:

— U medufaznoj kontroli primje-
nom statistickih metoda utvr-
deno je 51% muskih sakoa koji
se vracaju na otklanjane pogre-
Saka, Sto znaci da ih se 49 %
upucuje u tehnoloski proces
dorade odjece.

— Na zavr$noj kontroli uocen je
visok postotak (65%) sakoa s
pogreskama koje je bilo po-
trebno ponovno vratiti u tehno-
loski proces dorade, dok je
samo 29% muskih sakoa bilo
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bez pogreske. Preostali posto-
tak pogresaka (6%) odnosi se
na pogreske Sivanja. Muski
sakoi na kojima su bile uocene
i otklonjene pogreske prolazili
su kroz ponovljeni postupak
kontrole kvalitete gdje je
utvrdena pojava istih ili novih
pogresaka u postotku od 52%.
Zaklju¢no usporedivanjem sta-
tistickih analiza medufazne i
zavrsne kontrole dobiven je
podatak kako se na 61% koma-
da u proizvodnom procesu
utvrdena pojava pogresaka dok
je samo 39% muskih sakoa bilo
bez pogreske.
StatistiCka obrada podataka upu-
¢uje na Cinjenicu da zavrsne kon-
trole ucinkovito obavljaju svoj
posao, tolerancije su minimalne i
nijedna pogreska ne moze pro-
maknuti izvjeZbanim kontrolo-
rima, neovisno da li se radi o
pogreskama na materijalu ili o
pogreskama u tehnoloskom proce-
su, Sivanja ili dorade. Na temelju
dobivenih podataka moze se utvr-
diti kako je u tt. Varteks d.d.
potrebno poduzeti odredene orga-
nizacijske mjere kako bi se posto-
-tak pogresaka na svim kontrolnim
mjestima zna¢ajno smanjio.
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SUMMARY

Quality control in technological finishing process of men’s jacket
B. S'aravanja, A. Hursa S'ajatovic’, 1. Gosarié

This paper aims to describe the implementation of quality control in the
technological finishing process of a men’s jacket. The quality control procedure was
carried out in real production in the company Varteks in Varazdin on a sample of
100 men's jackets in the process of quality control during production (quality control
after technological process of sewing) and final inspection. Different colour control
cards are used for marking all defects, depending on their type. Statistical analysis
was carried out based on the results of the quality control during production and final
inspection of men’s jacket. The results of statistical analysis show that 51% of men's
jackets were returned to the sewing process after quality control during production
and 65% of the men's jacket are returned to the technological finishing process after
final inspection. In addition, the results of statistical analysis have shown that quality
control during production and final inspection have a great impact on overall product
quality, but also indicate the necessity of implementing organizational measures to
reduce the number of defects in the production process. Quality assurance in the
Varteks Company is carried out using the so-called additional audit control (random
selection method).
Keywords: quality control, technological process of finishing, men's jacket, quality
control during production, final inspection
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ZUSAMMENFASSUNG

Qualitiitskontrolle im technologischen Prozess der Fertigstellung von
Herrenjacken

Der Artikel beschreibt das Verfahren der Qualitdtskontrolle im technologischen
Prozess der Fertigstellung von Herrenjacken. Die Qualititskontrolle wurde in der
Textilfabrik Varteks d.d. in Varazdin an einer Stichprobe von 100 Herrenjacken
nach dem Verfahren der Zwischenkontrolle (Kontrolle nach dem technologischen
Néhprozess) und der Endkontrolle durchgefiihrt. Karten verschiedener Farben,
abhingig von der Art des Fehlers wurden verwendet, um die Fehler anzuzeigen.
Basierend auf den Ergebnissen der Zwischen- und Endkontrolle von Herrenjacken
wurde eine statistische Datenaufbereitung vorgenommen. Die Ergebnisse der
statistischnen  Analyse zeigen, dass 51% der Herrenjacken nach der
Zwischenkontrolle zur Reparatur in die Néherei zuriickgeschickt werden und 65%
der Herrenjacken nach der Endkontrolle zur Reparatur in die technologische
Endfertigung zuriickgehen. Die Ergebnisse der statistischen Auswertung zeigen,
dass die Zwischen- und Endkontrolle eine grole Wirkung hat, aber gleichzeitig auch
die Notwendigkeit aufzeigt, organisatorische MafBinahmen zu ergreifen, um das
Auftreten von Fehlern im Produktionsprozess zu reduzieren. Qualitéitssicherung in
der Textilfirma Varteks d.d. wird auch durch die sogenannte zuséitzliche
Auditkontrolle (Zufallsauswahlverfahren) durchgefiihrt.



