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REZIME
Svaku organizaciju treba posmatrati kao skup procesa kojima je potrebno upravljati. Sustina funkcije
upravljanja je povratna informacija iz procesa menadzmentu, nakon oblikovanja, mjerenja i analiza, a
radi donoSenja odluka u cilju poboljSanja procesa. Jedna od faza upravljanja procesom je pracenje i
kontrola procesa sa ciljem ocjene sposobnosti procesa da odgovori na zahtjeve kupca. U ovom radu
izvrsit Ce se ocjena sposobnosti procesa na konkretnom procesu izrade proizvoda, a na osnovu:

= pracenja kljucnih parametara procesa,

= ocjene statistickih parametara osnovnog skupa,

= ocjene stabilnosti procesa i

= ocjene preciznosti i tacnosti procesa,
uz pomo¢ primjene odgovarajucih alata i metoda upravljanja kvalitetom.

Kljuéne rijeci: kvalitet, proces, upravljanje procesom, sposobnost procesa

SUMMARY
Every organization should be seen as a set of processes by which need to be managed. The essence of
management function is the feedback from the process to management, after forming, measuring and
analysis, for the purpose of making decisions in order to improve the process. One of the stages of
process management is monitoring and control the process in order to assess the capability of the
process to respond to customer requests. This paper presents process capability on a concrete process
of producing product, based on:

*  monitoring of key process parameters,

= evaluation of statistical parameters of the basic set,

= evaluation process stability and

= evaluation of precision and accuracy of the process,
by the application of appropriate tools and methods of quality management.

Keywords: quality, process, process management, process capability
1. UVOD
U vremenu danasnjeg poslovanja cilj svake organizacije je ostvariti nivo kvaliteta koji ¢e u

potpunosti zadovoljiti kupca. Serija standarda Sistem upravljanja kvalitetom ISO 9000 potice
maksimalnu usmjerenost na kupca, kao i prihvacanje procesnog pristupa za upravljanje
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organizacijom. Smatra se da svaki proces ima kupca, a usmjerenost na proces osigurava bolju
usmjerenost na kupca, na njegove Zelje i zahtjeve. Zbog toga, da bi se postigli Zeljeni
rezultati, potrebno je organizaciju posmatrati kao skup procesa kojima je potrebno upravljati.
Upravljanje procesima zahtijeva prije svega njihovo razumjevanje, pracenje, kontrolu i
poboljsanje. Kroz pracenje i kontrolu procesa vrsi se ocjena sposobnosti procesa da odgovori
na zahtjeve kupca. Uspjesno upravljanje procesom, kao i samo pracenje i kontrola, nemoguce
je bez primjene odgovarajuéih alata i metoda upravljanja kvalitetom.

2. UPRAVLJANJE PROCESOM

Procesom se smatra kombinacija maSina, alata, metoda, materijala i ljudi koji ostvaruju
rezultate u obliku proizvoda ili usluga. Osnovni model procesa predstavljen je na Slici 1., na
kojoj su identifikovani elemenati procesa.
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Slika 1. Osnovni model procesa

Potrebno je upravljati procesom, a sustina funkcije upravljanja je povratna informacija iz
procesa menadZzmentu (glas procesa), nakon oblikovanja, mjerenja i analiza, a radi donosSenja
odluka u cilju poboljSanja procesa (Slika 2.).

LLFYS PROCES IZLAZ

Korektivne
akcije

Slika 2. Osnovni model upravljanja procesom

Rezultati uspjesnog upravljanja procesom su:
= veci kvalitet izlaza procesa,
= krace vrijeme realizacije procesa i
= nizi toSkovi.
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2.1. Faze upravljanja procesom
Upravljanje procesom moze se predstaviti slijedec¢im fazama:
= definisanje elemenata i toka procesa,
= pracenje i kontrola procesa,
= poboljsanje procesa.
Prva faza, definisanje elemenata i toka procesa, obuhvata slijedece radnje:
= uspostavljanje jednog vlasnika nad procesom ili menadZera procesa,
= definisanje granica procesa,
= definisanje ulaza i dobavljaca, kao i izlaza i kupaca procesa (unutrasnji, vanjski) i
= definisanje toka procesa.
Druga faza, odnosno pracenje i kontrola procesa, sadrzi slijedece aktivnosti:
= odredivanje kontrolnih tacaka unutar procesa,
= mjerenje performansi procesa,
= analize rezultata mjerenja i obezbjedenje povratne sprege.
Treca faza, odnosno poboljSanje procesa, obuhvata slijedece radnje:
= odrzavanje performansi procesa na odredenom nivou, odnosno odrzavanje stabilnosti
procesa i
= smanjivanje varijabilnosti u procesu, odnosno povecanje preciznosti procesa u
granicama tacnosti.
U daljem izlaganju akcenat je stavljen na fazu pracenje i kontrola procesa sa primjenom na
konkretnom procesu izrade gornje ploce vanjskog gaziSta, uz primjenu odgovarajucih alata i
metoda upravljanja kvalitetom.

3. PRACENJE I KONTROLA PROCESA IZRADE PROIZVODA
Znacaj pracenja i kontrole procesa ogleda se u moguénosti menadzera da daju ocjenu efekata
svojih odluka, te samim tim mogu da znaju da li se proces odvija u dobrom pravcu. Na taj
nacin moguce je ocijeniti proces prije same predaje rezultata procesa kupcu, kako bi se na
vrijeme izvrsila eventualna korekcija i poboljSao rezultat procesa.
Prilikom pracenja i kontrole procesa koriste se razni alati i metode upravljanja kvalitetom, a
neke od njih koje ¢e se primijeniti u ovom radu su [1]:

= Liste observacija (tabelarni prikaz rezultata mjerenja),

= Histogrami (graficki prikaz rezulatata mjerenja),

=  Metod ocjene statistickih parametara osnovnog skupa,

= Metod kontrolnih karata (ocjena stabilnosti procesa),

= Indeksi sposobnosti procesa (ocjena preciznosti i tacnosti procesa).

3.1. Odredivanje kontrolnih tacaka procesa

Kontrolna tacka procesa izrade gornje ploCe vanjskog gazista je operacija Busenje rupa ©6,3
(4x), koja je kljucna za ugradnju proizvoda na vanjsko gaziste. Jedan od kljucnih parametara,
koji oslikava kvalitet procesa i1 uskladenost sa zahtjevima kvaliteta je parametar X
dimenzionalnog karaktera sa zahtjevanom vrijednos¢u 125*%° mm.

3.2. Mjerenje performansi procesa

Da bi se upravljalo procesom, odnosno da bi se ocijenio proces po pitanju kvaliteta
realizacije, potrebno je pratiti kljuéne parametre. Slucajnim izborom uzet je uzorak od 32
komada posmatranog proizvoda i na tom uzorku mjereni su kljucni parametri. Rezultati
mjerenja parametra X (125> mm) dati su u Tabeli 1.
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Tabela 1. Rezultati mjerenja parametra X

i 1 2 3 4 5 6 7 8
X (125909 | 1253 1253 1255 1254 | 1249 | 1248 | 1254 | 1251

i 9 10 11 12 13 14 15 16
X (125%0%) 124,8 125,2 125,1 125,1 124,7 125,4 125,1 1253

i 17 18 19 20 21 22 23 24
X (125%0%) 125,2 125,4 125 124,7 125,1 124,7 125,3 125,1

i 25 26 27 28 29 30 31 32
X (125%0%) 125,1 125,1 125,3 125,1 125,3 125,1 124,7 125

Za prikaz rezultata mjerenja koriSteni su alati:
= Liste observacija (Tabela 2.),
= Histogrami (Slika 3.).
Tabela 2. Lista observacija (statisticki list) za parametar X (1253)
Frekvencije
Markiranje Apsolutne Relativne Kumulativne fd. fidiz
X f p = Ji b; d, o
' " N
124,7 111 4 0,125 0,125 4 | 16 | 64
124,8 || 2 0,0625 0,1875 -3 -6 18
124,9 | 1 0,0312 02187 2 | 2 4
125 1 2 0,0625 0,2812 -1 2 2
125,1 T 10 0,3125 0,5937 0 0 0
1252 T 2 0,0625 0,6562 1 2 2
1253 EERE 6 0,1875 0,8437 2 12 | 24
1254 L1 4 0,125 0,9687 3 12 | 36
1255 1 1 0,0312 0,9999 4 4 16
Suma: N =32 221.000 4 166
i=01; d ="1"%
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Slika 3. Histogramski prikaz rezultata mjerenja parametra X (125*%3)
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Na osnovu liste observacija i histogramskog prikaza moze se uoc€iti da je proces izrade
smaknut (nepodeSen) u desnu stranu u odnosu na zahtijevanu vrijednost 125mm. Vecina
vrijednosti dobivenih mjerenjem posmatranih parametara nalazi se desno od zahtijevanih
vrijednosti, §to iznosi 72%.

3.3. Analiza rezultata mjerenja i obezbjedenje povratne sprege
Analiza rezultata mjerenja izvrsit ¢e se kroz:
= ocjenu statistickih parametara osnovnog skupa,
= ocjenu stabilnosti procesa i
= ocjenu preciznosti i taénosti procesa,
uz primjenu odgovaraju¢ih alata i metoda upravljanja kvalitetom, a koji su prethodno
nevedeni.

3.3.1. Ocjena statistickih parametara osnovnog skupa
Koriste¢i Metod ocjene statistickih parametara osnovnog skupa izvrSen je proradun ocjene
tacnosti aritmeticke sredine osnovnog skupa X =X +&_ i ocjena tacnosti stadardne devijacije

osnovnog skupa o,=S+*g  na osnovu uzorka veli¢ine n=32, uz statisticku pouzdanost
P=95%. Dobiveni rezultati su slijedeci:

X =125,1125+0,81

125,031< X <125,193
odnosno
o, =0,234+0,049
0,0185 <o, <0,283

Na osnovu dobivenih rezultata da se zakljuciti da centar grupisanja, odnosno aritmeticka
sredina posmatranog parametra osnovnog skupa, odstupa od zahtijevane vrijednosti parametra
(125 mm), odnosno zahtijevana vrijednost ne ulazi unutar proracunatih granica intervala
povjerenja, $to potvrduje nepodesenost procesa.

3.3.2. Ocjena stabilnosti procesa

Primjenom Metode kontrolnih karata (X-kontrolna karta) izvrSena je ocjena stabilnosti
procesa izrade gornje ploce vanjskog gazista. Nakon prorac¢una osnovnih elemenata kontrolne
karte:

- gornja kontrolna granica GKG = 125,816mm

- donja kontrolna granica DKG= 124,408mm,

- centralna linija CL= 125,1125mm,

konstruisana je kontrolna karta (Slika 4.).
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Slika 4. X — kontrolna karta

Na osnovu pregleda kontrolne karate zakljucuje se da je proces stabilan.

3.3.3. Ocjenu preciznosti i ta¢nosti procesa
Ocjena preciznosti i tanosti procesa izvrSena je na osnovu prorac¢una indeksa sposobnosti
procesa :

* C, - indeks preciznosti (potencijala);

C, - indeks tacnosti (podesenosti).

Na osnovu dobivenih vrijednosti indeksa preciznosti i tacnosti:
C, =0,8<1

C,. =0,6<1

za posmatrani parametar X, zakljuCuje se da je proces neprecizan i netacan.

4. ZAKLJUCAK

Obezbjedenje sposobnosti procesa da odgovori na zahtjeve kupca zahtjeva stalno pracenje i
kontrolu procesa, koje je nemoguce bez odgovarajuéih alata i metoda upravljanja kvalitetom.
Time se na osnovu Ccinjenica obezbjeduju informacije neophodne menadZzmentu radi
donosenja odluka o procesu u cilju stalnih poboljsanja procesa.
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