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1. PREDSTAVITEV PODJETJA 
 
Podjetje CENTER ISI invalidsko podjetje je bilo ustanovljeno sredi devetdesetih let. Lastnik 
podjetja je dru�ba Valji Group, ki obvladuje tudi podjetje Valji d.o.o.. Podjetji CENTER ISI 
in podjetje VALJI sta locirana na isti lokaciji in imata zdru�ene nekatere podporne funkcije 
upravljanja (knjigovodstvo, IT, kadri, kontrola kakovosti…). Povezanost med podjetjema 
VALJI in CENTER ISI  temelji predvsem na nudenju vseh potrebnih storitev za potrebe 
vzdr�evanja in investicij podjetja VALJI. CENTER ISI je podjetje, ki pokriva razvoj orodij in 
sklopov od same idejne faze pa do izdelave in implementacije orodij in sklopov v uporabo.  
 
Podjetje CENTER ISI je invalidsko podjetje, kar pomeni da ima glede na število zaposlenih 
vsaj 40 odstotkov zaposlenih s statusom invalida. To dejstvo predstavlja dodatne omejitve in 
zahteva zelo prilagojen odnos med zaposlenimi.  
 
Podjetje je v svoji kratki zgodovini do�ivelo hitro rast, nekaj let je bilo med hitro rasto� imi 
gazelami, sedaj pa prehaja v zrelo fazo in prilagoditev na obstoje�  obsega poslovanja. Podjetje 
je v fazi uvajanja certifikata ISO 9001:2000 in certifikata ISO 14001. Ne glede na to, da do 
sedaj ISO certifikati niso bili uvedeni je podjetje upoštevalo velik del teh standardov zaradi 
potreb naro� nikov (Podjetje VALJI je ISO 9001 in 14001 �e uvedlo). 
 
Podjetje danes ve� ino izdelkov izdela po naro� ilu zunanjih kupcev iz tujine, kamor izva�a ve�  
kot polovico svojih izdelkov. Podjetje je izrazito naro� niško orientirano. Serije izdelkov so 
majhne in le redko presegajo nekaj 10 kosov enakih izdelkov.  
 
Število zaposlenih se je v zadnjem � asu ustalilo na 60 zaposlenih. Okoli tretjine zaposlenih je 
posojenih drugim podjetjem. Vodstvo podjetja predstavljajo direktor, koordinator procesov, 
dva planerja proizvodnje, trije tehnologi, konstrukter in tehni� no/komercialni referent. 
Proizvodnja se odvija na eni lokaciji, vodi jo delovodja. 
 
Podjetje je uporabljajo klasi� no obdelovalno tehnologijo, v zadnjih letih pa se pospešeno 
posodablja. Vseeno še vedno prevladujejo klasi� ni obdelovalni stroji, ki jih zamenjujejo 
sodobni CNC stroji predvsem na podro� ju rezkanja in stru�enja.  
 
V podjetju CENTER ISI uporabljamo informacijski sistem DATALAB PHANTEON, ki slu�i 
kot podpora vodenju in izvajanjem procesov.  
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2. DOLO� ITEV PROCESOV IN PROCESNIH AKTIVNOSTI 
 
Procese in procesne aktivnosti lahko razdelimo na procese na najvišjem nivoju in operativne 
procese. V prvo skupino spadajo politika podjetja, planiranje in analiza, v drugo skupino pa 
prodaja in nabava, konstrukcija in tehnologija, proizvodnja in pa zagotavljanje kakovosti.  
 

2.1 Politika podjetja 
 
Glavni cilj podjetja je postati uspešen proizvajalec strojnih delov, sklopov in orodij. Nivo 
kakovosti izdelkov mora biti primerljiv s konkuren� nimi podjetji. Dodatni cilj podjetja je 
zagotavljati primerno delo za zaposlene s posebnimi potrebami – invalidi.  
�elimo izpolnjevati vse zahteve naših kupcev v smislu obojestranskega zadovoljstva. 
Pri� akovanja kupcev naj se presegajo, kupci pa naj postanejo naša glavna promocija. 
 
Procesi, ki se odvijajo v podjetju vplivajo na okolje. Iz okolja jemljemo surovine, energijo, 
vodo…in jih v okolje vra� amo kot kon� ne proizvode na eni strani in kot odpadke na drugi 
strani. Skrb za okolje in ustrezno ravnanje z njim je prav tako eden izmed ciljev podjetja.  
 
Cilje bomo dosegli: 
 
-s strokovnim kadrom, ki je izobra�en in pripravljen aktivno prispevati k uresni� itvi 
zastavljenih ciljev  
-z usposobljeno nabavno slu�bo, ki srbi za kvaliteto nabavljenih surovin 
-s sodobno in vzdr�evano proizvodno opremo, ki bo omogo� ala izdelava kvalitetnih izdelkov, 
upoštevaje standarde 
- s preverjeno in redno kalibrirano kontrolno opremo (merila) in doslednim izvajanje kontrole 
-z varnim, za okolje prijaznim delovnim okoljem, s katerim bodo zadovoljni zaposleni in 
dru�beno okolje 
-z ustrezno prodajno slu�bo, ki bo sposobna ugotavljati in definirati potrebe, zahteve, �elje in 
pri� akovanja kupcev glede proizvodov in jih znala prenesti do ustreznih funkcij v podjetju 
-z izobra�enim, strokovno usposobljenim in široko razgledanim managementom, ki bo 
sposoben voditi in upravljati sistemati� no urejen poslovni proces, ki bo zmo�en proizvajati 
popolno kakovost in ustrezno ravnati z okoljem 
-z izpolnjevanjem standardov in zakonodaje 
-z upoštevanjem na� ela PDCA (planiraj - naredi - preveri - ukrepaj) tako pri vodenju 
celotnega podjetja, kot tudi posameznih slu�b, dejavnosti oz. procesov, kar bo zagotavljalo 
nenehno izboljševanje naše kakovosti in ravnanja z okoljem 
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2.2 Planiranje in analiza 
 
Proces planiranja in analize v najve� ji meri opravljata planerja proizvodnje. Planiranje se deli 
na ve�  nivojev. Najvišji nivo je letni plan, ki je potrjen iz strani lastnikov podjetja. Letni plan 
je pripravljen na podlagi dose�ene realizacije v preteklem letu in pri� akovane rasti. Doseganje 
plana na letnem nivoju se spremlja mese� no glede na doseganje mese� nih planov in posebnih 
okoliš� in, v kolikor prihaja do odstopanja od plana. V proces planiranja in analiziranja 
vstopajo informacije o letnem planu, naro� ilih, zahtevanih rokih dobave in informacije o 
nabavi potrebnih surovin in rokov. Iz procesa izstopajo plani, poro� ila in analize. Na proces 
planiranja in analiziranja vplivajo procesi pridobivanja naro� il, procesi tehnologije, procesi 
proizvodnje in procesi zagotavljanja kakovosti.  
Drugi nivo predstavlja mese� ni plan, ki ga pripravlja in vodi planer proizvodnje. Plan obstaja 
v pisni obliki in zajema vse planirane aktivnosti za proizvodnjo v tistem mesecu. Te�ave pri 
pripravi mese� nega plana se pojavljajo predvsem zaradi tega, ker podjetje Center ISI 
zagotavlja podjetju Valji izdelavo vseh strojnih delov in sklopov, ki so nujno potrebi za 
nemoteno delovanje podjetja Valji (tako imenovane ``intervencije``). Le te predstavljajo zelo 
spremenljiv odstotek realizacije. V ta namen v mese� nem planu vedno obstaja dolo� ena 
rezerva kapacitet, namenjena prav takšnim primerom.  
Tretji novo planiranja predstavlja tedensko oziroma dnevno planiranje in krmiljenje 
proizvodnje, ki ga izvajajo planerja in delovodja. Tukaj poteka predvsem razporejanje po 
strojih na eni strani, na drugi pa  krmiljenje naro� il in sledenje le tem. Planerja proizvodnje 
zagotavljata rok izpolnitve naro� il. 
 
Analiziranje poteka predvsem na nivoji mese� nega in letnega plana, manj pa na nivoju 
tedenskih oziroma dnevih planov. Planerja proizvodnje hkrati s spremljanjem poteka 
proizvodnje pridobivata in zbirata informacije potrebne za analiziranje. Ob koncu vsakega 
meseca planerja pripravita poro� ilo za pretekli mesec, ki ga obravnava vodstvo podjetja. V 
poro� ilu je navedena planirana in realizirana proizvodnja za pretekli mesec, morebitna 
odstopanja oziroma nerealizirana naro� ila in predlogi za odpravo odstopanj. Vodstvo podjetja 
obravnava poro� ilo in sklene, na kakšen na� in se bodo odstopanja reševala.  
Analizo letnega plana pripravlja vodstvo podjetja in ga preda lastnikom. V analizi letnega 
plana je zajeta planirana in realizirana proizvodnja, morebitna odstopanja in vzroki zanje.  
 
Shema procesa planiranja in analiziranja v podjetju Center ISI d.o.o 
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2.3 Konstrukcija in tehnologija 
 
Proces konstrukcije in tehnologije opravljajo tehnologi in konstrukter. Tehnologi imajo 
naslednje naloge: priprava ponudb za naro� nike, izdelava tehnologij, naro� anje materiala in 
orodja pri nabavni slu�bi in nadzor odpremljanja izdelkov.  
Konstrukter je zadol�en za izdelavo oziroma konstrukcijo izdelkov, za katere podjetje samo 
izdeluje dokumentacijo in konstruira namenska orodja za potrebe proizvodnje (risanje, 
oziroma modeliranje, prera� uni…). 
 
V proces konstrukcije in tehnologije vstopajo: dokumentacija, standardi, �elje naro� nika in 
tehnološke mo�nosti, izstopajo pa: dokumentacija, ponudbe, tehnologije, na� rti, CNC 
programi… 
 
Tehnologi so razdeljeni tako, da vsak obvladuje enega ali ve�  kupcev, poleg tega pa je eden 
od tehnologov specializiran za CNC programiranje in opravlja dela tako imenovanega ``CNC 
tehnologa``, ki skrbi za izdelavo CNC programov, jih posreduje v proizvodnjo in skrbi za 
reševanje morebitnih te�av pri CNC obdelavi.  
 
Povpraševanja naših kupcev sprejemajo v prodajno/nabavni slu�bi, pri znanih klju� nih 
kupcih, pa so le ti neposredno v kontaktu s tehnologom, ki je odgovoren za tega kupca. 
Tehnolog prejme dokumentacijo, najve� krat v elektronski obliki. Prejeto dokumentacijo 
pregleda in sprejme odlo� itev o tem, ali podjetje za dolo� en izdelek kupcu ponudi izdelavo le 
tega ali ne. V kolikor gre za ve� ja naro� ila, se o tem posvetujmo na sestanku vodstva podjetja. 
V kolikor je odlo� itev pozitivna, tehnolog izdela ponudbo. Pri tem sodeluje z 
nabavno/prodajno slu�bo, ki skrbi za podatke o cenah in dobavnih rokih surovin in s slu�bo 
planiranja in analiziranja, ki mu daje podatke o zasedenosti strojnih kapacitet v prihodnje in 
mo�nem roku realizacije naro� ila. Tehnolog izdela specifikacijo in zaporedje delovnih 
operacij in potrebne � ase za izvajanje dolo� ene operacije. V kolikor je na izdelku potrebna 
zahtevnejša obdelava na CNC strojih se o tem posvetuje s CNC tehnologom. Tehnolog izdela 
kalkulacijo cene, ki jo skupaj z vso dokumentacijo preda v pregled. Po pregledu 
nabavno/prodajna slu�ba odda ponudbo naro� niku.  
 
V primeru naro� ila se vsa dokumentacija vrne k tehnologu, ki je izdelal ponudbo. Tehnolog 
pri nabavno/prodajni slu�bi naro� i potreben material in orodja, v kolikor je po tem potreba. 
Tehnolog izdela tehnologijo oziroma tako imenovan ``Spremni list``, to je dokument, ki 
vsebuje vse potrebne podatke za izdelavo izdelka. Na tem dokumentu je razvidno zaporedje 
delovni operacij in delovna mesta, kjer se delovne operacije izvajajo. Delovne operacije so 
natan� no in enozna� no opisane, opisani so postopki vpenjanja obdelovanca in bistvene 
toleran� ne mere s podanimi odstopanji. Izdelano tehnologijo tehnolog skupaj z vsemi 
potrebnimi na� rti preda planerju proizvodnje. 
 
V kolikor je potrebno (odvisno od zahtev naro� nikov) tehnolog sodeluje pri kon� ni kontroli in 
odpremi izdelkov (posebno ozna� evanje izdelkov…). 
 
Konstrukter svoje delo opravlja samostojno, pri posameznih fazah (snovanje, reševanje delnih 
funkcij…mu nudijo pomo�  tehnologi, v kolikor je po tem potreba). 
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Shema procesa konstrukcije in tehnologije v podjetju Center ISI d.o.o 
 

 
 
 
 

2.4 Prodaja in nabava 
 
Proces nabave in prodaje je zaradi specifi� ne povezanosti podjetja Center ISI s podjetjem 
Valji organiziran tako, da del procesa poteka v podjetju Center ISI in del v podjetju Valji. V 
slednjem poteka predvsem finan� ni del prodaje in nabave, medtem ko fizi� ni del (naro� anje, 
izdajanje…) izvaja podjetje Center ISI samo. Za proces nabave in prodaje je zadol�en 
komercialno – tehni� ni referent, ki skrbi za nabavo in naro� anje materiala za potrebe 
proizvodnje. Proces nabave in prodaje v se v najve� ji meri izvaja za potrebe nabave 
materialov in zunanjih izvajalcev del. 
 
V proces nabave in prodaje vstopajo: naro� ila, zahteve tehnologov in poro� ila o stanju zalog, 
izstopajo pa naro� ila, ponudbe za material in ponudbe za delo. Na sam proces nabave in 
prodaje imajo pomemben vpliv še naro� niki in dobavitelji materialov ter zunanji izvajalci del.  
 
Prav tako je v skupini podjetij organizirana slu�ba za nabavo orodij, ki zagotavlja vsa 
potrebna orodja. V kolikor je potreba po o izdelavi namenskega orodja, preda slu�ba za 
nabavo orodij interno naro� ilo. Naro� ilo se nato sprejeme in realizira preko �e opisanih 
procesov planiranja in analiziranja ter konstrukcije in tehnologije.  
    
Proces prodaje ne predstavlja velikega dela v procesu, saj podjetje v veliki meri proizvaja 
izdelke za znane kupce. Proizvodnja je izrazito naro� niško orientirana, kar pomeni, da po tem 
ko je naro� ilo pridobljeno ni nekih posebnih aktivnosti na podro� ju prodaje le teh izdelkov.  
Proces nabave poteka tako, da �e v fazi priprave ponudbe tehnolog od komercialno-
tehni� nega referenta zahteva podatke o cenah in dobavnih rokih materialov. Le ta pridobi 
pisne ponudbe od ponudnikov materiala in jih preda tehnologu. V primeru naro� ila, tehnolog 
odda komercialo – tehni� nemu referentu naro� ilo materiala. Z naro� ilom in dostavo materiala 
je proces nabave materiala iz operativnega vidika zaklju� en. Proces nabave skrbi tudi za 
naro� ila materialov, ki jih podjetje ima stalno na zalogi. Pri tem mu je v pomo�  informacijski 
sistem Phanteon, ki nudi pregled zaloge materialov. V primeru, da zaloga pade pod 
minimalno stanje, je to razvidno v izpisu. Naro� ilo materialov, ki jih podjetje stalno ima na 
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zalogi poteka tako, da referent pridobi ve�  ponudb in nato naro� i material pri najugodnejšem 
ponudniku.  
 
Poleg nabave in prodaje materiala referent izvaja aktivnosti na podro� ju iskanja in 
sodelovanja pri zunanjih izvajalcih storitev. Iz razli� nih vzrokov podjetje Center ISI dolo� ene 
delovne operacije ne izvaja samo in zato potrebuje zunanje izvajalce (v najve� ji meri gre tukaj 
za visoko specializirane in usmerjenje izvajalce za izdelavo npr. ozobij, toplotne obdelave in 
podobno). Vloga referenta je tukaj zelo velika saj koordinira delo z zunanjimi izvajalci. Pri 
tem mu nudi podporo tudi slu�ba planiranja in analiziranja na eni strani in tehnologi na drugi 
strani.  
 
Shema procesa prodaje in nabave v podjetju Center ISI d.o.o 
 

 
 
 

2.5 Proizvodnja 
 
Proces proizvodnje je najpomembnejši proces v podjetju, saj se v tem procesu dogajajo 
najve� je spremembe, ustvarja se dodana vrednost, surov material postane izdelek.  Proces 
proizvodnje se izvaja v ve� ji proizvodni hali in sicer na dveh lokacijah. Na prvi lokacije se 
odvijajo procesi proizvodnje manjših izdelkov (tako imenovana Orodjarna), na drugi lokacij 
potekajo procesi izdelave ve� jih izdelkov in varjencev, tam se izvaja tudi razrez materiala.  
V proces proizvodnje vstopajo: naro� ila, plan, materiali in delo, ki se pod v procesu 
proizvodnje preoblikujejo v izdelke in storitve. Na proces pomembno vplivata procesa 
tehnologije in proces zagotavljanja kakovosti.  
Proces proizvodnje izvajajo zaposleni pod vodstvom delovodje in vodij skupin. Proces 
proizvodnje se spro�i z razpisom delovnega naloga, ki ga razpiše planer proizvodnje in ga 
preda delovodji. Hkrati z delovnim nalogom se delovodji preda tudi vsa potrebna 
dokumentacija, na� rti in spremni list (tehnologija). Delovodja pregleda dokumentacijo in 
spro�i izvajanje prve delovne operacije. Dokumentacija se shrani na delovnem mesti izvajanja 
trenutne operacije in je zanjo odgovoren izvajalec operacije. Ko je operacija kon� ana, 
izvajalec obvesti delovodjo in le ta organizira notranji transport za premik polizdelkov do 
delovnega mesta, kjer poteka naslednja delovna operacija. Tako si sledijo vse delovne 
operacije do kon� anega izdelka. Potrebno je poudariti, da ima delovodja mo�nost razporejanja 
delovnih operacij po delovnih mestih, kjer se lahko izvajajo enake operacije. S tem se 
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zagotavlja enakomerna obremenjenost zaposlenih. Delovodja dnevno spremlja proizvodnjo, 
pomaga, svetuje in posreduje pri morebitnih nejasnostih, po potrebi vklju� uje tudi tehnologe. 
V teku proizvodnje je vseskozi prisoten proces kontrole, ki skrbi tako za vmesno kot kon� no 
kontrolo.  
Proizvodnja je zastavljena zelo široko in pokriva: 

- postopke strojne obdelave kovin in nekovin (rezkanje, stru�enje, brušenje, �aganje, 
vrtanje, pehanje, ro� na obdelava), 

- podro� je varjenja manjših in ve� jih varjencev (MAG, TIG in REO postopek),  
- natan� no brušenje orodij, 
- razrez formatnih plo� evin s plazemskim / plamenskim rezalnikom  
- metalizacija, spajkanje, toplotna obdelava in 
- izdelava nekaterih serijskih izdelkov (``štancanje``) 
 

je proizvodnih procesov veliko in so si med seboj raznoliki. Pri tem prihaja do izraza znanje 
in izkušnje posameznikov.  
 
Shema procesa proizvodnje v podjetju Center ISI d.o.o 
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2.6 Kakovost  
 
Procesi na podro� ju kakovosti spadajo med najpomembnejše v podjetju. V podjetju Center ISI 
je vodenje in izvajanje procesov na podro� ju kakovosti v veliki meri skladno z zahtevami 
standarda ISO 9000. Podjetje ima organizirano vodenje kakovosti skupaj s podjetjem Valji, ki 
tudi izvaja vse aktivnosti na podro� ju izvajanja procesov kakovosti.  
V proces kakovosti vstopajo: zahteve kupcev, standardi, reklamacije, interna pravila, iz njega 
izstopajo; analize, poro� ila, protokoli, nanj pa pomembno vpliva politika podjetja.  
V najširšem smislu to predstavlja politiko kakovosti, poslovnik kakovosti, operativna 
navodila za izvajalce, oblikovan je team za kakovost… � e pogledamo na organizacijo 
procesov kakovosti v podjetju Center ISI na operativni ravni pa je izvajanje procesov 
kakovosti osredoto� eno na izvajanje raznih merjenj veli� in. Gre za medfazno in kon� no 
kontrolo, izvajanje merilnih protokolov, prav tako pa proces zagotavljanja kakovosti 
prilagajamo zahtevam naših naro� nikov, ki v veliki meri vplivajo na proces kakovosti.  
Neposredno odgovornost za zagotavljanja in izvajanje procesov kakovosti glede na naro� nike 
v podjetju Center ISI izvajajo tehnologi, ki so zadol�eni za posamezne naro� nike. Odgovorni 
so za kakovosten kon� en izdelek, ki mora dosegati vse predpisane tolerance.  
Operativno izvajanje meritev izvaja kontrolor, ki je neposredno odgovoren za izvajanje 
operativnih procesov medfazne in kon� ne kontrole. V primeru, da ugotovi odstopanja od 
zahtevanih parametrov to sporo� i delovodji, le ta oceni ali je odstopanje mogo� e sanirati z 
manjšim posegom, oziroma odredi izdelavo novega kosa. O tem obvesti odgovornega 
tehnologa, kontrolor pa vnese zaznamek v pripravljen obrazec. V kolikor gre za ve� je 
odstopanje, oziroma je z napako povzro� ena ve� ja škoda, se ta obrazec (poro� ilo) obravnava 
na sestanku vodstva podjetja, kjer se sprejme odlo� itev o ukrepih za prepre� itev nadaljnjih 
napak tega tipa. Izdelki, ki so neustrezni in jih ni mogo� e popraviti oziroma sanirati 
odstopanja, se jasno ozna� ijo z rde� o nalepko z napisom IZMET in so odstranjeni iz 
proizvodnega procesa. 
Vse zgoraj naštete aktivnosti oziroma procesi so namenjeni temu, da izdelek z napako ne 
zapusti našega proizvodnega procesa. V kolikor se kljub kontroli to zgodi in naro� nik vrne 
izdelek z reklamacijskim zapisnikom, takoj ste� e proces odpravljanja napak. Le ta poteka 
tako, da odgovorni tehnolog in kontrolor izvedeta ponovne meritve. V kolikor je mogo� e 
napako odpraviti brez izdelave nadomestnega izdelka odgovorni tehnolog pripravi 
dokumentacijo za izvedbo tega procesa. Proces spremlja kontrolor in se izvaja enako kot 
obi� ajni proces v proizvodnji.  
O vseh merjenih, ki jih izvaja kontrolor obstajajo merilni protokoli, to so obrazci, ki vsebujejo 
podatke o izvedenih meritvah, merjenih merah in izmerjenih odstopanjih. V kolikor so ti 
izven meja toleran� nih polj je to posebej ozna� eno. V kolikor je se izka�e potreba po 
posebnih postopkih merjenja (na primer metalografska analiza, mehanski preskusi, merjenje 
na CNC 3 osnem koordinatnem stroju… ) in teh meritev ni mogo� e izvesti z organizirano 
slu�bo kakovosti (ki je specializirana na nekatera podro� ja) se poiš� e zunanji izvajalec 
meritev. 
Merjenja tekom proizvodnje (poleg medfaznih in kon� nih kontrol) izvajajo zaposleni. Vsak 
izmed zaposlenih je zadol�en za skladnost izdelka oziroma faze, ki jo izvaja z na� rtom. 
Merjenja izvajajo redno za vsak kos, oziroma pri ve� jih serijah na vsake nekaj kosov. Pri 
ve� jih (nekaj 10  do nekaj 100 kosov) serijah izvaja kontrola kakovosti meritve na naklju� no 
izbranih izdelkih.  
Dolo� ene ostale aktivnost zagotavljanja kakovosti, na primer zagotavljanje materialov s 
certifikatom in podobno izvajajo vse slu�be v podjetju, v kolikor se izka�e potreba po takšnih 
aktivnostih.  
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Kakovost procesov v podjetju je vodena in upravljana iz strani vodstva podjetja. Tukaj gre 
predvsem za to, da se dosega kakovost v neproizvodnih slu�bah. O morebitnih odstopanjih in 
te�avah se sestane vodstvo podjetja, ki sprejeme sklep kako stanje izboljšati, odgovornosti 
posameznikov in aktivnosti ki jih morajo izvesti v dolo� enem roku.  
 
Shema procesa kakovosti v podjetju Center ISI d.o.o 
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3. MRE�A PROCESOV, POVEZAVA MED NJIMI, AKTIVNOSTI V  
PROCESIH 
 

 
 
Prirejeno glede na obstoje� e stanje v podjetju (J. Marolt: Management kakovosti) 
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4. PROCES PROIZVODNJE IZDELKA FÄSTPLÅT (BRACKET) AR 70  
 
 
Spremljal bom proizvodni proces izdelave izdelka FÄSTPLÅT (BRACKET) AR70, (na� rt v 
prilogi), izdelek se izdeluje za znanega tujega naro� nika v manjših serijah. Faze izdelave 
izdelka si sledijo: 
-razrez materiala na surovce na CNC plamenskem rezalniku 
-napetostno �arenje izdelka pri zunanjem izvajalcu 
-ploskovno brušenje surovca 
-obdelava bo� nih stranic na vertikalno/horizontalnem rezkalnem stroju 
-obdelava na CNC vertikalnem centru 
-vrtanje izvrtin na vrtalnem stroju, rezanje navojev na vrtalnem stroju 
-ro� no posnemanje ostrih robov in dodelava 
-kon� na kontrola 
 
Pri vsaki fazi bom navedel zahtevano kakovost, na� in ugotavljanja ustreznosti in ukrepe v 
primeru odstopanja. 
 
Za izdelek je pripravljena tehni� na dokumentacija, ki jo sestavlja na� rt, spremni list in 
spremni list za CNC obdelavo.  
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4.1 FAZA 1 - Plamenski razrez   
 
Faza procesa: razrez materiala na surovce na CNC plamenskem rezalniku 
Zahtevana kakovost: surovec more dimenzijsko presegati mere kon� nega izdelka 
Na� in ugotavljanja ustreznosti: meritev prvega surovca 
Ukrepi ob odstopanju: ozna� itev neustreznega surovca,  izmet neustreznega surovca, 
preverjanje ustreznosti CNC programa za razrez, korekcija programa, odrez novega surovca 
po novem programu, poro� ilo 
 
 
Slika: Potek razreza na CNC plamenskem rezalniku 
 

 
 
 
Komentar: 
Razrez poteka na CNC krmiljenem plamenskem rezalniku. Za izdelek je tehnolog pripravil 
program in ga testiral na ra� unalniku. V primeru da prvi surovec dimenzijsko ustreza se 
izvede razrez v predvideni seriji. Kontrolo izdelka opravi delavec, ki upravlja stroj.  
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4.2 FAZA 2 - Toplotna obdelava 
 
Faza procesa: napetostno �arenje surovcev za odpravo notranjih napetosti 
Zahtevana kakovost: notranje napetosti morajo biti pod dovoljeno mero 
Na� in ugotavljanja ustreznosti: meritev mehanskih lastnosti 
Ukrepi ob odstopanju: ozna� itev neustreznega surovca,  ponovno napetostno �arenje, 
takojšnje obvestilo zunanjem izvajalcu, reklamacija, poro� ilo, reklamacijski zapisnik 
 
 
Slika: Napetostno �arjeni surovci 
 

 
 
 
Komentar: 
Napetostno �arenje izvaja zunanji izvajalec, ki je specializiran za toplotno obdelavo. Ker sam 
kontrolira kakovost svojega dela, se kontrola ustreznosti pri nas izvaja le ob izjemnih 
okoliš� inah (te�ave pri nadaljnji obdelavi…). 
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4.3 FAZA 3 - Ploskovno brušenje 
 
Faza procesa: ploskovno brušenje surovca na kon� no mero (maksimalna debelina) 
Zahtevana kakovost: izdelek mora biti dimenzijsko ustrezen (debelina), obdelava mora 
izpolnjevati minimalne zahteve glede hrapavosti površine 
Na� in ugotavljanja ustreznosti: meritev debeline vsakega izdelka, meritev hrapavosti 
površine na nekaj vzor� nih izdelkih 
Ukrepi ob odstopanju: ozna� itev neustreznega izdelka,  odlo� itev o saniranju napake ali 
izmetu, sanacija ali izmet, poro� ilo 
 
 
 
Slika: Potek brušenja na ploskovnem brusilnem stroju 
 

 
 
Komentar: 
Ploskovno brušenje surovca se izvaja predvsem z namenom doseganja vzporednosti stranic, 
ki je bistvena za naslednje faze obdelave, saj stranice slu�ijo kot osnova za dolo� evanje mer 
in pozicioniranje obdelovanca. Po kon� anem ploskovnem brušenju se kontrolira debelina 
ploš�  (glej na� rt – mera 35 je v oklepaju – informativna mera). Kontrolo vsakega izdelka 
opravi delavec, ki upravlja stroj, vzor� ne izdelke kontrolira kontrolor. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 17 

4.4 FAZA 4 - Rezkanje 1  
 
Faza procesa:obdelava bo� nih stranic na vertikalno/horizontalnem rezkalnem stroju 
Zahtevana kakovost: izdelek mora biti dimenzijsko ustrezen (širina), obdelava mora 
izpolnjevati minimalne zahteve glede hrapavosti površine  
Na� in ugotavljanja ustreznosti: meritev širine in dol�ine vsakega izdelka 
Ukrepi ob odstopanju: ozna� itev neustreznega izdelka,  odlo� itev o saniranju napake ali 
izmetu, sanacija ali izmet, poro� ilo 
 
 
 
Slika: Potek obdelave bo� nih stranic na vertikalno/horizontalnem rezkalnem stroju 
 

 
 
 
Komentar: 
Obdelava poteka z namenom doseganja vzporednosti in pravokotnosti stranic, obdelave 
stranice so v naslednji fazi uporabljene kot izhodiš� ne to� ke za pozicioniranje obdelovanca. 
Po kon� ani fazi se kontrolira dol�ina in širina obdelovanca. Kontrolo vsakega izdelka opravi 
delavec, ki upravlja stroj, vzor� ne izdelke kontrolira kontrolor. 
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4.5 FAZA 5 - Rezkanje 2 
 
Faza procesa: obdelava na CNC vertikalnem centru  
Zahtevana kakovost: izdelek mora biti dimenzijsko ustrezen, vse mere razen nekaterih 
izvrtin, zahtevana vzporednost, obdelava mora izpolnjevati minimalne zahteve glede 
hrapavosti površine,   
Na� in ugotavljanja ustreznosti: meritev mer vsakega izdelka, meritev hrapavosti površine 
na nekaj vzor� nih izdelkih 
Ukrepi ob odstopanju: ozna� itev neustreznega izdelka,  preverjanje ustreznosti CNC 
programa za rezkanje, korekcija programa, obdelava po novem programu, poro� ilo 
 
Slika: Potek obdelave na CNC vertikalnem centru 
 

 
 
Komentar:  
Obdelava na CNC vertikalnem centru je glavna faza obdelave, saj v tej fazi izdelamo vse 
tolerirane mere (glej risbo), središ� ijo se vse izvrtine in izvrtine za navoje. Po kon� ani 
obdelavi se kontrolirajo vse tolerirane mere (glej na� rt). Kontrolo vsakega izdelka opravi 
delavec, ki upravlja stroj, vzor� ne izdelke kontrolira kontrolor. 
 
 
Slika: Kontrola mere na izdelku med obdelavo 
 

 



 19 

4.6 FAZA 6 - Vrtanje, rezanje navojev 
 
Faza procesa: vrtanje izvrtin, izdelava navojev  
Zahtevana kakovost: izvrtine morajo biti dimenzijsko ustrezne, navoji morajo biti 
dimenzijsko ustrezni 
Na� in ugotavljanja ustreznosti: meritev izvrtin izdelka, preizkus navojev z kalibrom GRE-
NEGRE 
Ukrepi ob odstopanju: ozna� itev neustreznega izdelka,  odlo� itev o saniranju napake ali 
izmetu, sanacija ali izmet, poro� ilo 
 
 
 
Slika: Potek obdelave na vrtalnem stroju 
 

 
 
Komentar:  
Na stabilnem vrtalnem stroju se izdelajo vse izvrtine, re�ejo se navoji, ostri robovi izvrtin se 
posnamejo z grezili. Kontrolirajo se dimenzije izvrtin in to� nost izdelave navojev. Kontrolo 
vsakega izdelka opravi delavec, ki upravlja stroj, vzor� ne izdelke kontrolira kontrolor. 
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4.7 FAZA 7 - Ro� na dodelava 
 
Faza procesa: ro� no posnemanje ostrih robov in dodelava   
Zahtevana kakovost: izdelek ne sme imeti ostrih robov  
Na� in ugotavljanja ustreznosti: vizualni pregled 
Ukrepi ob odstopanju: posnetje robov 
 
 
 
Slika: Potek ro� ne dodelave izdelka 
 

 
 
 
Komentar:  
Izdelek je vizualno pregledan, ro� no se odstranijo morebitni preostali ostri robovi. Kontrolo 
vsakega izdelka opravi delavec, ki opravlja delo. 
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4.8 FAZA 8 - Kon� na kontrola 
 
Faza procesa: kon� na kontrola   
Zahtevana kakovost: izdelek mora biti dimenzijsko ustrezen 
Na� in ugotavljanja ustreznosti: meritev klju� nih (toleran� nih) mer na nekaj vzor� nih 
izdelkih,  meritev hrapavosti površine na nekaj vzor� nih izdelkih 
Ukrepi ob odstopanju: ozna� itev neustreznega izdelka,  odlo� itev o saniranju napake ali 
izmetu, sanacija ali izmet, poro� ilo 
 
 
 
Slika: Potek kon� ne kontrole izdelka 
 

 
 
 
 
Komentar:  
Kon� na kontrola poteka tako, da se naklju� no izberejo izdelki iz serije in se na njih preverijo 
vse dimenzije in hrapavost površine. O meritvah se izdela merilni protokol (priloga). Kontrolo 
opravi kontrolor. (Ta faza se ponavlja na vseh izdelkih, ki zapustijo proizvodni proces). 
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Slike kon� nega izdelka 
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5. VLOGA KAKOVOSTI V PROCESU PROIZVODNJE  
 
Kakovost je proces, ki spremlja vse procese v podjetju. Glede na zahteve kupcev (tuji kupci 
redno izvajajo audite) in lastne politike podjetja se vloga tega procesa v podjetju še pove� uje. 
Podjetje v tem letu uvaja standard kakovosti ISO9001-2000 in okoljski standard ISO 14001. 
Vpeljava standarda bo zahtevala prilagoditev procesov in njihovo vodenje v skladu s njimi.  
  
Vloga procesa kakovosti pri proizvodnji je zelo pomembna, saj je zagotovilo, da bodo izdelki 
izdelani v skladu z dokumentacijo, hkrati pa tudi v skladu z �eljami kupcev. Vmesna kontrola 
skrbi za to, da se morebitne napake odkrijejo takoj po nastanku in je njihov vpliv na sam 
proizvodni proces � im manjši. Kon� na kontrola skrbi za ponoven pregled izdelkov, rezultat 
takšne kontrole je zelo malo oziroma ni� no število reklamacij kupcev. Napake se odkrivajo in 
odpravljajo na mestu nastanka.  
Vloga procesa kakovosti vpliva tudi na izboljševanje vseh ostalih procesov v podjetju, 
posledice tega procesa pa se odra�ajo na ve� jem zadovoljstvu vseh vpletenih v procese.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6. SKLEP 
 
V seminarski nalogi sem opisal glavne procese v podjetju Cente ISI d.o.o iz Štor. Podjetje je v 
stalni širitvi, tako glede tehnoloških zmogljivosti, kakor tudi na kadrovskem podro� ju. To 
zahteva druga� en, nov pristop k sistemati� nem in dobro vodenem sistemu kakovosti. S 
uvedbo standarda ISO 9000-2000 bomo procese v podjetju dodatno formalizirali in dosegli 
dvig kakovosti na vseh podro� jih.  
Podal sem mre�o procesov in procesnih aktivnosti, ki procese povezujejo med seboj. Iz 
preglednice vidimo, da je podjetje relativno majhno, � eprav to ne pomeni ni�jih zahtev glede 
kakovosti procesov.  
Na koncu sem si izbral izdelek, ki se v podjetju izdeluje v manjših serijah in mu sledil po 
fazah v procesu proizvodnje. Za vsako fazo sem opredelil zahtevano kakovost, na� in 
ugotavljanja skladnosti z zahtevami in ukrepi v primeru odstopanja od zahtevane kakovosti. 
Ne glede na to, da sem postopek prikazal na prakti� nem primeru lahko postopek posplošimo 
na vsak izdelek, ki se proizvaja v podjetju. 
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PRILOGE 
 
 

PRILOGA 1: Na� rt izdelka FÄSTPLÅT (BRACKET) AR70 
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PRILOGA 2: Izpis spremnega lista (tehnologija) FÄSTPLÅT (BRACKET) AR70 
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PRILOGA 3: Izpis spremnega lista (tehnologija CNC) FÄSTPLÅT (BRACKET) AR70 
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PRILOGA 4: Merilni protokol za izdelek FÄSTPLÅT (BR ACKET) AR70 
 
 
 
 
 


