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Dr-Ing. Branko Popovi¢, Ing. Mileta Durovi¢, Ing. Vitomir Boskovic,

Rezime: Industrija precizne mehanike- IPM u Beogradu pripada grupi proizvodaca opreme za: napajanje
gorivom Diesel and Otto motora, zatvaranje vrata, izradu alata i livenje pod pritiskom. IPM je 1998. dobila
certifikat I1SO 9001 od RWTUV a sada uvodi novi sistem prema specifikaciji ISO/TS 16949, za projektovanje,
razvoj, proizvodnju i servisiranje proizvoda auto-industrije. Tehnicka specifikacija ISO/TS 16949 je
primenljiva za ugovaranje sa drugim korisnicima, kao i za: proizvodnju i servisiranje delova ili materijala
odnosno za termicku obradu, farbanje, nanosenje materijala i drugih zavrsnih operacija kod specifi¢nih
proizvoda. Ovi proizvodaca moraju da definisu ciljeve i planirane rezultate u svojoj politici kvaliteta a
planirani rezultati moraju da se unesu u planove poslovanja. Proizvodaci takode moraju da dokumentuju
svoje procese, radi zadovoljenja zahteva korisnika, ukljucujuéi periodicno izvestavanje o postignutim
rezultatima i o potvrdivanju tih rezultata.

Kljucne reci: Sistem kvaliteta, Auto-industrija.

Abstract: IPM is factory belonging to a group of engine and vehicles manufactures in sphere of manufacture
of fuel feed engine delivery equipment for Diesel and Otto Engines, Door closers, tool design and
manufacturing and pressure casting. The company has been certified since 1998. with ISO 9001 from
RWTUV Systems GmbH. Nowadays this company implementing the new Quality sistem ISO/TS 16949
requirements for the design/development, production and relevant, instalation and servicing of automotive-
related products. This Technical Specification is applicable to production and service part supplier and
subcontractor ’sites” providing: parts or materials, or heat treating, painting, plating, or other finishing
services, or other customer-specified products. This suppliers shell define goals, objectives and
measurements to deploy the quality policy. Objectives for achieving quality shall be includede in the business
plan. This suppliers olso shall have a documented process for determining customer satisfaction, including
frequency of determination, and how objectivity and validity are assured.

Key words: Quality Systems, Automotive suppliers.

1. UVOD 2. ZAHTEVI QS 9000

Tehnicka specifikacija ISO/TS 16949, za
projektovanje, razvoj, proizvodnju i servisiranje
proizvoda  auto-industrije, nastala je po
dokumentaciji ~ podsistema  kvaliteta  QS-
9000:1994, koju su zajednicki izradila tri velika
severno  ameriCka  proizvodaca  automobila
Chrysler Co, Ford Motor Co i General Motors Co,
udruzena u Automotive Industry Action Group
(AIAG). Dokumentacija QS-9000: 1994 obuhvata
grupu od tri obavezna uputstva i Cetiri priruc¢nika.
Obavezna su uputstva: Proces odobravanja delova
(PPAP) [12], Planiranje i kontrolisanje kvaliteta
proizvoda (APQP) [14] i Ocenjivanje sistema
kvaliteta (QSA) [8], koji sadrze elemente za
podsisteme u automobilskoj industriji. Prirucnici
obuhvataju: Rasporedivanje kvaliteta QFD [13],
Analiziranje pojava i uticaja otkaza FMEA [10],
Analiziranje mernih sistema MSA [11] i
Statisticko kontrolisanje procesa SPC [16].

Obavezno uputstvo Proces odobravanja delova

(PPAP) [3] =zahteva popunjavanje formulara:
Garancija za delove koji se odobravaju, PSW
(CFG-1001), Izvestaj o prijavi delova =za
odobravanje, AAR (CFG-1002), Izvestaj o

merenju veli¢ina, DA (CFG-1003), Izvestaj o
ispitivanju materijala, MTR (CFG-1004) i Izvestaj
o ispitivanju karakteristika proizvoda, PTR (CFG-
1005). Obavezno  uputstvo  Planiranje i
kontrolisanje kvaliteta proizvoda (APQP) [3],
sadrzi Plan kvaliteta proizvoda (Product Quality
Planning Timing Chart), koji obuhvata sledece
etape: Istrazivanje trzi$nih potreba, Projektovanje i
razvoj proizvoda, Planiranje procesa, Odobravanje
proizvodnje,  Proizvodnja i  Poboljsavanje
proizvodnje, prema shemi na slici 1.

U 1. etapi Istrazivanje trzi$nih potreba, polazi
se od slede¢ih ulaznih informacija: istrazivanje
trzisSnih potreba (ranije reklamacije, iskustva
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3) Ing. Vitomir Boskovi¢, Industrija precizne mehanike, Beograd



1zlaz/Ulaz
-ciljevi konstrukcije,
-ciljevi kvaliteta i pouzda-
nosti,
-plan potrebnih materijala
i poluproizvoda,
-plan tokova procesa,
-plan posebnih proizvoda
i karakteristika procesa,
-plan obezbedenja
kvaliteta proizvoda,
-podrska rukovodstva, o

Ulaz
-istrazivanje trzista,
ranije reklamacije,
iskustvo planera,
-plan poslovanja
-procena nivoa proizvoda
i procesa,
-idejni planovi proizvoda
i procesa,
-analiza pouzdanosti
proizvoda,
-ulazni podaci korisnika.

Izlaz
-smanjenje odstupanja na
veli¢inama proizvoda,
-postizanje zadovoljenja
korisnika,
-poboljSavanje isporuciva-
nja i servisiranja proizvodal

-stalna poboljSavanja.

UTVRDIVANIE POTVRDIVANIJE POTVRDIVANJE ODOBRAVANIJE
PROIZVODA

1zlaz/Ulaz
ranaliza FMEA-K prototipa,
rplan obrade i montaze,
rpotvrdivanje konstrukcije,
rprovera konstrukcije,

rplan kontrolisanja prototipa

rproracuni, crtezi i izmene,
rrezultati ispitivanja,
rspecifikacija materijala,
rpotrebe nove opreme,
rspecijalne karakteristike,

Izlaz/Ulaz
+plan pakovanja,
rprovera Priru¢nika kvalit.,
rplan tokova procesa,
rprostorni raspored opreme,
rmatrica veli¢ine/operacije,
ranaliza FMEA-P procesa,
rplan kont.prob.proizvoda
rtehnoloska dokumentacija,
rplan merne opreme,
Fplan moguénosti procesa,

Izlaz/Ulaz
-priprema probne izrade,
-provera merne opreme,
~analiza moguénosti proce-

sa primenom analize SPC,
-provera odobrenja delova
PPAP,
~valjanost proizvodnje,
-procena pakovanja,
-plan kontrolisanja serijske
proizvodnje,

- ISTRAZIVANJE

RENJE,_ PROTOTIP PROBNA IZRADA

-speciﬁkacga paAlmvania -plan kvalit;et:l proizvoda,

IZRADA
A

A Izlaz/Ulaz
-opradene sirovine,

T PROJIEKTOV ANJE'. Konitrolisane sirovine,
:"RAZVOJ PROIZVOD ’ Lebradeni poluproizvodi,
b ontrolisani poluproizvodi,

> PLANIRANJE PROCESA

~upakovani poluproizvodi,
~montirani proizvodi,

>

-kontrolisani proizvodi,

ODOBRAVANIJE upakovani proizvodi,

PROIZVODNIE

T

> PROIZVODNJA

POBOLJSAVANIE PROIZVODNJE

I

v v
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v v v
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PROCESA PROIZVODA/PROCESA  AKCLE

Slika 1. Planiranje kvaliteta proizvoda (Product Quality Planning Timing Chart)



planera uz primenu rasporedivanja kvaliteta
QFD), plan poslovanja, procena nivoa proizvoda i
procesa, idejni planovi proizvoda 1 procesa,
analiza pouzdanosti proizvoda i ulazni podaci
korisnika. Na kraju 1. etape dobijaju se: ciljevi
konstrukcije, ciljevi kvaliteta i pouzdanosti, plan
potrebnih materijala i poluproizvoda, plan tokova
procesa, plan posebnih proizvoda i karakteristika
procesa, plan obezbedenja kvaliteta proizvoda i
podrska rukovodstva, sa glavnim izlazom—

izradenim  planom  obezbedenja  kvaliteta
proizvoda. Ovaj plan (PPAP) prevodi ulazne
podatke korisnika u ciljeve konstrukcije i sadrzi:
utvrdeni skup zahteva korisnika, identifikovane
zahteve pouzdanosti i trajnosti, procene zahteva:
novih tehnologija, slozenosti, materijala, primene,
okoline, pakovanja, odrzavanja, proizvodnje i
drugih faktora koji mogu uticati na program
zahteva, analizu pojave i uticaja otkaza procesa
istrazivanja, preliminarne zahteve tehnologije, itd.

Stalna poboljsavanja
podsistema za upravljanje kvalitetom

KORISNICI

6. Upravljanje
sredstvima

Zahtevi

Ulaz

5.0dgovornost
rukovodstva

‘ 7. Realizovanje ‘
rezultata
procesa

KORISNICI

8. Analize i

poboligavanja @ 1 Zadovoljenje

Slika 2. Model podsistema za upravijanje kvalitetom QMS

U 2. etapi Projektovanje i razvoj proizvoda,
polazi se od izlaznih podatke podataka iz
prethodne 1. etape a na kraju 2. etape dobijaju se:
analiza pojave 1 uticaja otkaza konstrukcije
prototipa FMEA-K (formular A-1 uz kontrolnu
listu A-2), plan obrade i montaze, potvrdivanje
konstrukcije,  provera  konstrukcije,  plan
kontrolisanja  kvaliteta  proizvoda (poseban
formular uz Kontrolnu listu), proracuni i crtezi
prototipa, rezultati ispitivanja, specifikacija
materijala, izmene crteza, potrebe nove opreme
(formular A-3), specijalne karakteristike procesa,
zahtevi kontrolne opreme i predlog projekta
proizvoda (formular E), sa glavnim izlazom-
izradenom  planom  kontrolisanja  kvaliteta
prototipa. Plan kontrolisanja kvaliteta prototipa
(PCP) sadrzi potrebna merenja, ispitivanja i
kontrolisanja i treba da obuhvata: vrstu plana
(prototip, probna ili serijska proizvodnja),
identifikaciju dela (broj, naziv, isporucilac, oznaka
isporucioca), identifikaciju planera (zaduzena
osoba 1 tim, licenca, odobrenje), identifikaciju
odobrenja (datum, odobrenje kupca, kontrola
kupca), broj dela ili procesa, naziv operacije dela
ili procesa, naziv maSine (uredaja, pribora ili
alata), karakteristike (broj proizvoda ili procesa),
klasa specijalne karakteristike kao i metode
(specifikacija/tolerancija proizvoda ili procesa,
postupak merenja ili kontrolisanja, veli¢ina i

frekvencija uzorka, metoda kontrolisanja, plan
reagovanja).

U 3. etapi Planiranje procesa, polazi se od
izlaznih podatke podataka iz prethodne 2. etape a
na kraju 3. etape dobijaju se: plan pakovanja,
provera Priru¢nika za upravljanje kvalitetom
(formular A-4), plan tokova procesa (formular A-
6), prostorni raspored opreme (formular A-5),
matrica obradivanih veli¢ina proizvoda i operacija
procesa, analiza pojave i uticaja otkaza procesa
FMEA-P (formular A-7 uz kontrolnu listu A-8),
plan kontrolisanja probne izrade (uz kontrolnu
listu A-8), tehnoloska dokumentacija, plan provere
kalibrisanja merne, ispitne i kontrolne opreme sa
primenom analize MSA, plan mogucénosti procesa
sa primenom analize SPC, specifikacija pakovanja
i odobrenje rukovodstva, sa glavnim izlazom- plan
kontrolisanja kvaliteta probnog proizvoda. Plan
kontrolisanja kvaliteta probnog proizvoda (PLCP)
sadrzi pripremljene planove potrebnih merenja,
ispitivanja i kontrolisanja probnog proizvoda pre
serijske proizvodnje i treba da obuhvati pozitivne
odgovore na slede¢a postavljena pitanja: Da li je
plan izraden u skladu sa planom kontrolisanja
kvaliteta prototipa? Da li korisnici znaju sve
specijalne karakteristike proizvoda i procesa? Da li
su u planu kontrolisanja ukljucene specijalne
karakteristike proizvoda i procesa? Da li su u
planu kontrolisanja kvaliteta ukljucene analize



FMEA-S, FMEA-K i FMEA-P? Da 1li su
identifikovane zahtevane specifikacije materijala?
Da 1i su ukljuceni planovi kontrolisanja ulaznih
sirovina i1 poluproizvoda? Da i su u ispitivanjima
identifikovane zahtevane karakteristike? Da 1i je

Proizvod

predvidena zahtevana merna, ispitna i kontrolna
oprema? Ako je ugovoreno da li je predvideno
upoznavanje korisnika sa planom kontrolisanja
kvaliteta? Da li su kompatibilni postupci
kontrolisanja isporucioca i korisnika?

Poluproizvod

v

v

Izbor modela za obezbedenje kvaliteta

l

za projektovanje,
realizovanje i
isporuku
proizvoda

]

|

za realizovanje
i isporuku
proizvoda

l

| 1: ZAHTEVI SISTEMA KVALITETA PREMA ISO/TS 16949 |

]

l

| 2: Proces odobravanja delova (PPAP) |

l

l

| 3: Planiranje i kontrolisanje kvaliteta proizvoda (APQP) |

]

4. Rasporedivanje
kvaliteta (QFD),

5. Analiziranje pojava i
uticaja otkaza (FMEA),
6. Analiziranje mernih
sistema (MSA),

7. Statisti¢ko kontrolisanje
procesa (SPC),

A 4
6. Analiziranje mernih
sistema (MSA),

7. Statisticko kontrolisanje
procesa (SPC),

| 8: Posebna uputstva (Chrysler, Ford Motor, General Motors) |

|

|

| 9: Ocenjivanje Sistema kvaliteta (QSA) |

Slika 3. Primena kombinovane dokumentacije u auto-industriji

U 4. etapi Odobravanje proizvodnje, polazi se
od izlaznih podatke podataka iz prethodne 3. etape
a na kraju 4. etape dobijaju se: priprema probne
izrade, provera merne opreme sa primenom
analize MSA, preliminarna analiza mogucnosti
procesa sa primenom analize SPC, provera
odobrenja delova PPAP, provera valjanosti
proizvodnje, procena valjanosti pakovanja,
planiranje kontrolisanja serijske proizvodnje (uz
kontrolnu listu A-8) i plan kvaliteta proizvoda
(formular F), sa glavnim izlazom- plan kvaliteta
proizvoda. Plan kvaliteta proizvoda (PQPS) sadrzi
pregled overa potrebnih merenja, ispitivanja i
kontrolisanja, pre serijske proizvodnje.

U 5. etapi Proizvodnja, izvrSava se serijska
proizvodnja prema dobijenoj dokumentaciji a na

kraju 5. etape dobijaju se: obradene sirovine,
kontrolisane sirovine, obradeni poluproizvodi,
kontrolisani poluproizvodi, upakovani
poluproizvodi, montirani proizvodi, kontrolisani
proizvodi i upakovani proizvodi.

U poslednjoj 6. etapi Poboljsavanje
proizvodnje, polazi se od izlaznih podataka iz 4.
etape a na kraju 6. etape dobijaju se: smanjenje
odstupanja na veli¢inama proizvoda, postizanje
zadovoljenja  korisnika i  isporuivanje i
servisiranje proizvoda.

3. ZAHTEVI ISO 16949

Novo izdanje tehnicke specifikacije ISO/TS
16949 iz 2002. [6] zahteva primenu: modela



podsistema ISO 9001 [7], principa upravljanja
kvalitetom i metodologije PDCA.

Podsistem QMS ima shematski prikaz na slici
2. Korisnici saopstavaju svoje zahteve isporuciocu
na ulazu O podsistema QMS [1]. Podsistem
isporut¢ioca QMS funkcioniS§e prema standardu
ISO 9001:2000, na osnovu ispunjenih zahteva u
Cetiri sledeéa propisana odeljka: Odgovornost
rukovodstva, Upravljanje sredstvima, Realizacija

podsistemom QMS ulaze @ u poslovni odnos: ili
sklapanjem Ugovora o projektovanju, realizovanju
i isporuci rezultata procesa pre isporuke rezultata
procesa ili obavezom preko rac¢una u toku isporuke
rezultata procesa [3]. Isporucilac realizuje traZene
rezultate procesa koji se na izlazu @ iz podsistema
QMS dostavljaju korisnicima. Isporucilac u
podsistemu QMS proverava @ zadovoljenje
korisnika u isporucenim rezultatima procesa i vrsi

rezultata procesa 1 Merenja, analize 1  ® stalna pobolj§avanja upravljanja kvalitetom [2].
poboljsavanja. Korisnici sa isporu¢iocem i
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Slika 4. Postupci proveravanja proizvoda u auto-industriji



4. PLAN UVODENJA ISO 16949

Pri uvodenju podsistema ISO/TS 16949
najbolje je ako se koristi kombinovana
dokumentacija, koju ¢ini Tehnic¢ka specifikacija
ISO/TS 16949 i elementi propisa QS 9000, jer
certifikaciju vrSe strane ovladéene institucije.

Primena kombinovane dokumentacije zavisi od
vrste rezultata procesa (proizvod ili poluproizvod)
i obima planiranog certifikata (za projektovanje,
realizovanje 1 isporuku proizvoda (vozilo) ili
realizovanje (izradu ili servisiranje) poluproizvoda
(delovi vozila). Kombinovana dokumentacija u
projektovanju, realizovanju i isporuci proizvoda
obuhvata sledeCe korake: ispunjavanje zahteva
specifikacije ISO/TS 16949, primenu obaveznih
uputstava Proces odobravanja delova (PPAP) i
Planiranje 1 kontrolisanje kvaliteta proizvoda
(APQP), primenu priruénika Rasporedivanje
kvaliteta (QFD), Analiziranje pojava i uticaja
otkaza (FMEA), Analiziranje mernih sistema
(MSA) i Statisticko kontrolisanje procesa (SPC),
primenu posebnih uputstava Chrysler Co, Ford
Motor Co ili General Motors Co kao i primenu
obaveznog uputstva Ocenjivanje sistema kvaliteta
QSA, po prikazu na slici 3.

Osnovna karakteristika primene kombinovane
dokumentacije  jeste uvodenje  raznovrsnih
postupaka proveravanja proizvoda u auto-
industriji, prema shemi na slici 4.
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