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Casopis o auto industriji

lzdavac:

Automobilski klaster Srbije

Majke Jevrosime 9

11000 Beograd

Srbija

Mob. +381 62 400086

e-mail: IgorVijatov@acserbia.org.rs
Skype: IgorVijatov
www.acserbia.org.rs

Zaizdavaca
lgor Vijatov

Urednik ¢asopisa:

v

Aleksandar Saranac
asaranac@invenio.rs

Lektor:
Perica Radovi¢

Priprama i Stampanje ¢asopisa su finasij-
ski podrzani sredstvima Razvojne agencije
Srbije u okviru projekta: ,Povecanje konku-
rentnosti kompanija (MSP) iz automobilskog
sektora Srbije sprovodenjem obuka neop-
hodnih za domacu automobilsku industriju i
jaganje Automobilskog klastera Srbije”

Postovani citaoci,

Pred vama je prvi broj Connect & Supply ¢asopisa o automobil-
skoj industriji.

Cilj ovog casopisa je da bude tacka susreta svih proizvodjaca de-
lova za auto-industriju u regionu, mesto za razmenu iskustava, novih
ideja i primera dobre prakse.

Nadamo se da ¢e vam ve¢ ovaj prvi broj doneti mnogo toga inte-
resantnog.

Casopis otvaraju tekstovi koji nam najpre pokazuju gde se auto-
industrija u Srbiji nalazi danas, da bi zatim odskocili u budu¢nost i
na globalnu skalu te naveli o¢ekivanja od auto-industrije sutrasnjice
u svetu. Tu su i tekstovi o kulturi kvaliteta, menadZmenta, bezbed-
nosti na radu. Bice reci i o Industriji 4.0,
trendovima u proizvodnji kablovaio
novim nacinima izrade automobil- ¥
skih enterijera. Sve ovo zacinjeno je
primerima iz prakse preduzeca iz
regiona.

Svaki pocetak je tezak, pa ta-
ko i prvi broj ¢asopisa Connect and
Supply pati od velikog broja pocet-
nickih gresaka i decjih bolesti. Na§
cilj je da malim koracima napredu- ) 1
jemo i da iz broja u broj budemo sve \ !
bolji. Za to nam je potrebna pomo¢ ‘
vas, nasih ¢italaca i stru¢njaka iz oblasti
auto industrije. Sve primedbe i sugestije
mozete poslati direktno na mejl urednika:
asaranac@invenio.rs

Na kraju, redakcija bi Zele-
la da se jos jednom zahvali
razumevanju Razvojne
agencije Srbije, bez cije
pomoci ovaj ¢asopis ne
bi mogao da ugleda
svetlost dana.

Alesandar Sa-
ranac,
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SADASNJOST I BUDUCNOST

AUTO INDUSTRIJA U SRBIJI

0d cetiri miliona vozila do potpunog kolapsa

Neko ko je bio dobar poznavalac automobilske
industrije Srbije u vreme SFR] danas bi se verovatno
iznenadio izgledom, sastavom i organizacijom iste pri-
vredne grane. Pre svega, verovatno ne bi mogao da pre-
pozna, niti pronade, gotovo ni jednu od fabrika koje su
tada proizvodile dobro poznate automobile sa znakom
Z ili Y, ili delove i sisteme za iste. Verovatno je svima
manje-vise poznata prica da je ,,srpski Detroit“ od pe-
desetih godina dvadesetog veka pa do novog mileniuma
proizveo viSe od 4 miliona putnickih automobila koji su
bili ikone socijalistickog drustva. Na njima je ve¢ina nas
naucila kako se vozi i kako se postaje sam svoj mehani-
¢ar. No, prica $ta se nalazilo ispod haube automobilske
industrije tada i pogotovu $ta se nalazi ispod njene ha-
ube danas, glavna je tema ovog teksta.

Gotovo sva Zastavina deca bila su FIAT-ova teh-
nologija. U vreme hladnog rata FIAT je ocigledno
bio vi$e nego voljan da svoja inZenjerska dostignuca
proda isto¢noj Evropi, tako da su i stare lade, polj-
ski FIAT-i1, naravno, ,,zastave®, bili FIAT-ov dizajn i
tehnologija, kasnije u vecoj ili manjoj meri modifiko-
vana. No, napraviti ,,zastavu“ je znacilo da ¢e motor
sti¢i iz fabrike 21. Maj u Rakovici, gume iz Trajala iz
Krus$evca, stakla iz Fabrike stakla Pancevo, instru-
ment tabla iz Teleoptika Zemun, kocione plocice iz
FIAZ-a Prokuplje itd. Sve ove fabrike, uklju¢ujudi pre
svega samu Zastavu, imale su znacajna razvojna ode-
ljenja, pa iako je osnovna tehnologija bila kupljena
od Italijana, stalno je bilo potrebe za modifikacija-
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ma, daljim razvojem, dodavanjem novih sistema ili
jednostavno za beskorisnim trodenjem drustvenog
novca pod fasadom razvojnih projekata.

Pre nego $to neko pomisli da ¢e ovaj tekst no-
stalgi¢no govoriti o desetinama hiljada zaposlenih
u nekadas$njim fabrikama, napomenucemo da su te
brojke u velikoj meri bile proizvod potpuno nera-
cionalnog zaposljavanja, po osnovama nepotizma i
oc¢uvanja socijalnog mira, pa su samim tim u ogrom-
noj meri doprinele propadanju istih fabrika kada je
ekonomska izolacija dovela do nedostatka posla za
te armije zaposlenih.

Medutim, i pored mnogih nedostataka Kragu-
jevacki automobili su bili proizvodi u koje je bilo
ugradeno dosta domaceg inzenjerskog znanja, kao i
domacih materijala i proizvoda. Nazalost, takav kon-
cept proizvodnje polako je u svetu doziveo transfor-
maciju devedesetih godina, rusenjem granica kako
onih medudrzavnih, tako i onih komunikacionih,
logistickih i carinskih. I dok se svet menjao automo-
bilska industrija u Srbiji je tokom devedesetih godina,
korak po korak, zamrla.

Zamrla? Nema je vise? Ne, kao $to znamo i kao
$to ¢emo videti u nastavku teksta postoji i dalje, ali u
jednom sasvim drugacijem obliku. No najvece pita-
nje je: koji je danas ispravan naziv za sektor proizvod-
nje motornih vozila i delova i sistema za ista u Srbiji?
Dali to mozemo zvati srpska automobilska industrija
ili moramo re¢i automobilska industrija u Srbiji?



Novi milenijum je doveo do popularizacije jed-
nog, istini za volju, ne tako novog pojma - strana
ulaganja. Ako pojam nije bio nov, nov je bio motiv
za ulaganjem, posto su nekada strana ulaganja imala
kao cilj ili pozicioniranje na novom i bogatom trzi-
stu ili preuzimanje do tada nepoznate tehnologije. U
osvit novog milenijuma novi motiv je bio smanjenje
troskova proizvodnje, proizaslo iz ogromnih razlika
razvijenog i nerazvijenog sveta.

Devedesetih godina automobilska industrija je
turiozno provalila kroz podignutu gvozdenu zavesu
ka zemljama bivseg Isto¢nog bloka. Prvi na meti bili
su Poljska, Ceska, Slovacka, Madarska i Slovenija,
koje su tada vazile za El Dorado za investicije sa in-
dustrijskom tradicijom i niskim tro$kovima. Inve-
stitori bi verovatno sa istim zarom pohrlili i u Srbiju,
ali naa vrata su zatvorili gradanski rat i ekonomske
sankcije. Kao rezultat toga, Srbija ¢e stane investitore
docekati nekih deset godina kasnije, posto prvo nase
fabrike dozive potpunu tehnologku stagnaciju, finan-
sijki bankrot, a probrane i NATO bombe.

Kao odgovor na tesku tadasnju situaciju, nasa
drzava je spremila ¢udotvornu meru koja jednostav-
no nije mogla da promasi - privatizaciju. Bez pretera-

nog plana i organizacije, pristupilo se furioznom po-

duhvatu za

pronalazenjem tako potrebnog kapitala

koji bi oziveo industriju. Neka preduzeca su pronasla
nove vlasnike, ve¢ina nije. Stari giganti su nekoliko
puta rasparcavani na manje delove kako bi se priva-
tizovali pa ponovo sastavljali, posto to nije uspelo.
I tako u krug po nekoliko puta. Novi vlasnici su se
mahom pokazali nesposobni da se uhvate u kostac
sa nagomilanim problemima i izazovima modernog
doba i rezultat je na kraju bio jedno veliko nista.

U toj atmosferi potpunog zamora poceli su da
se pojavljuju strani investitori. Veliki brendovi auto-
mobilske industrije, uglavnom iz zapadnog sveta.
Ove kompanije su bile potpuno nezainteresovane
za srpsku proglost i tradiciju. Jedina tema u njihovoj
agendi bila je cena i dostupnost radne snage. Na nji-

hovu srecu,

nezaposlenost u Srbiji u tom trenutku je

dostigla toliko visok nivo, a drustveni proizvod bio
toliko nizak, da je rad za minimalac postao masovno

prihvatljiva

opcija.

Malo po malo, odmah pored rusevina starih fa-
brika srpske automobilske industrije pocele su da
nicu nove fabrike automobilske industrije Srbije.

Automobilska industrija u Srbiji danas

Godine 2006. ukupna vrednost proizvodnje
automobilske industrije u Srbiji iznosila je oko 420
miliona evra. Da bismo shvatili $ta znace ove brojke,
pomenucemo samo da je godis$nji prihod najveceg
dobavljaca delova i sistema za automobilsku indu-
striju, nemacke kompanije Robert Bosch, gotovo 80
milijardi evra. Srbija u tom trenutku na mapi auto-
industrije sveta nije predstavljala viSe nego $to bi
predstavljala jedna manja nemacka porodi¢na kom-
panija.

Deset godina kasnije, 2016. godine, vrednost pro-
izvodnje auto-industrije Srbije iznosila je skoro 3 mi-

lijarde evra.

Znacajan skok u odnosu na si¢usnih 420

miliona, ali opet ni blizu prihoda korporacije Bosch.

Za ovaj rast se zaista moze reci i da je znacajan
i da je naprosto nedovoljan za period od deset godi-
na. Medutim pregled trenda po godinama pokazuje
da znacajan rast prihoda pocinje tek u 2012. godini.
Razlog za to je jasan, posto je to godina kada je Fijat
zapoc¢eo masovnu proizvodnju u Srbiji.
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Ukupan prihod kompanija u sektoru automobilske industrije u Srbiji po godinama (izvor: RAS prema podacima iz APR-a)



Sta se dogodilo u meduvremenu? Videvsi da se
industrija nece obnoviti sama od sebe, drzava je an-
gazovala znacajna sredstva za podsticanje investitora
na ulaganje u automobilsku industriju i otvaranje
novih radnih mesta. Ovaj program je izazvao veliki
broj kritika, pre svega zbog ¢injenice da su najveci
korisnici ovih podsticajnih sredstava strane kom-
panije. Medutim ovaj tekst nece ulaziti u pitanja is-
pravnosti ove politike, ve¢ ¢e pokusati da izanalizira
i predstavi njene efekte.

Ono §to je sigurno je da su podsticajne mere pri-
vukle znacajan broj veoma poznatih svetskih brendo-
va u Srbiju, tako da danas svoje fabrike u nasoj zemlji
imaju korporacije kao $to su Fiat-Chrysler, Robert
Bosch, Michelin, Continental ili Magna. Medutim
prava slika o sektoru se stice tek kada se pogleda

FCA Srbija

Tigar Tires

Yura Corporation

Robert Bosch

Leoni Wiring Systems Southeast
Adient Seating

Cooper Tire & Rubber Company Serbia
Magna Seating

Johnson Electric

Norma Jugoistocna Evropa
Contitech Fluid Serbia

PMC Automotive

Le Belier Kikinda

Streit Nova

Livnica Kikinda AI

DAD Drixlmaier Automotive
Delphi Packard

Adient Interiors

Cooper Standard

Shinwon

Magneti Marelli

Knott Autoflex Yug

Trayal Korporacija

Mecaplast Serbia
IGB Automotive
LOHR Backa Topola
Autostop Interiors
Grammer System
Grah Automotive
Sigit
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struktura sektora i proizvoda koji se danas proizvode
u auto-industriji Srbije.

Analiza koju je krajem 2017. godine izvrsila Raz-
vojna industrija Srbije, uradena na preko 100 proiz-
vodnih kompanija u Srbiji vezanih za auto-industriju
pokazala je pre svega veoma neobi¢nu konstrukciju
sektora u kome apsolutno dominiraju velike kompa-
nije. Od oko 3 milijarde evra prihoda koji su u 2016
godini ostvarile ovih stotinak kompanija preko 92%
ostvarilo je tek trideset najve¢ih kompanija medu
njima. Na ostalih vise od 70 kompanija u Srbiji otpa-
da tek nesto manje od 8% vrednosti proizvodnje, $to
ukazuje da Srbija u ovom trenutku gotovo da nema
sektor malih i srednjih preduzeca kada je automobil-
ska industrija u pitanju.

Kragujevac
Pirot

Raca
Beograd
Prokuplje
Kragujevac
Krusevac
Odzaci

Nis

Subotica
Subotica
Kragujevac
Kikinda
Stara Pazova
Kikinda
Zrenjanin
Novi Sad
Kragujevac
Sremska Mitrovica
Nis
Kragujevac
Becej
Krusevac
Zrenjanin
Indija

Backa Topola
Leskovac
Aleksinac
Batocina

Kraguj



Ova ¢injenica dalje ukazuje na mnoge stvari. Pre
svega, s obzirom na to da sektor malih i srednjih
preduzeca u svakoj zemlji tradicionalno ¢ine lokal-
ne porodi¢ne kompanije, jasno je da u Srbiji ovakva
preduzeca nisu ostvarila nikakav znacajan razvoj,
bar kada je automobilska industrija u pitanju. To nas
odmah navodi na razmisljanje - $ta i u kojoj meri
drzava ¢ini da obezbedi povoljnu poslovnu klimu
sektoru malih i srednjih preduzeca?

Napomenimo i to da medu 30 najvec¢ih kompa-
nija u auto-industriji Srbije ne spada ni jedno pred-
uzece koje se nalazi u domacem vlasnistvu!

Ali, ponovo, ne fokusirajuci ovaj tekst na kriti-
ku drzavne politike, postoji jos jedna Cinjenica na
koju prethodno navedene brojke ukazuju, a to je sa-
stav proizvoda koji danas ¢inje auto-industriju Srbije.
Nepostojanje malih i srednjih preduzeca u sektoru
nedvosmisleno ukazuje na to da je lanac vrednosti
proizvoda u Srbiji veoma kratak i da postoji samo
njegov kraj, a to je finalni proizvod. Kada bi se veci
deo delova i materijala koji ulaze u finalni proizvod

proizvodio u Srbiji, ve¢i deo ukupne vrednosti pro-
izvodnje u sektoru odlazio bi na mala i srednja pred-
uzeca koja su tradicionalno nosioci ovih poslova. No,
u Srbiji se finalni proizvodi mahom sastavljaju od
delova i materijala koji dolaze iz uvoza.

Korak dalje, ovaj zakljucak nas dovodi do slede-
¢eg pitanja — $ta se zapravo proizvodi u automobil-
skoj industriji Srbije. Da bismo dosli do tog odgovora,
fokusiracemo se ne na trideset, ve¢ na deset najve-
¢ih. Prva na toj listi je kompanija Fiat Automobili iz
Kragujevca, sa dobro poznatim 500L, zatim Tigar
Tires (Michelin) automobilske gume, korejska Yura
i nemacki Leoni sa kablovskim instalacijama, Ro-
bert Bosch koji proizvodi sisteme brisaca, americki
Adient koji proizvodi sedista, opet americki Cooper
Tires proizvoda¢ guma, kanadska Magna koja $ije
presvlake za sedista, ne toliko poznati ali nama jako
zacajni Johnson Electric iz Hong Konga, koji u Nisu
proizvodi razlic¢ite vrste elektromotora i nemacke
Norma i Continental koje proizvode gumena i pla-
sti¢na creva.
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Proizvodaci delova i sistema za automobilsku industriju u Srbiji 2017. godine (izvor: RAS)

Slika moze i¢i dalje od ovih kompanija, ali nece
oti¢i mnogo daleko. Glavni proizvodi automobilske
industrije Srbije, osim sastavljanja Fijatovog 500L su ka-
blovske instalacije, gume, presvlake za sedista i creva.

Automobil je kao $to njegov naziv i kaze sprava
¢iji je glavni zadatak da se krece, a da bi to ostvario
potrebni su mu neki od osnovnih sistema vozila —
pogonska grupa (motor, transmisija), upravljacka



grupa, sistem oslanjanja i kako bi se na kraju i zau-
stavio — kocioni sistem. Medutim, kada bismo po-
kusali da sastavimo automobil napravljen od delova
proizvedenih u Srbiji on ne bi imao nista od ovih
klju¢nih sistema jer ih ni jedna fabrika u Srbiji vise
ne proizvodi. I tu je glavna razlika onoga $to je neka-
da bila automobilska industrija Srbije i onoga $to je
danas automobilska industrija u Srbiji. Proizvodi u
kojima se nalazi velika vrednost inZenjerskog znanja
i koji su kompleksni proizvodi sastavljeni iz mnostva
delova i podsistema se, uz par casnih izuzetaka, da-
nas u Srbiji ne proizvode.

Nizak tehnicki nivo proizvoda znaci nizak nivo
znanja potrebnih za njegovu proizvodnju, samim tim
niska vrednost rada koji se u njega ulaze, pa otud i ni-
ske plate nasih radnika. Sa druge strane, jednostavni
proizvodi ne daju puno prostora za dobavljace delova,
materijala i podsistema da se ukljuce u proizvodni
tok, pa otud gotovo nepostojanje domaceg sektora

malih i srednjih preduzecéa u auto-industriji Srbije.
Malih i srednjih preduzeca koja bi jednog dana mo-
gla da izrastu u velika, da imaju saopstvena razvojna
odeljenja i da budu nosilac novog industrijskog raz-
voja Srbije.

Zaklju¢ak moze biti samo jedan: pri podsticanju
ulaganja bilo domacih, bilo stranih, mora se obratiti
paznja na strukturu proizvoda cija se proizvodnja
podstice. Da li taj proizvod u sebi ima potrencijal i
potrebu da angazuje inzenjerska i tehnicarska zna-
nja u Srbiji i da li ima potencijal da angazuje doma-
¢u pratecu industriju? Samo ukoliko zadovolji ova
dva uslova jedna investicija ima mogucnost da bude
stvarni nosilac novog razvoja i industrijalizacije Sr-

bije.

Vladimir Tomi¢
Visi savetnik za industriju
Razvojna agencija Srbije

CONSULTING

www.vaveconsulting.com

QSCert
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SADASNJOST I BUDUCNOST

BUDUCNOST
AUTO-INDUSTRIJE

Globalnu auto-industriju oc¢ekuju velike pro-
mjene u slijedecem desetlje¢u. Nove tehnologije,
novi kompetitori, strozi zakoni vezani uz emisijske
standarde, te novi poslovni modeli. Kako ¢e se in-
dustrija nositi s elektri¢cnim i autonomnim vozili-
ma, uslugama dijeljenja auta, mobilno$c¢u i novim
produkcijskim metodama. Hoce li industrija moci
slijediti zahtjeve trzista? Odgovore na pitanja potra-
zit ¢emo na primjeru Norveske. Norveska je vodece
trziste elektri¢nih vozila. U 2017, elektri¢na vozila
(EV) imala su 39.2% zastupljenost na trzistu Norve-
ske. Prosle godine prodato je 33.791 vozila, dok se u
2018. ocekuje prodaja od 71.078.

POWERED BY NATURE: A GUIDE
THE WORLD'S LEADING EV M

Elektricna vozila u Norveskoj

U 2017, elektri¢na vozila (EV) su imala 39.2 % NORDIC
trzista u Norveskoj. Trziste baterijskih elektri¢nih
vozila (BEVs) je 20.8 % i 18.4 % za plug-in hibride
(PHEVs), 39.2 % ukupno u 2017. za Norvesku.
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Zero tax on purchase and VAT are the most important Q&
elements to get peple to consider BEV -

Zero tax on purchase/zero VAT

31%

- ;Sqé
Free/reduced toll road cost

Lower operating cost
16%
B Most important ®Second most important

Which of the following elements would you say is important for you if you where to choose an BEV?
CHOSE MOST IMPORTANT AND SECOND MOST IMPORTANT

m -

 Od skandinavskih zemalja, Norveska i Island
biljeze najvecu zastupljenost elektri¢nih vozila,

Istrazivanje ,Nordic EV Barometer 2018 po-
kazalo je da:

* 45% svih novih automobila koji ¢e biti prodati u
Norveskoj u 2018. budu BEV (,,battery electric
vehicles®)

50% Norveskih gradana pribojava se da poli-
ticari ne budu viSe podrzavali poticanje EV.
Elektri¢ni automobili popularnost duguju prije
svega — drzavnim poticajima. Tako kupci elek-
tricnih automobila ne placaju porez na vozilo,
kao ni carinu prilikom uvoza, autoceste su im
besplatne, kao i parking u urbanim dijelovima
svih gradova. Cak im je dopustena voznja dije-
lovima kolnika rezerviranim za vozila javnog
prometa. Porezni sustav temelji se na stopama
koje su vezane uz razinu $tetnih emisija, umje-
sto na jac¢inu motora. Norveska Zeli ograniciti
emisiju ugljicnog dioksida iz novih vozila do 85
grama po kilometru do 2020. godine, a taj cilj
je vec¢ gotovo postignut. Brojke pokazuju kako
je uveljaci 2017. ta emisija iznosila 88 grama, u
usporedbi sa 133 grama u 2012. godini kada je
odluka donesena.

IETY CONNECTE SUPPLY

u odnosu na Svedsku, Finsku i Dansku

o Predvidivi i odrzivi zakoni drzava odreduju br-
zinu prihvacanja elektri¢nih vozila

« U 2018. ocekuje se porast prodaje elektri¢nih
vozila. Na temelju istrazivanja, vise od 45% svih
auta Ce biti elektri¢ni. Trebat ¢e odgovoriti za-
htjevu trzista.

Do 2020, 400 000 elektri¢nih vozila ce biti na
Norveskim cestama.

- U Norveskoj, ¢ekanje nakon kupovine na no-
va elektri¢na vozila iznosi 3-6 mjeseci. Istovremeno,
povecan broj elektri¢nih vozila, zahtjeva i veci broj
elektri¢nih punionica. Norveski gradani trenutno
odgovaraju Zeljama vladajucih politi¢ara.

U Norveskoj je potrebno osigurati najmanje
1000 novih brzih elektri¢nih punionica i masovno
otvaranje ku¢nog punjenja u stambenim zgradama.



Prepreke za uvodenje elektricnih vozila su razlicite

Jednu od najvaznijih prepreka kod uvodenja
elektri¢nih vozila su neadekvatne infrastrukture za
punjenje, cijene i neizvjesnost s obzirom na trajnost
baterija. Punjenje i raspon su glavne prepreke u Nor-
veskoj, dok je cijena glavna briga u drugim nordij-
skim zemljama.

Ova je razlika dokaz da su poticaji kao $to su
snizene naknade, nizi PDV, besplatno parkiranje i

cestarine - glavni razlozi za odabir EV. EV se jo$ ne
mogu natjecati s motorima s unutarnjim izgaranjem
na naljepnici. Stoga je potrebno intervenirati s poli-
tikom.

Zabrinutost nad infrastrukturom za punjenje
je stvarna, dok su se baterije pokazale nevjerojatno
izdrzljivima.

Towards the Norwegian goal of 100% market share for zero emissions electric

vehicles
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Sto je s trziStem auto-servisa?

Za razliku od benzinskih automobila, elektric-
na vozila ne zahtijevaju tradicionalne promjene ulja,
filtere za gorivo, zamjenu svjecica. U vecini slucaje-
va, zamjene kocionih ploc¢ica EV manje su ceste jer
regenerativno kocenje vraca energiju na akumulator,
$to znacajno smanjuje trodenje mehanickih koc¢nica
jer se manje koristi za usporavanje vozila. Jedini dio
elektricnog automobila o kojem ¢e povremeno trebati
voditi racuna i koji bi, naposljetku, mogao zahtijevati
nekakav oblik odrzavanja jest baterija. Bilo litij-ion-
ska ili neke druge vrste, baterija u elektri¢cnom auto-

mobilu s vremenom gubi na u¢inkovitosti i mozda ¢e
je u nekom trenutku zivotnog vijeka automobila biti
potrebno zamijeniti. Na srecu, baterije u EV sve su
pouzdanije, naprednije, kvalitetnije i dugotrajnije, a
sljede¢ih godina moze se ocekivati i znacajan porast
dosega koje ¢e one omoguciti.

Elektri¢ni automobili su neosporna buduénost
na koju ¢emo se svi polako, ali sigurno naviknuti
i objerucke prihvatiti. Kao i na ¢injenicu da ¢emo
servise njihovih proizvodaca uglavnom rijetko po-
sjecivati.
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Electric vehicle fleet in Norway
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Tesla: Norway Is Leading The Charge

Tesla superchargers per million inhabitants in 2017 (selected countries)
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KULTURA POSLOVANJA

BUILDING GOOD
QUALITY CULTURE IN
ORGANIZATIONS

Introduction

Meeting QCD (Quality Cost Delivery) to Cus-
tomers is an difficult task to be properly fostered
and managed in every company. To get it done eve-
ry company must not only build their internal quality
culture but cannot forget to develop it. This is a proc-
ess that cannot be easily defined with it start and end
and this is continuous process going day by day. In
spite of this fact there are some basic ,,ingredients” of
this process like effective process approach, accurate
process indexes based on SMART rule, team man-
agement using ,,bat and carrot“ rule and teams burnt
out, that are the base of people demotivation result-
ing work effectiveness decrease.

Effective process approach

Good or bad or/and working or not quality culture is a fully dependent process based on 3 main effective-

ly working interactions according to Figure 1.

S
c§p§

Processes

Attitude and involvement

(&) e,

/7/'c
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Figure 1. Effective process approach in company

Effective process approach is based on interac-
tions between processes, systems and human inter-
actions. We do must know that human relations are
the basement for successfully working processes and

systems; without proper people motivation and their
work attitude and involvement we should not expect
successfully built quality culture in organization. We
do start and finish with human relations.



Accurate process indexes based on SMART rule

It has been already a lot said about accurate Establishing process indexes based on SMART
process indexes however in majority cases they are rule may avoid team members demotivation and de-
not working as they should be. However, wrongly cisions taken. Generally we can distinguish 3 main
established and placed can be the source of teams situations where wrongly established process index-
members demotivation to job that should be done es may lead to team members dissatisfaction that will
and may happen that workers may decide to leave ruin good quality culture in organization:
the company. Wrongly established indexes that are not related

So how should be based accurate process in- to yearly assessment of process owner and not related
dexes: to bonus system. Team members go on “WAIT AND

1. Theyshould precisely and accurately described OBSERVATION® mode and building quality culture

the process, with them is really difficult. They are frustrated, de-

2. Are directly related with the process; it means motivated and there is no power to build better qual-

that process owner must have the power and ity culture with them.

authority to influence them. Wrongly established indexes that are related
3. It should be given in relative value to have to year assessment of process owner and not relat-

always the basement for comparison (e.g. ed to bonus system. Team members go on ,,DOES

energy utilization Euro/unit produced), OUR NEIGHBOR HAS A GREENER GRASS THAN

4. They are realistic for the process owner to MINE?“ mode. They are reluctant to build quality

be achieved in realistic time frame - if the culture in organization looking for new opportuni-

company has 500 PPM quality level this is not ties outside the company,

realistic to be at the level of 15 PPM within Wrongly established indexes that are related to

few months. yearly assessment of process owner and are do re-
lated to their bonus system. Team member go on

The best way to establish process indexes is the “YES. OUR NEIGHBOR HAS A GREENER GRASS
SMART rule like it was shown on Figure 2. THAN MINE FOR SURE!“ mode. It means that de-

8 cision was taken and they are leaving company no
e Process index must be SPECIFIC matter the company try or not to propose counter
J offer for him or her.

All the situation are bottlenecks in relations with-
in team members and not resolving them it may be
) difficult to build good quality culture that is do real-
ly and mainly based on human relations.

* Proeces must be MEASURABLE

* Proces must be ACHIEVABLE

¢ Proces must be REALISTIC

* Proces must be TIMEBOUND

Figure 2. SMART model
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KULTURA POSLOVANJA

Team management using ,,bat and carrot® rule

This rule is probably as old as humans however it 2. Too much ,carrot“- team members get lazy,
a good tool to build company quality culture. Prop- too much friendly relationships with bosses,
erly using ,,bat & carrot® may build trust and foster no discipline, etc.. But how to achieve
leadership behaviors within team members. It ad- ambitious SMART process indexes and build
vised to use ,,bat“ and ,,carrot“ on balanced way. Too quality culture?
much ,bat“ and ,,carrot“ is wrong on the same way
like following: To build good quality culture there is needed
1. Too much ,,bat“ - triggers fear, reluctance, leaders creation in organization it was shown on Fig-
demotivation, people are leaving the company. ure 3.
Because nobody is willing to work with
tyrant.

»BAD BOSS” - too much and to extensively uses ,,bat”

There is no way to build good quality culture in an organization

»,GOOD BOSS” - too much uses ,,carrot”
People get motivated on short term and start to expect more and more. It may happen that work may be
not done without any consequences from the boss side. There may be or may not be a success on that
approach.

Figure 3. Management styles appropriate or not to build good quality culture in organization.

Summary

To build good quality culture in organization we must well manage already mentioned human relations. Bad
human relations in organization will never result on good quality, bad quality may result on cost and delivery at
the end of the day. And the death spiral in organization is going to continue. It is impossible to get good quali-
ty culture in organization with destroyed and ruined human relations. And this we should improve or establish
from the beginning like the basement for building good quality culture in our organizations.

Broj1 2018 17
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MENADZER KAO KOUC

Mogu li menadzeri da budu dobri
koucevi? I $ta to ustvari uopste zna-
¢i?

Mnogi menadzeri smatraju da je
autoritativni stav jedini pravi. Sa
druge strane, neki menadzeri sma-
traju da koucuju svoje zaposlene, ali
ono §to zapravo rade je preno$enje
znanja, savetovanje i delegiranje.
Nekada frazu ,,koucing® koriste ka-
da Zele da opisu bilo koju komuni-
kaciju koju imaju sa svojim timom.

3. Lose vodenje.

nosu i vaznosti za uspesno rukovodenje:
. Menadzer je dobar kouc¢.

. Produktivan je i usmeren na rezultate.

. Ima jasnu viziju i strategiju.

N O\ Ul W

Google je 2009. zapoceo ,,Oxygen“ projekat sa ciljem ispitivanja klju¢nih osobina uspesnog menadzera.
Kroz rezultate su definisana i 3 glavna i najcesca razloga zbog kojih zaposleni napustaju firmu:
1. Ne postoji povezanost posla koji zaposleni obavlja sa vizijom i misijom kompanije odnosno zaposleni
nema osecaj da se njegov/njen posao vrednuje u dovoljnoj meri.
2. Ne postoji medusobna povezanost i uvazavanje medu ¢lanovima tima.

Pokazalo se da lose vodenje u najvec¢oj meri doprinosi nezadovoljstvu zaposlenih.
U nastavku istrazivanja izdvojilo se 8 klju¢nih osobina uspesnog menadzera, koje su poredane po dopri-

. Ohrabruje svoj tim i ne bavi se mikromenadzmentom.
. Pokazuje interesovanje za uspeh i licnu dobrobit svakog ¢lana tima.

. Dobro komunicira i aktivno slusa ¢lanove svog tima.
. Podrzava ¢lanove tima u karijernom rastu i razvoju.

. Ima relevantne tehnicke vestine i znanja koje prenosi na ¢lanove svog tima. .

Verujem da bi bilo od pomo¢i kada bismo poja-
snili $ta kouc¢ing kao menadzerski stil jeste.

Koucing je osnovni menadzerski alat, vestina, ali
i umetnost pruzanja podrske osobi sa ciljem unapre-
denja performansi i ostvarivanja punog potencijala.
Koncept koucinga postoji dugo koliko i sama ljudska
vrsta. Na razvoj koucinga je u velikoj meri uticao i
sport. Dobar primer je knjiga Tima Galveja (Timothy
Gallwey) ,,The Inner Game of Tennis® iz 1974. godine
obradujuci psiholoski pristup za postizanje vrhun-
skih rezultata.

Razvoj potencijala zaposlenih moze imati di-
rektniji pristup kroz obucavanje, edukovanje i sa-

TN CONNECTE SUPPLY

vetovanje ili moze biti manje direktivan kroz po-
stavljanje pitanja i slusanje. Prava magija koucinga
je u nedirektivnosti uz postavljanje provokativnih
pitanja i aktivno slusanje sagovornika dok radi na

reSavanju problema. Osoba je svakako mnogo po-
svec¢enija implementaciji kada sama dode do resenja

nego kada joj se resenje da. Dodatni benefit je razvoj

samopouzdanja i povecanja kapaciteta da sli¢ne situ-
acije ubuduce resava sama. Sjajni koucevi znaju kako

da postave pravo pitanje u pravo vreme, znaju kada

i kako da daju povratnu informaciju, kako da foku-
siraju sagovornika i kako da povecaju posvecenost. I

menadzZeri ovo mogu.



Koucing kul

Kada postoji razvijena koucing kultura u orga-
nizaciji, razvoj ljudi je podjednako vazan kao i ispu-
njavanje ciljeva u zadatim rokovima. Tada postoji
verovanje da su drugi sposobni i da imaju potencijal
za razvoj. Umesto na kulturi krivice, fokus je na bu-
duc¢nosti i resavanju problema. Zaposleni su spremni
da prihvate da nesto nije uradeno dobro, da prihvate
sugestiju i podele naucene lekcije. Pojedinici preuzi-
maju odgovornost za greske, uce iz njih, bez preba-
civanja krivice na druge. Rado prihvataju izazovne
projekte, jer osecaju podrsku kolega uz kontinuirani
feedback.

Koucing nije samo pitanje investiranja vaseg vre-
mena i energije u pomo¢ drugima da realizuju svoje
potencijale i rese probleme. Kouc¢ing kao menadzer-
ski stil donosi i puno drugih znacajnih benefita:

Bolji timski rezultati. Osnazen tim je motivisan
tim. Kada ukljucite tim u definisanje ciljeva, donoge-
nje odluka i planiranje strategije tim ¢e biti mnogo
vie posvecen, angazovan i fokusiran na cilj.

Bolji meduljudski odnosi. Kouc¢ing podstice po-
verenje i saradnju menadzera i tima, a odnosi unutar
tima postaju spontaniji, manje stresni i produktiv-
niji.

Bolje ideje. Jednom kada usvojite naviku da po-
stavljanjem otvorenih pitanja podsticete kreativnost
i slobodu izrazavanja iznenadicete se brojem i kva-
litetom ideja koje su zaposleni u stanju da plasiraju.
Vremenom necete ni morati da im postavljate pitanja,
oni ¢e samoinicijativno predlagati ideje i potencijal-
na resenja.

Vise znacajnih informacija. Ukoliko va$ kou-
¢ing stil bude zasnovan na otvorenosti, poverenju i
saradnji, ljudi ¢e biti motivisani i slobodni da dele
sa vama vazne informacije, ukljuc¢ujudi i lose vesti
jer znaju da je vas$ feedback fokusiran na buduénost
i redenje, a ne na krivicu i odmazdu.

Vise vremena. Obzirom da koucing podrazume-
va investiranje vremena i energije, moze se ¢initi da je
brze i lak$e negovati direktivni stil. Ipak, dugoro¢no
gledano, $to smo direktivniji to sve viSe tim postaje
zavistan od instrukcija i vi$e nam vremena treba da
se tome i posvetimo. Sa druge strane, ako posvetimo
vreme koucingu, tim ¢e vremenom biti sve manje za-
vistan od menadzera i sve viSe ¢e se oslanjati na unu-
trasnje snage i resurse. Time se menadzeru znacajno
povecava prostor i vreme za obavljanje zadataka koji
zahtevaju posebnu ekspertizu.

5 saveta kako Vi, kao menadzZer, mozete biti dobar
kouc svojim zaposlenima:

1. Odustanite od uverenja da je va$ posao da

znate sve odgovore. Kada osnazujete zaposle-
ne, oni pocinju da uce iz resavanja situacija i
povecavaju licnu odgovornost i samostalnost
na radnom mestu.

2. Verujete da svaki zaposleni ima potencijal za
rast i razvoj.

3. Usporite i nadite vremena za koucing zapo-
slenih. Jeste brze i jednostavnije dati savet i
narediti. Koucing zahteva malo viSe vremena
i strpljenja, medutim ulaganje u ljude je uvek
dobra investicija. Ljudi uce, razvijaju se, rezul-
tati su bolji, zaposleni motivisaniji i angazova-
niji, posledi¢no je i organizacija bolja.

4. Naucite kako da koucujete ljude. Potrebni su
vam neki okviri, alati, tehnike. Mnogi kouce-
vi koriste GROW model kako svoju osnovu.
Aktivno slusanje, postavljanje pravih pitanja
uz fokus na budu¢nost i resenje su dobri prvi
koraci ka koucingu zaposlenih.

5. Proucavajte kako to rade profesionalni kou-
¢evi. Pronadite kouca za sebe i zatim vezbajte
slicne tehnike. Procitajte dobre knjige na tu
temu. Idite na trening ,,Menadzer kao kouc*
I vezbajte, vezbajte, vezbajte i ucite iz feed-
back-ova.



medu manje i viSe uspe$nih menadzera. Vazno
je istaéi da koucing nije i ne treba biti jedini me-
nadzerski stil. Uspesan menadzer prevashodno
treba da bude fleksibilan i da prilagodi svojstil
rukovodenja razli¢itim situacijama, potrebama
rizazevima-u timu. k

Struktura koucing razgovora (GROW) .‘

G = goal

Cilj ka kome idemo
« Koji je cilj sastanka?
o Sta konkretno Zeli$/ zelite da postignete?
o Sta zeli§ da poboljsas ili promenis?

R = reality
Proveravanje realnosti u odnosu na zadati cilj
« Sta si/ste uradili do sada u odnosu na tvoj/
vas cilj?
« Sta se dogada sada u odnosu na tvoj/ va3
cilj?
« Kakvi su do sada postignuti rezultati?
« Koliko je ovo vazno za tebe?
Sta te sprecava ili ometa da stignes do cilja?

O = options
Stvari koje mozemo uraditi u odnosu na zadati
cilj
« Kakve opcije, moguc¢nosti imas za postizanje
zeljenog cilja?
« Stajod mozes uraditi? I $ta jos?
« Sta je funkcionisalo za tebe u proslosti?
o Sta jo$ ima$/ imate interesantno kao mogué-
nost?

W = what’s next
Akcioni plan za implementaciju
o Sta ¢es/cete uraditi prvo?
« Kada ces/cete otpoceti sa konkretnom aktiv-
no$cu?
« Dali ¢e te ova akcija dovesti do Zeljenog ci-
lja?
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balonce

Sertifikovani koucevi i tre-
neri Balance Consulting-a,
Marijana Lazic i

Marija Svigir

Nakon 30+ godina iskustva
iza sebe imamo preko 2000
treninga sa preko 20.000
ucesnika.

Verujemo u ciljeve, li¢ni
razvoj i promenu. Verujemo
da svaki pojedinac i orga-
nizacija nose u sebi poten-
cijal za razvoj. Radujemo se
svakoj prilici da podrzimo i
ohrabrimo svoje klijente da
realizuju licne potencijale,
postignu ciljeve i Zive zivot
u skladu sa svojim vredno-
stima.

Kreirale smo i implementi-
rale programe za relevantne
oblasti razvoja ljudskih re-
sursa i savremenog menadz-
menta. Kroz dosada$nji rad
postale su ekspertkinje za
treninge komunikacije, pre-
zentacije i liderstva.

NaSe razvojne programe Ci-
ne coaching sesije, razvojne
procene, treninzi vestina.
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21. OKTOBAR ZA 21. VEK

Tokom 2015. godine lomila su se koplja oko sudbine mnogih drustvenih preduzeca - d.p. 21. OKTO-
BAR je jedno od njih - opstanak ili gasenje firme sa vi§e od 50 godina tradicije iza sebe. Zelja za radom,
upornost rukovodstva i razumevanje od strane drzave su prevagnuli — 21. OKTOBAR Zivi novi zivot
Danasnje preduzece 21.0KTOBAR nastalo je 1962. goding, integracijom tri manja preduzeca — ,,Prole-
ter”, ,Radio-elektro” i ,Mladost”. U ovim preduzedim proizvodili su se hladnjaci za kamione, elektronski
uredaiji i radio aparati po PHILIPS licenci, delovi od plastike i bakelita.

Na dan osnivanja, 01.07.1962. 21. OKTOBAR je imao 1162 zaposlena.

Tokom svog razvoja, preduzece je proslo kroz niz DRUSTVENO
statusnih i organizacionih promena, u sastavu grupe ;’?g?#égig
ZASTAVA. Od 2001. godine, preduzece posluje kao '
nezavisna firma pod nazivom DP 21.OKTOBAR. v

Zbog poznatih de$avanja na tlu Jugoslavije, RESTRUKTURIRANJE
preduzece sa skoro 2000 zaposenih u 1989. godini 3

ve . . . . VLASNICKA TRANSFORMACIJA
polako pocinje da stagnira. Gasi se izvoz za ruski FINANSIISKA KONSOLIDACIIA

VAZ, ZASTAVA drasti¢no smanjuje broj proizvede- OPTIMIZACIJA BROJA ZAPOSLENIH
: : . s : . : REORGANIZACIJA POSLOVA
nih Yozﬂa, posustaju domaci p1j01zvo<?a61 traktor'fi i EORCANIZAGIIA GEREME ] BOGERE
kamiona. Nakon prestanka proizvodnje automobila
u ZASTAVI, oktobra 2008. godine, preduzece je iz-

gubilo najznacajniji program od preko 400 pozicija r 2016.
za automobilsku industriju i opstanak preduzeca je 21.0KTOBAR d.0.0.
ozbiljno doveden u pitanje.
U tom periodu, preduzece je uspelo da zapocne Jv
saradnju sa slovenackim GOREN]JEM, i to ¢e se po- DALJI RAZVOJ
kazati kao oducuju¢i momenat u opstanku 21.0K- UNAPREDENJE SISTEMA KVALITETA
TOBRA. DIGITALIZACIJA PROCESA
U proces privatizacije preduzece je uslo jos 2003. ULAGANJE U OPREMU
Tek pocetkom 2016. godine, usvajanjem programa POVECANJE UDELA
reorganizacije (UPPR), postaje izvesno da 21.0K- et ENERT R

PROIZVODNOM PROGRAMU

TOBAR ispred sebe ima budu¢nost.




Najtezi deo je iza nas, a sada ...

Od usvajanja UPPR-a, preduzece lakse posluje,
ali mnogi izazovi tek predstoje.

Posle dugo vremena izolovanosti, 21.OKTOBAR
se nasao u situaciji da se na trzi$tu mora boriti sa fir-
mama koje iza sebe imaju jake mati¢ne kuce, ili nisu
opterecene proslos¢u. U prethodnih desetak godina
nastale su i narasle mnoge privatne firme,
koje su od starta ispravno vodene i koje se 1
sada mogu pohvaliti za nase priike zavid- _4&
nim uspehom na evropskom trzistu.

Da bi uspesno poslovalo, preduze-
¢e je u hodu moralo da se transformise

- pocevsi od prostorne reorganizacije, pa do
agregiranja poslova i odgovornosti izmedu preosta-
lih zaposlenih. Taj proces je zapocet u 2016. godini,
i jo$ uvek traje.

U osnovi, morale su se doneti i sprovesti odluke
u vezi stvarnog restrukturiranja firme:

o proizvodni program: Sta zadrzati u ponudi, a
koje grupe proizvoda ugasiti.

« koje tehnologije napustiti kao nerentabilne: na
primer, proizvodnja bakarnih hladnjaka i gre-
jaca je, bez ZASTAVE, izgubila smisao. Iako je
postojala odredena potraznja na trzistu rezer-
vnih delova, tehnoloski proces nije bio takav da

Nas sledeci cij je resertifikacija preduzeca prema
standardu ISO 9001:2015, i taj proces vidimo kao
pocetak naseg vracanja na staru poziciju — priznatog
dobavljaca delova u auto-industriji.

je maloserijska proizvodnja bila isplativa. Isto se
odnosi i na tzv. RIM tehnologiju (upenjavanje
poliuretana), koja je takode morala biti napu-
$tena, bar za sada.
« novi layout proizvodnih procesa: izvrsena je
koncentracija masina i opreme za brizganje
plastike, koja se ranije nalazila u dva razlicita
proizvodna pogona. Samim tim, uspes$no upra-
vjanje ovim proizvodnim procesima bilo je ve-
oma tesko, obzirom na broj radnika u
preduzecu i fizicku udaljenost
pogona.

Preseljenje ostale opreme
potrebne za dalju proizvodnju
kraju, tako da o¢ekujemo da se

godine svi procesi ustale na no-

je pri
polovinom
vim lokacijama.

Poseban izazov za preduzece je bio taj $to su se
svi ovi procesi morali odvijati bez prekidanja redov-
ne proizvodnje za klju¢nog partnera - GORENJE.
Redovnost isporuka se, naravno, nije smela dovesti
u pitanje, iako je znacajan broj masina na kojima se
ovi proizvodi izraduju morao biti prebac¢en na novu
lokaciju.

Naravno, svesni smo da se to nece desiti preko
nodi; put ispred nas je tezak, a konkurencija jaka.
Ipak, uvereni smo da ¢emo u ovoj godini uspeti da
ostvarimo saradnju na TIER 3 nivou sa nekim od
evropskih kompanija koje imaju interes da saraduju
sa preduzecima iz Srbije.

Strateska saradnja koju imamo sa Gorenjem je
nesto $to ¢e se i u daljem periodu razvijati. Ipak, sma-
tramo da se moramo postepeno vratiti i u auto-indu-

Y73 CONNECTE SUPPLY

-

striju. Proslost nas uci da je umesto jednog oslonca,
bolje imati bar dva.
Ivan Miljkovi¢
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GORENJE MDM D.O.O.
ALATNICARSTVO SA

TRADICIJOM

Gorenje MDM d.o.0. ve¢ Cetiri godine nastavlja
tradiciju alatnicarstva, koja je u Kragujevcu pocela
jo$ pre 164 godina. U Gorenju MDM smo uspe$no
spojili tradiciju alatnicarstva u Kragujevcu sa tradi-
cijom alaticarstva u Velenju, gde se alati proizvode
poslednje 64 godine.

Gorenje MDM d. o. 0. danas zapo$ljava 90 ljudi i
od pocetka do danas belezi znacajni rast proizvodnje.
Nas cilj je da postanemo i ostanemo najbolji proiz-
vodac preserskih alata u regionu jugoistocne Evrope.

T 1= |

Proizvodimo alate uglavnom za automobilsku indu-
striju i industriju bele tehnike, dok manji deo posla
predstavlja i odrzavanje alata za oblikovanje lima i
brizganje plastike.

U zelji za uspe$nijim poslovanjem i boljim kvali-
tetom nasih proizvoda i usluga, poslovni sistem orga-
nizujemo u skladu sa zahtevima standarda ISO 9001.
U zelji da budemo odgovorni prema zaposlenima i
drustvu u celini, na$§ smo poslovni sistem sertifiko-
vali i u standardu ISO 14001 i OHSAS 18001.

Slika 1: Alatnica




Budud¢i da postojimo nesto vise od Cetri godine, i postizemo bolje rezultate na globalnom trzistu. U

svake godine se trudimo da unapredimo nase zapo- Prvom kvartalu 2018 na masinskoj obradi investirat
slene kroz razne obuke, seminare i radionice. Pogon ¢emo u jednu petoosnu i jednu cetvoroosnu CNC
masinske obrade osavremenjujemo novim masinama, masinu, $to znaci povecanje kapaciteta i nivoa teh-
i tako iz godine u godinu povec¢avamo proizvodnju noloske opremljenosti masinskog parka.

= RN\ 27

s

Slika 2: Preserski alat

Gorenje MDM d. o. o. je od-
govorna firma i u skladu sa tim
zaposljavanje mladih nam je pri-
oritet. U saradnji sa Politehnic-
kom skolom Kragujevac, za dja-
ke i dalje omoguc¢avamo praksu
na mehanickoj obradi i montazi
alata.

U saradnji sa $kolom i Raz-
vojnim biznis centrom, u 2017.
prvi put je organizovana letnja
praksa za djake koji su zainte-
resovani za $kolovanje i u toku
skolskog raspusta. Praksi su pri-
sustvovala Cetvorica djaka. Kroz
praksu, koju omogucavamo,
mladi CNC operateri dobiju mo-
gucnost, da osveze svoja teorijska
znanja i usavr$e svoje vestine. Slika 3: Suradnja sa Politehnickom Skolom Kragujevac

Krajem 2017. godine, $esto-
rici studenata Masinskog fakulte-
ta omugucili smo praksu.

4
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Praksa je trajala 12 radnih dana. Za to kratko
vrijeme pokusali smo studentima $to bolje da pred-
stavimo nase preduzece kao celinu. Tokom prakse,
presli su sve funkcije u preduze¢u. U operativnom
razvoju — konstrukciji predstavili smo im alat kao nag
glavni produkat, koje vrste alate radimo u MDM i ka-
ko izgleda specifikacija alata. Predstavili smo im rad
u konstrukciji, programe koje koriste nasi konstruk-
teri za crtanje alata i simulacije, popis tehnologije za
izradu alata i sistem porucivanja materijala za alate.
U proizvodnyji, studenti su prosli masinsku obradu
na klasicnim i CNC masinama. Montaza alata bila
je njihova sledeca stanica tokom prakse. Odredeno
vreme bili su na odeljenju merenja i kvaliteta. Pored
procesa meranja, predstavljen im je i sistem kvaliteta,
odnosno standardi koje MDM ima.

Kako bi dobili kompletnu sliku, predstavlili smo
im jo$ rad u nabavci, prodaji, finasijama, kao i pro-
jektno vodenje.

Po zavrsetku prakse zamolili smo studente za
neke komentare.

»Za vreme koje sam proveo na praksi u Gore-
nju MDM, uvideo sam da je re¢ o firmi koja se bavi
ozbiljnim inZenjerskim poduhvatima, kao i da su
trazioci Vasih usluga velike svetske kompanije, $to je
upravo jedan u nizu indikatora kvaliteta Vaseg dosa-
dasnjeg rada. Kako sam imao tu priliku da obidem
razlicite sektore firme, bliZze se upoznam sa zadacima
svakog od njih pojedinac¢no i razgovaram sa zapo-
slenima kao i rukovodiocima firme, zakljuc¢io sam
da je to radno okruzenje

u sferi inZenjerstva. Stoga bi mi bilo zadovoljstvo
ukoliko bih imao priliku da, kao inZenjer, prosirim
svoje znanje i razvijam prakti¢ne vestine bas u Vasoj
kompaniji‘, rekao je jedan Aleksandar.

Komentar jedne Marije:

»Veoma sam zadovoljna praksom i jednim ve-
likim iskustvom koje ste mi pruzili tokom trajanja
prakse.

Sto se ti¢e pitanja da li se vidim kao zaposleni
u Vasij firmi, naravno da da — Zelela bih da budem
deo Vaseg tima.“

Komentar Radisava:

,Sto se tice prakse sa vase strane je sve bilo u
redu, svi zaposleni su se maksimalno potrudili da
nam prenesu neka znanja i informacije, koliko je
to bilo moguce za kratko vreme i jo$ jednom vam
hvala na svemu.

Sebe vidim kod Vas u firmi, jer mi se svida delat-
nost kojom se bavite i rado bih dosao na razgovor.“

Postoji velika moguc¢nost da neko od njih u sa-
radnji sa MDM d.o.o. uradi diplomski rad i, po za-
vrietku studija, pridruzi nam se.

Gorenje MDM d. o. o. pored mladih ima i zna-
¢ajan deo kadra koji je pred penzijom i koji svoja
znanja stecena u oblasti alatnic¢arstva nesebi¢no pre-
nosi na mlade kolege. Visoko znanje i iskustvo nasih
zaposlenih u kombinaciji sa najsavremenijim CAD/
CAM sistemima je garancija visokog kvaliteta nasih
proizvoda.

sa prijatnom i slobodnom gorenje Gorenje Orodjarna, d.0.0. and GorenjeMDMd.o.o. Kragujevac gqqr'ue‘

atmosferom, gde nema — -

strahovlade i neprijatnog Reference Projects

odnosa nadredenih nad . .

podredenima. Svako od Gestamp [4 Gorenje MDM gorenje

zaposlenih je l?io otvoren . p— I gorepje!

za na$a pitanja, rado su CQM % Daaz » Metalac ‘

izdvajali svoje vreme da Audi pigsic » Jorenje %

v oo . Raba =% GorenjeOredjama

nam pokazu i bolje ob- B » FCA % EMO Orodjama EMO

jasne ono §to nas je kon- % = BMW = Unior cmccuA des
.. . . Ay =% Daimler = PertiniToys

kretnije zanimalo, kao i o 4iiacka

da nam daju korisne sa- » Brose

vete za bolje snlazenje u FCA

poslovnhom  okruzenju. hrnse SLESERER)

Vasu kompaniju vidim Technik far Automobile -

kao veoma perspektivno @ DAIMLER  MMAGNA

okruzenje za mlade inZe-

njere koji zele da steknu gorenje

potrebna znanja i vestine Gorenje MDM d.o.0.

Slika 4: Referencna lista
Jedna od osnovnih vrednostih koje postujemo je zadovoljstvo kupaca, o¢uvanje zivotne sredine i zadovolj-

stvo nasih zaposlenih.

Borivoj Grden
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The 4th SEE Automotive Conference 2018
The Future is Now: Innovation, Digitalization, Smart Mobility, Successful Supply”

Conference Venue: Master Centar, Hajduk Veljkova 11, Novi Sad - Serbia
17th and 18th of April 2018

AGENDA

1. Day: Tuesday 17.04.2018.

09.00 10.00 | REGISTRATION OF PARTICIPANTS

10.00 10.15 | WELCOME REMARKS

Automotive Cluster of Serbia, Government of the Republic of Serbia,
Development Agency of Serbia — RAS, Serbian Chamber of Commerce

SESSION 1 MOVING TO THE FUTURE: What are the OEM’s planning ?

BMW GROUP
10.15 1045 Mr. Esref Mermer, Purchasing Manager SEE&Turkey
10:45 11:15 KIA MOTORS

Mr. Michal Labaj, Parts Development/Head of Department, Manager

FIAT AUTOMOBILES SERBIA
Mr. Miodrag Ognjanovic, Purchasing Director (tbc)

11:45 12:10 | Coffee Break

11:15 11:45

SESSION 2 MOVING TO THE FUTURE: The response of TIER 1 Suppliers

NOVARES GROUP
12:10 12:35 Mr. Hapet Agobian, Plant General Manager
MECAFOR PRODUCTS
12:35 13:00 Mr. Nebojsa Nedeljkovi¢, General Manager
13:00 13:25 MANN HUMMEL

Mr. Mahmut Galijasevi¢, General Manager

13:25 14:25 | LUNCH
ROBERT BOSCH AG

14:25 14:50 Mr. Hanno Miorini, OE-Sales and Marketing Austria and Central Eastern Europe
ODELO SLOVENUA doo

14:50 15:15 Mr. Gregor Bombek, Commercial Leader / Procurist

15:15 15:55 | UK Panel

(UK companies and institutions)
16.00 18.30 | B2B MEETINGS
20:00 - COMMON DINNER
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International Trade
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2. Day: Wednesday 18.04.2018. |

9:00 10:45 | B2B MEETINGS

10:45 11:00 Pause - Coffee Break

SESSION 3 Digitalization and Automatization

Ringier Axel Springer
Ms. Olga Mirkovi¢ Maksimovié, New Business Director

MITSHUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.
Mr. Aleksandar Stankovic, Country Team Leader

11:00 12:20
FESTO
Mr. Zekavica lvan, General Manager

CONSULIO
Ms. lva Matasic, Chief Executive Officer of Consulio

12:20 12:50 Coffee Break

RT-RK
Dr Milan Z. Bjelica, Head of Innovation, RT-RK

ZUMOKO

12:50 13:50 Mr. Darko Stanimirovi¢, Founder and CEO

University of Novi Sad Faculty of Sciences
Mr/ Srdjan Skrbic, Assistant Head of the Department of Mathematics and
Informatics

13:50 14:45 | LUNCH

Workshops
Workshop 1 Workshop 2 Workshop 3 Workshop 4
Open Source based | Rapid Prototyping Industry 4.0 Funding
solutions Solutions Opportunities for
14:45 16:00 SME
Moderator: Mr. Moderator: Mr. Moderator:
Rade Nikolov Nebojsa Bogojevi¢ | Mitshubishi Electric | Moderator: Mr.
Vladimir Pandurov

16:00 16:15 | END OF THE CONFERENCE - FINAL MESSAGE

Department for S -

International Trade
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TRENDOVI

FLEKSIBILNOST,
KONKURENTNOST

I DOBAVLJACI

Automobilska industrija, kao jedna od vodecih
industrija sveta, u velikoj meri diktira tempo razvo-
ja svih industrija i uvodenja inovacija u tehnoloske
procese. Osvajanje globalnog trzista i brz odgovor
na zahteve kupaca predstavljaju jedan od primar-
nih ciljeva ne samo auto-kompanija, ve¢ i njihovih
kooperanata i svih ucesnika u dobavljackom i logi-
stickom lancu. Fleksibilnost i moguénost unaprede-
nja procesa u $to kracem vremenskom intervalu, uz
ekonomsku isplativost donece prednost u odnosu
na konkurente. Dobavljaci, kao jedan od klju¢nih
elemenata u proizvodnom ciklusu, svoje sisteme i
radno okruzenje moraju prilagoditi potrebama trzi-
$ta. Kako bi to uspeli, neophodno je pratiti trendove i
unapredivati proces primenom savremenih sistema.

»Industrija 4.0“ predstavlja integraciju savreme-
nih informacionih sistema i tehnologija sa fizickom
proizvodnjom i procesima, §to omogucava razvoj
novih trzista i modela. Kako bi dobavljaci bili kon-
kurentni na trzistu i pratili dalje tokove razvoja, pot-
puna digitalizacija procesa predstavlja jedan od pri-
marnih uslova. Potrebu za razvojem ovakvih sistema
pre svega su izrazili zahtevi iz oblasti auto-industrije,
koja mora efikasno da odgovori svim promenama,
posebno pri masovnoj proizvodnji.

Za razvoj metoda i softvera koji pruzaju podr-
$ku pri unapredenju ovih sistema, ucesce inZenjera
i ekonomista kroz istrazivacke i razvojne projekte
predstavlja jedan od vaznih faktora. Razni alati, me-
tode, analize, baze podataka i sistemi sastavni su deo
jednog integrisanog sistema u svojstvu unapredenja
procesa. Svi prethodno navedeni elementi prikazani
kroz softverska resenja znatno olaksavaju celokupan

YN CONNECTE SUPPLY

proces, $tede vreme, smanjuju nepotrebne troskove
i maksimalno podizu produktivnost. Softverska re-
$enja objedinjena zajednickom platformom predsta-
vljaju jedno od najvecih dostignuca razvojnih centara
i savremene industrije, a dosadasnji rezultati ocenje-
ni su najvi$im ocenama. Platforma 3SDEXPERIENCE"®
razvijena od strane ,Dassault Systémes“ predstavlja
jedno od takvih resenja.

Faktori koji u najvecoj meri diktiraju poslova-
nje i pozicioniraju kompaniju na trzistu su kvalitet
proizvoda, vreme njegove proizvodnje i isporuke i
cena proizvoda, $to 3DEXPERIENCE® platforma u
potpunosti omogucava. Kompanije konstantno teze
povecanju produktivnosti i kvaliteta, ali paralelno
sa time moraju ostati dovoljno fleksibilne kako bi se
prilagodile trenutnim promenama koje diktira trzi-
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ste. Dobavljaci kao ucesnici u velikom delu procesa
nabavke treba da obezbede vremenski ta¢nu isporu-
ku robe, bez rizika da skracenje vremena proizvodnje
utice na kvalitet.

Automatizovan proces, vestacka inteligencija i
online komunikacija stvaraju digitalno okruzenje u

potpunosti prilagodeno proizvodnom procesu, $to
kao krajnji rezultat daje proizvod visokog kvaliteta,
proizveden za najkra¢e moguce vreme uz maksimal-
nu ustedu resursa. Kako bi kompanije uspesno obez-
bedile trziste i plasman svojih proizvoda, a doba-
vljaci pravovremenu isporuku, neophodno je pratiti




sve promene i predvideti potencijalne pravce daljeg
razvoja. Na ovaj nacin se pravovremeno uskladuje
plasman robe prilagoden trzistu, dok je konkuren-
cija jo§ uvek u prepoznavanju novih trzi$nih prilika.
Ovim se postize prednost u odnosu na konkurenciju
i osvaja trziste. Dobavljaci koji zele da opstanu na tr-
zistu, kao i oni koji zele da prosire svoje poslovanje i
otvore nova trzista, svoje procese moraju unaprediti
implemenentacijom softvera koji su prilagodeni da-
tim operacijama.

Prioriteti savremene industrije jesu razvoj i usa-
vr$avanje postojecih aplikacija i softverskih resenja
za planiranje i organizaciju proizvodnje. Platforma
3DEXPERIENCE omogucava proizvodac¢ima svih
sektora potpunu automatizaciju proizvodnje koja
se bazira na potraznji sirovina, skracenju vremena
proizvodnje, smanjenju troskova proizvodnje i pove-
¢anju produktivnosti.

TRENDOVI

Uskladivanjem prethodno navedenih zahteva
postize se bolja kontrola procesa, veci kvalitet proiz-
voda i fleksibilnost sistema. Ispunjavanjem ovih zah-
teva znatno se smanjuju rizici potencijalnih neuspeha
i lakse predvidaju trzi$ne prilike. Kupac kao krajnji
korisnik, dugoro¢no ostaje opredeljen za upotrebu
proizvoda. Zadovoljstvo krajnjeg korisnika jedan je
od najvaznijih faktora za $irenje trzista i predstavlja
najbolji vid reklame.

Dobavljaci koji svoje procese unaprede i prila-
gode ovim zahtevima, postignu visok nivo produk-
tivnosti, kvaliteta i pouzdanosti proizvoda, sigurno
¢e, ne samo opstati ve¢ i prosiriti svoje poslovanje.
Pouzdan dobavlja¢ daje sigurnost i predstavlja oslo-
nac za dalji razvoj auto-industrije u celini.
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TRENDOVI

TRENDOVI U KABLOVSKIM
SISTEMIMA - POBOLJSANJE
TEHNOLOSKE PLATFORME

Ranije nekako zapostavljen, kablovski sistem
sada izgleda napreduje i postaje jedna od najvazni-
jih komponenti savremenih motornih vozila. Brojne
tehnologije i funkcije su postale sada moguce jedino
zahvaljuju¢i ovom sve kompleksnijem automobil-
skom nervnom sistemu. U procesu, sve mora biti
prilagodeno stalno rastu¢im zahtevima. To ukljucuje,
na primer, povezanost, autonomnu voznju, automati-
zovanu proizvodnju, elektromobilnost i optimizaciju
detalja.

Stalno rastuci obim funkcija i povecanje sloze-
nosti u vozilima vode ka evoluciji kablovskih Sistema,
koja se upravo desava. U sedamdesetim godinama
dvadesetog veka, voltaza kablovskih sistema popela
se sa6na 12 V. U kasnim devedesetim, nove tehhno-
loske mogu¢nosti i stalni porast zahteva potrosaca
da se obezbede razne komforne funkcije kao $to su
prozori sa napajanjem i klimom, ali takode i brze
informacije, podrska i aplikacije za zabavu, ponovo
su doveli do price o vecoj voltazi kablovskih siste-
ma. Veca voltaza se sada po drugi put razmatra u
kontekstu elektromobilnosti i 48 voltaznih sistema.
Dok je ranije Mercedes 170 V model iz 1949. bio

Elektromobilitat

u potpunosti opremljen Zi¢anim kablovima koji se
sastoje od oko 40 kablova i priblizno 60 kontakata,
kablovski set danasnjice se sastoji od 1,000 do 4,000
kablova duzine do 6,000 metara i ukupne tezine do
60 kg. Ova rastuca tezina i slozenost vode do daljeg
razvoja takvih elektri¢nih funkcija kao $to su greja-
nje u sedistima, ventilacija, sistemi pomoci za vozaca,
prilagodljiva iskljucenja $asija i zadnjih kamera. Laka
konstrukcija je bila izazov za ovaj sektor godinama.
Fokus je sada posebno na zameni bakra aluminiju-
mom ili legurama, kao i optimizovanje kablovskih
medu sekcija.

Autonomes Fahren

Optimierung im Detail

Fig. 1: Brojni trendovi u razvoju vozila uticu i na kablovske sisteme. (Izvor: LEONI)




Ipak kablovski sistemi mogu mnogo vise od sa-
mo pasivnog povezivanja elektri¢nih potrosaca. S
obzirom da imaju ulogu centralnog nervnog sistema

za upravljanje napajanjem i podacima, pretpostavlja
se da ¢e u daljem razvoju motornih vozila kablovski
sistemi imati sve klju¢niju ulogu. (cf. Fig. 1).

48 voltazni kablovski sistem: viSe napajanja

Pod odredenim uslovima, 12-o0 voltazni kablov-
ski sistem ve¢ dostize granice svojih mogucnosti $i-
re¢i danas obim svojih funkcija. Ipak zahtev za na-
pajanjem Ce nastaviti da raste zbog inovacija koje se
oc¢ekuju u buducnosti, posebno u oblasti elektri¢nih
pomoc¢nih kola i sistema pomo¢i u voznji. ReSenje
za problem lezi u mrezi 48 V (volti) kao tehnologiji
mogucnosti. Sta treba uzeti u obzir kada je voltaza od
48 V u pitanju? Na primer, tokom razdvajanja pod te-
retom, ova voltaza moZe uzrokovati statican, ne sam
od sebe prekid elektri¢nog luka. To mora biti kon-

trolisano odgovaraju¢im (aktivnim i/ili pasivnim)
merama. Premium automobili su ve¢ opremljeni 48
V tehnologijom, i oc¢ekuje se dalji prodor. Ipak, inte-
grisanje dodatnih funkcija koje se ne mogu uklopiti
u kablovski system od 12 V nije jedina prednost 48 V.
Sistem od 48 V daje mogu¢nost da se posredno skla-
disti elektri¢na energija generisana konvertovanjem
kineticke energije vozila pri kocenju, koja se onda
moze ponovo koristiti, na primer za kasnije ubrza-
vanje. Kablovski sistem od 48 volti tako doprinosi
dinamici voznje i popravlja emisiju CO,.

Elektromobilnost: efikasnije i jeftinije

Uz istovremeno nikada vece zahteve od proizvo-
daca automobila za alternativnim pogonima, raste i
obim dostupnih visokovoltaznih resenja za vozila sa
alternativnim, elektri¢nim pogonom. Ovo ukljucuje
visokovoltazne kablove, razdelnike i kontaktne si-
steme kao i odgovaraju¢e komponente. Mnogo toga
se promenilo kako su dobijeni odgovori na brojna
velika pitanja sa pojavom elektromobilnosti. Brojna
unapredenja u proteklih nekoliko godina vodila su
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bogatom iskustvu i sveobuhvatnoj ponudi prilago-
denih resenja. Trenutni izazovi su optimizacija HV
sistema da postanu manyji, laksi, efikasniji i to je
najvaznije jevtiniji dok se istovremeno pronalaze
resenja za tehnicke izazove koji nastaju iz toga $to u
vozilu postoje tri razli¢ita nivoa voltaze. Ciljevi dalje
optimizacije idu od resenja za ustedu prostora do
optimizacija arhitekture i do nearmiranih visoko-
voltaznih kablova.



Upravljanje energijom: lokalno i snabdevanje

po potrebi

Upravljanje uskladistenom i koris¢enom ener-
gijom moze takode imati veoma vaznu ulogu, po-
sebno imaju¢i u vidu scenarije njenog korisc¢enja u
buduénosti. Moguce je da ¢e biti nekoliko lokalnih
skladista energije u vozilu koje ¢e napajati energijom
odgovarajuce elektri¢ne potrosace, po zahtevu. Pod
uslovima maksimalnih zahteva, napajanje moze biti
obezbedeno od lokalnog i glavnog skladista ener-
gije u isto vreme, §to znaci da glavno snabdevanje
ne mora biti spremno da izdrzi najveca opterecenja.
Ipak u kontekstu elektromobilnosti, upravljanje ener-
gijom podrazumeva dodatnu ulogu: svaki vat moze
biti preveden u domet (kilometrazu) sto je od kljuc-
ne vaznosti za faktor OEM danas. U skladu sa tim,
napajanje kablovskog sistema moze da posluzi kao
osnova za optimizaciju i da napravi veliki doprinos

O autorima:
MBA i diplomirani inZenjer

Diplomirani inzenjer

obezbedivanjem sistema pametnim upravljanjem
energijom.

Za antrfile ili glossu: izjava generalnog direktora
kompanije LEONI Wiring Systems Southeast d.o.o,
Klemensa Saksa

»Ono §to je izazov danas jeste da se procesi auto-
matizuju i da se smanji ljudsko angazovanje. Cak I
kada govorimo o autonomnoj voznji, to je cilj kojim
treba da se postigne da se u buducnosti prave proiz-
vodi sa nula gresaka. Cilj je da se u finalnim proizvo-
dima smanji ucesce ljudskog faktora. Leoni je svestan
svih ovih izazova koji nas ocekuju i koje sa sobom
donosi industrija 4.0. ViSe timova radi unutar cele
Grupe, ali i zajedno sa nasim kupcima, kako bi bili
spremni za budu¢nost*

je potpredsednik za globalno istrazivanje i razvoj u LEONI
Bordnetz-Systeme GmbH i zaduzen za medunarodnu mrezu razvoja.

vodi timove za upravljanje inovacijama i patentima u okviru Odeljenja za istrazi-
vanje i razvoj u LEONI Bordnetz-Systeme GmbH.

je zaduzen za odeljenje inZenjeringa u okviru odeljenja

istrazivanja i razvoja u LEONI Bordnetz-Systeme GmbH u Kicingenu.

Preuzeto iz magazina: Automobil-Elektronik
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NOVA TEHNOLIGIJA ZA
PRESTIZAN DIZAJN
ENTERIJERA

Dekorativne folije se sve vise koriste kao zame-
na za oslikavanje, ¢ime se lako dobija zavrsni sloj
visokog kvaliteta na unutrasnjim delovima vozila,
pri malim serijama i po niskoj ceni. Kada je ENGEL
predstavio DecoJect na K Show-u, time je najavio no-
vi razvojni korak u saradnji sa partnerskim kompa-
nijama: kombinovanje brizganja sa IMG u visokoa-
utomatizovanom ,,roll-to-roll“ procesu. Koris¢enjem
folije se olaksava dobijanje komponenti enterijera
uniformnog izgleda, a prilikom kori$¢enja razli¢itih
osnovnih materijala.

Materijale sa zavr$nim slojem DecoJect, a koje
je razvio Benecke-Kaliko iz Hanovera, Nemacka -
kompanija ¢lanica Kontinental grupe — obezbeduje
vizuelno i funkcionalno unapredenje delova proiz-
vedenih brizganjem. Za razliku od tradicionalnih
dekorativnih procesa unutar kalupa (IMD), sloj boje
se ne prenosi samo sa folije na komponentu unutar
kalupa za IMG. Umesto toga, folija se uvlaci u kalup,
pri¢vrscuje i ostaje u celosti na komponenti. Ovim
pristupom se dobijaju dodatne strukture na povrsini,
kao i hapticka svojstva boje i dezena. U isto vreme,
znacajno je poboljsana otpornost komponenti na
ogrebotine.

Slika 1 The DecodJect povrsina gotovih proizvoda, razvijena od strane Benecke-Kaliko (Hanover, Germany)
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Tokom K Show-a ENGEL AUSTRIA (Svertberg,
Austrija) predstavili su potpuno automatizovani
DecoJect proces po prvi put, u saradnji sa nekoliko
partnera (Slika 1). ENGEL duo 5160/1000 masina za
brizganje kori$¢ena je za proizvodnju okvira za vrata
sa velikom povrsinom u putnickim automobilima

(Slika 2). Kako bi pokazali $irok spektar mogucno-
sti novog procesa, na delovima su pokazali razlicite
zavrsne slojeve, ukljucujudi i sofisticiranu reljefnu
kozu sa $avom i moderan ,karbon® izgled. Gotov
polipropilenski (PP) dekorativni proizvod izbacivan
je iz proizvodne Celije na svakih 60 sekundi.

Slika 2. Potpuno automatizovani DecoJect proces po prvi put predstavijen na K Show-u od strane kompanije ENGEL.

Folija, ¢ija je debljina samo 0.2 do 0.5 mm, bazira
se na TPO. Tanak sloj PUR ¢ini je posebno otpornom
na ogrebotine i habanje, te je odli¢an izbor za vrata i
kontrolnu tablu. Proizvodi se u vise boja, kako bi se
lako mogla uklopiti boja i sa ostalim komponentama
u vozilu. DecoJect folija pruza ekonomic¢an metod

za kombinovanje unutrasnjih komponenti od razli-
¢itih materijala. S obzirom na to da od folije zavise
karakteristike povrsine kao $to su boja, struktura i
hapticka svojstva, ovaj proces omogucava precizno
prilagodavanje materijala mehanickim svojstvima
za svaku pojedina¢nu primenu.

Slika 3. The DecoJect materijali posebno razvijeni za enterijer vozila.




Visokointegrisan i potpuno automatizovan proces

Proizvodni ciklus DecoJect procesa pocinje uno-
som glatke folije kroz otvor u kalupu (Slika 3). Kako
bi to bilo moguce, naprava za motanje folije (proiz-
vodac: ICO System international coating, Lineburg,
Nemacka) se postavlja na pokretnu ploc¢u masine
za brizganje. Servomotori na valjcima omogucava-
ju stalnu zategnutost folije, kao i preciznu kontrolu
pocetne brzine.

T g
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Folija ostaje na svom mestu uz pomo¢ okvira
za zatezanje sa termoformirajué¢im procesom, a za-
grevaju je infracrveni grejaci (Slika 4). Grejna polja
se nalaze na hvataljkama linearnog robota ENGEL
Viper 60. Proces kompresije poc¢inje tokom zagreva-
nja kada foliju uvlacenjem vazduha povlaci kalup za
IMG (Slika 5). Kako bi izbegli da ova veoma tanka
folija bude izloZena prevelikoj koli¢ini toplote, grejna
polja se mogu pojedina¢no kontrolisati. Istovremeno,
toplota na povrsini folije se prati uz pomo¢ pirometa-
ra. Direktno zagrevanje u kalupu, kao i momentalno
duboko izvlacenje, smanjuje gubitak toplote i obez-
beduje optimalni prenos folije na kalup.
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Slika 4. IMG omogucava Zeljene strukture povrsine
proizvoda

Nakon zavrsetka ovog procesa alat se zatvara i
vréi se ubrizgavanje polipropilena (proizvodaci: Bo-
realis, Be¢/Austrija) MuCell tehnologijom. Penom
se znacajno smanjuje tezina komada, dok se istovre-
meno smanjuje mogucnost da se deo iskrivi. ENGEL
integrise Trexel jedinicu za dovod gasa T350, kako
bi kontrolna jedinica masine za brizganje CC300
mogla centralno da upravlja celokupnim procesom.
Sistem automatski proracunava neophodne parame-
tre, npr. vreme brizganja gasom, na osnovu poznatog
kapaciteta ubrizgavanja, pozicije puza i definisanog
sadrzaja gasa.



Slika 5. Proces termoformiranja pocinje tokom zagrevanja folije u IMG alatu

Kalupi za IMG pod visokim pritiskom

Izazovi sa kojima se susre¢emo tokom razvoja
proizvodnog procesa ukljucuju i konstruisanje kalu-
pa za IMG, koji mogu podneti visoki pritisak tokom
brizganja. Proizvodaci kalupa koji su ukljuceni u
projekat su Georg Kaufmann Formenbau, Busslin-
gen/Svajcarska i Galvanoform Gesellschaft fiir Gal-
vanoplastik iz Lara, Nemacka.

Sistem toplih dizni za brizganje polipropilena
kontrolise se uz pomo¢ opreme HRSflow, iz San Polo
di Piave, Italija. Kako bi se izbeglo oste¢ivanje Deco-
Ject folije tokom brizganja, mora se obezbediti stroga
kontrola svake pojedinac¢ne igle u mlaznicama toplih

dizni. HRSflow ovo omogucuje upotrebom elektric-
nog servo sistema kontrole igala u toplim diznama.

Nakon procesa brizganja, linearni robot preuzi-
ma deo i transportuje ga do easiCell automatizovane
Celije, gde se predaje ENGEL easix 6-osnom robotu
radi uklanjanja viska folije (Slika 6). Easix robot sa
mogucno$cu laserskog secenja je sastavi deo ove pro-
cesne celije.

Proizvodni ciklus se zavrsava laserskim sece-
njem. Easix robot polaze gotov deo na transportnu
traku i nastavlja sa preuzimanjem sledeceg dela, koji
je proizveden u masini za brizganje paralelno sa la-
serskim secenjem.

Slika 6. Za DecoJect proizvodna celija integrise 6-osni robot i stanicu za lasersko obrezivanje proizvoda koji se na kraju
odlaZe na traku
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USteda u ceni gotovog proizvoda 14%

Kompanija Benecke-Kaliko je analizirala tro- zavr$ne optimizacije, iznosi 44%, $to znaci da proces
$kove proizvodnje komponenti DecoJect metodom DecoJect dostize ustedu od 14% u poredenju sa tra-
tokom razvojne faze i poredila ih sa nacinom proiz- dicionalnom tehnologijom oslikavanja.
vodnje oslikavanjem brizganih komponenti. Analiza Povrh svega, ova tehnologija omogucava flek-
je obuhvatila i ukupne troskove proizvodnje, i proiz- sibilnost u proizvodnji malih serija. Ukoliko Zelimo
vodnu jedinicu, kalupe i logistiku za oslikavanje. Ako da promenimo boju ili teksturu, potrebno je samo
se tros$kovi proizvodnje komponenti oslikavanjem promeniti foliju i za nekoliko minuta proizvodna
izjednace sa 100% kao referentna vrednost, onda ¢elija je spremna za proizvodnju naredne serije. Ve-
troskovi proizvodnje komponenti DecoJect meto- licina serije viSe nema uticaja na proizvodnu cenu
dom dostizu 86%. Aktuelni prosec brizganja, bez gotovog komada.
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LCLEARMELT" - VRHUNSKA
[ZRADA U SAMO JEDNOM
KORAKU

Proizvodnja visokokvalitetnih zakrivljenih proizvoda glatke povrsine jos uvek predstavlja veliki izazov za
proizvodace plasticnih komponenti. Proces proizvodnje ¢esto uklju¢uje nekoliko zasebnih koraka zajedno sa
odgovaraju¢om logistikom. U saradnji sa partnerskim kompanijama, Engel je razvio visokointegrisani proces za
proizvodnju gotovih komponenti u samo jednom koraku. Na sajmu Fakuma predstavljen je $iri opseg primene

»clearmelt® tehnologije i prve proizvodne jedinice za komponente automobilske industrije.
“Clearmelt” tehnologija omogucava brzu i efikasnu proizvodnju ¢vrstih komponenti, osetljivih povr$ina
otpornih na grebanje. Na ovaj nacin je moguce proizvesti komponente sa odli¢nim 3D efektom, kao i integri-

sane dekorativne komponente.

Kompanija Rosti Automotive nalazi se u Lea-
mington Spa, u jugoistocnom Birmingemu, u srcu
britanske automobilske industrije, i bavi se razvojem
i proizvodnjom Sirokog spektra unutrasnjih i spolja-
$njih delova, kao i komponenti za motore za vodece
svetske proizvodace automobila. Iz ugla dobavljaca,
proces integracije je izuzetno vazan kao nacin da se
nosi sa pritiskom stalnog rasta cena i jac¢anje sopstve-
ne konkurentnosti.

Proizvodna jedinica predstavljena na sajmu Fa-
kuma pruzila je posetiocima uvid u ovaj projekat.
Potpunom automatizacijom masina za brizganje EN-
GEL duo 2460/500 sa integrisanim linearnim Viper

Osim visokokvalitetnih delova i visoke efikasnosti integri-
sanog procesa, ,clearmelt” tehnologija postiZe zavidne
rezultate i u eksternim oblastima po pitanju otpornosti po-
vrsina na ogrebotine. D-stubovi koje je proizveo ENGEL na
sajmu Fakuma se nalaze na aktuelnom modelu terenskog
vozila. (Na slici: ENGEL)

robotom proizvela je D-stubove za aktuelni model
terenskog vozila. Sve do sada, Rosti je ove delove
proizvodio na konvencionalni nacin kroz nekoliko
faza- brizganjem transparentnih delova u kalupima
i naknadnim lakiranjem.

Integrisani proces ,clearmelt” tehnologije, tako-
de prvo oblikuje nosa¢ na bazi termoplasta. Zatim
odmabh sledi brizganje zavrsnog sloja poliuretana u
drugom kavitetu istog kalupa. Poliuretan obezbeduje
visok sjaj, ali i odlicnu otpornost na grebanje. Obim
proizvodnje i uslovi u radionici odreduju da li ¢e
termoplast i poliuretan biti obradivani u sekvenca-
ma (uz pomoc¢ kliznog stola) ili paralelno (rotacioni
sto).

D-stubovi koji su proizvedeni tokom sajma 2017 na duo
masini za brizganje. (Na slici: ENGEL)



Udruzeni ,,Know How*

Visokointegrisan, potpuno automatizovani pro-
ces, rezultat je bliske saradnje Cetiri partnerske kom-
panije. Mogu¢nost da se postigne potpuna efikasnost
i maksimalni kvalitet proizilazi iz ¢injenice da se sve
komponente proizvodne jedinice od samog pocetka
spajaju na najoptimalniji nacin.

« ENGEL AUSTRIA, Svertberg, Austrija, pruza
ekspertska resenja kod procesa multikompo-
nentnog brizganje i njihovu automatizaciju,

« Schofer, Svertberg, Austrija, pruza ekspertska
re$enja za proizvodnju alata kod procesa sa vise
komponenti i preradu poliuretana,

« Heneke, Sv. Avgustin, Nemacka, specijalizovani
za tehnologiju proizvodnje PU, i

o Votteler Lackfabrik, Korntal-Minc¢ingen, Ne-
macka, proizvodac sirovina.

Ove ¢etiri kompanije su lideri u inovacijama u
okviru svojih sektora te su stekli visok nivo tehnolo-
skog znanja i iskustva u oblasti kombinovane obrade
termoplasta i poliuretana.

U kompaniji ENGEL, korisnici imaju centralnog
partnera za integraciju celokupnog sistema, a takode
iintegriSe pojedina¢ne komponente proizvodne jedi-
nice u jedan kontrolni sistem. Celokupanim proce-
som se mozZe upravljati putem kontrolnog panela na
masini za brizganje plastike - $to olak$ava ne samo
operativnost ve¢ i pouzdanost. Kada su u pitanju ge-
neracije kontrolnih panela CC200 i CC300, ENGEL
moze ¢ak i da naknadno instalira dodatne elemente
u postojec¢e masine za brizganje.

Dodatni sistemi kontrole procesa

Kako bi se dodatno povecala konzistentnost
procesa u stvarnim uslovima, duo masine se mogu
opremiti trima dodatnim sistemima iz ranga ENGEL
inject 4.0.

Tokom brizganja, IQ Weight Control (pametna
kontrola tezine) automatski podesava profil brzine,
tacku prekopcavanja i naknadni pritisak pri svakom
ubrizgaju po potrebi, i na taj na¢in kompenzuje vari-
jabilnost po pitanju sirovina i ambijentalnih uslova.

U isto vreme, IQ Clamp Control (pametna kon-
trola sile zatvaranja) odreduje optimalnu silu zatvara-
nja na osnovu ,,disanja“ alata, a zatim je automatski
podesava.

IQ Flow Control (pametna kontrola protoka)
povezuje masinu za brizganje i termoregulator. Masi-

E s

Tehnologija ,clearmelt” je potpuno automatizovani proces.
Linearni robot pomera gotove delove i postavija ih na tran-
sportnu traku. (Na slici: ENGEL)
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na upravlja procesnom pumpom termoregulatora na
osnovu podataka sa specijalnog sistem za distribuciju
vode - e-flomo.

Prva dva softverska resenja se koriste za obradu
termoplasta, dok je trece nakorisnije za procesuira-
nje poliuretana.

Osim visoke konzistentnosti procesa i mogu¢-
nosti da se ponovo proizvedu kvalitetni delovi, vreme
ciklusa je kriti¢ni faktor za uspeh serijske proizvod-
nje, a napredak se oseti i u ovom segmentu. S obzi-
rom da je o¢vr$cavanje poliuretana ranije produza-
valo ceo proces i do 30s, vremenska razlika izmedu
oc¢vr$cavanja i proizvodnje noseceg dela smanjena je
na sadasnjih 10s.

CC300 kontroler kod masina za brizganje kontrolise celo-
kupan proces, ukljucujuci i obradu PU. (Na slici: ENGEL)



Promena boje za manje od 15 minuta

Slede¢u prekretnicu predstavljaju novi sistemi
kompanije Hennecke: Colourline i Multi-Connect
za obradu poliuretana. Prethodna ,,clearmelt teh-
nologija je mogla da proizvede jedino bezbojan po-
liuretan koji bi bio ujednacenog kvaliteta. Medutim,
HENNECKE je podelio proces na dodavanje izoci-
janata i obradu boje na dva odvojena koraka kako
bi Sto brze mogao da obradi razli¢ite boje. Promena
boje traje samo 15 minuta.

Kod sistema Colourline jedinica za izocijanat
instalirana je kao stacionarna jedinica na masini za
brizganje. Moduli za boju kod sistema Multi-Con-
nect su dizajnirani kao pokretni nosaci.

Svaki modul za boju opremljen je sopstvenom
glavom za names$avanje te ne postoji $ansa da dode
do mesanja boja tokom promene boje. Upravo zbog
ovog jednostavnog principa promene boje ne zahte-
vaju nikakve mere kojima bi se boja izbistrila i proci-
stila. ENGEL je tokom sajma Fakuma demonstrirao
koliko je zapravo lako promeniti boju te su proizveli
D-stubove u crnoj i metalik-srebrnoj boji.

Proizvodi dobijeni na ovaj nacin uspe$no su oce-
njeni na testovima Kalahari i Florida za otpornost na
toplotu i svetlost, kao i na testovima pranja i otpor-
nosti na udar od kamencica.

To znaci da su vidljivi delovi presvuceni slojem
PU ipak boljeg kvaliteta u pogledu povrsinske obrade
od lakiranih delova. Stavise, ,,clearmelt“ tehnologija
je jedini proces na trzistu koji moze pruziti povrsine
razli¢itih struktura koje su u isto vreme gotov proiz-
vod i otporne na ogrebotine. Uspe$no moze repro-
dukovati ¢ak i reljefne strukture kao $to su reljefna
koza, dok lakiranje cesto narusava izgled tako finih
struktura.

... MoaUi#za boju.,Multi-Connect" dizajairan s ab '
retni moduli koji se mogu pouezati+#d jedinicu sa
_{zocijanatom koja ih'i VG, slicl! Hemmecke)ill

il

[

Kontrolni sistemi na automobilima bez tastera i pre-

kidaca

Kombinacija Clearmelt i IML tehnologije tako-
de pruza sirok spektar mogucnosti za funkcionalnu
integraciju. Kontrolni sistemi na automobilima se
proizvode uz pomoc¢ folija kao nosacima stampanih
elektronskih kola. Na taj nacin se proizvode potpu-
no zatvorene zakrivljene kontrolne povrsine koje
mogu biti planarne ili sa ispup¢enim i udubljenim
delovima. S obzirom da funkcionalni delovi sadrze
IML foliju sa stampanim elektronskim kolom koja se

nalazi veoma blizu povrsine, efikasnost upravljanja
dodirom je veoma visoka.

Automobilska kabina u buducnosti vise nece
imati prekidace i kontrolnu tablu ¢ime ¢e se stvoriti
potpuno nove mogucnosti za dizajnere. Pored toga,
proizvodnja kontrolnih sistema na masinama za bri-
zganje sa kalupom koji kombinuje zavrsni sloj PU i
IML foliju je mnogo isplativija u odnosu na pojedi-
nac¢nu proizvodnju i sastavljanje dodatnih elemenata.
Tehnologija ,,clearmelt dakle bez premca najbolje



reSenje za autoindustriju, a uz to ¢e pomoci da se po-
stigne veci komfor i atraktivniji dizajn za sva vozila.

Sira oblast primene, osim auto-industrije, uklju-
¢uje kontrolne table za belu tehniku i aparate u medi-
cini. Kompozitne tehnologije povecavaju bezbednost
kod medicinskih aparata, posebno zbog toga $to su
poliuretanske povrsine lake za odrzavanje i jako ot-
porne na sredstva za ¢i$¢enje i dezinfekciju.

Tehnologija ,clearmelt” moZe proizvesti strukture razlicitih povrsina u jednom radnom koraku — gotov proizvod otporan na
ogrebotine. (Na slici: Votteler)

Dipl.-Ing. Christoph Handorfer is a technology specialist at ENGEL AUSTRIA GmbH, Schwertberg,
Austria;

Dipl.-Ing Thomas Leng is Divisional Head of Global Applications Technology at ENGEL;

Dipl.-Ing. Peter Egger is Director Advanced Technologies at ENGEL;

Dipl.-Ing. Alexander Frank is Sales Manager Composites & Advanced Applications at Hennecke GmbH,
St. Augustin, Germany;

Manuel Seiz is Divisional Head at Votteler Lackfabrik GmbH & Co. KG, Korntal-Miinchingen, Ger-
many;

Dipl.-Ing. Gerald Schéfer is CEO of Schofer GmbH, Schwertberg, Austria;
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BEz GrRANICA

STA IMA TU ZA SRBIJU :
POTENCIJALI SARADNJE
SRPSKE I TURSKE
AUTO-INDUSTRIJE

Republika Srbija sve vise privlaci privredne igra-
Ce iz inostranstva. Dok je veliki deo srpske privrede
vec duze pod uticajem velikih ekonomskih sila, kao
$to su Nemacka, Francuska, Italija, jedan broj drugih
¢lanica Evropske Unije, Kine, Rusije i jednog dela
takozvanog ,,arapskog sveta“ ni povecano interesova-
nje turskih preduzetnika da osvoje srpsku privredu
smislu direktnih investicija na teritoriji Srbije, a time
i otvaranja proizvodnih pogona u raznim oblastima.
Sve Cesce su najave dolaska turskih investitora, a jed-
nako Cesto se ¢uju komentari tipa ,,povratak u doba
Osmanskog carstva“ili ,$ta tu stvarno ima za Srbiju?”
Legitimno je, a i potrebno, da svi slojevi drustva po-
stavljaju ta pitanja, ali se u slucaju Turske u pokazuje
veliko neznanje o tome, sta se u turskoj ekonomiji u
stvari uopste desava.

Ta neinformisanost je veoma vidljiva kada je re¢
o turskoj auto-industriji : retko ko zna za ¢injenicu
da se u turskoj vozila proizvode u 17 fabrika, koje su
u vlasnistvu velikih svetskih automobilskih brendova.
Jos manje se zna o proizvodacima delova za te fabri-
ke: industrija auto-komponenata i prate¢e opreme
je izrasla u poseban sektor u Turskoj. Oko 500 tako-
zvanih ,Tier 1“ dobavljaca postoji na turskom trzistu
i znacajno doprinosi povecavanju stope lokalizacije
proizvodnje vozila u Turskoj. U drugom redu stoje
proizvodaci podredenih ,Tier“-a, a i njihov broj se
povecava svake godine, sto dodatno doprinosi moc¢i
turske auto-industrije. Gledaju¢i samo na te ¢injeni-
ce, strucan odgovor na pitanje ,,$ta tu ima za Srbiju?“
treba da glasi: ima dosta toga, ako se radi na pametan
nacin. U skladu sa tim treba pogledati potencijale
saradnje iz tri ugla.

Prvi nivo saradnje moze da bude opsteg i strate-
$kog karaktera. U tom smislu, treba gledati na razvoj
turske industrije automobila i auto-komponenata
kao na jednu celinu. Proizvodnja vozila je jedino
mogla da izraste toliko snazno posto se paralelno sa
njom razvijala proizvodnja komponenta na lokalnom

nivou. Na prvi pogled se ¢ini logi¢nim da se svetski
lideri u proizvodnji vozila nece stacionirati tamo gde
ne postoji znacajno lokalno snabdevanje delovima.
To je medutim samo delimi¢no tako. Njihove odlu-
ke o pokretanju proizvodnje na novim lokacijama se
danas donose po preciznim i surovim finansijskim
indikatorima. Tako, mogu da odluce da proizvode
negde gde mora da se uvozi gotovo sve sa drugih
trzista, ali gde je, na primer, radna snaga toliko jef-
tina da se to ekonomski isplati. Iako to zadovoljava
kratkotrajno potrebu da se generisu pozitivne vesti
o novim radnim mestima, takav razvoj je generalno
malo pozeljan za bilo koju nacionalnu ekonomiju.
Dolazak novih proizvodaca vozila mora da se veze
za istovremeni razvoj postojecih i novih dobavljaca.
To je u Turskoj bio slucaj, gde se industrija delova i
komponenta toliko razvila da je postala ekonomski
faktor sama za sebe i da se ve¢ dugo godina razvija na
dve strane: kako dobavljacka industrija fabrikama u
Turskoj, ali i kao najjaca grupa izvoznika turske pri-
vrede. Taj deo turskog izvoza je postao toliko mocan
da se postavlja pitanje sta ¢e dugoroc¢no biti vaznije:
snabdevanje domacih fabrika ili izvoz na druga trzi-
$ta. Dosta proizvodaca delova je ve¢ samo sebi dalo
odgovor na to pitanje i rade vecinski na izvozu, cesto
sa motom ,the sky is the limit“ (,,nebo je granica®). U
Srbiji bi, dakle, bilo preporucljivo da se bilo koji rast
u auto-industriji sprovodi kao deo pazljivo razvijene
strategije. U tom smislu moze dosta toga da se nauci
od turske privrede: od razvoja specijalnih industrij-
skih zona, preko rasporedivanja specifi¢nih drzavnih
podsticaja i preko posebne strategije podsticaja za iz-
voz, Turska auto-industrija raspolaze veoma Sirokim
mehanizmom podrske. To srpskoj privredi trenutno
nedostaje i to mora da se unapredi. Nastajanje in-
dustrijskih udruzenja kao sto je Auto-klaster Srbije
su znacajni deo takvog razvoja, te se preko takvih
udruZenja ne samo formulide politika sektora, nego
se omogucava umrezavanje u medunarodne meha-
nizme podrske.



Druga oblast saradnje je $ire otvaranje vrata tur-
skim investitorima iz oblasti auto-industrije da kod
nas pokrenu proizvodnju. Gledajuci na obim te in-
dustrije u Turskoj, postoji velika $ansa za unaprede-
nje srpske auto-industrije. Mnogi srpski privrednici
gledaju skepti¢no na ulazak bilo koje proizvodnje
turskog porekla, konstatujuci da se tu radi samo o
iskori$¢avanju jeftine radne snage. Ta generalizacija
ukazuje na nedostatak informacija o diverzifikaci-
ji turske ekonomije. Pogresno je prvenstveno kroz
nju gledati dolazak turskih proizvodjaca auto-delova.
Taj dolazak ¢e sasvim sigurno uvek biti povezan sa
upotrebom novih tehnologija, unapredenjem radne
snage i ukljuc¢ivanjem nove fabrike u postojeci glo-
balni sistem snabdevanja tog investitora. Umesto da
se iskljucivo ide za hiperprodukcijom radnih mesta,
treba da se ciljano pristupi potencijalnim investi-
torima svih ,Tier“-a, ne samo turskih nego i onih
drugog porekla. Treba analizirati Sta rade, koje su im
potrebe sto se tice kvalifikacije radne snage, nabavke
sirovina i potencijala za rast, i onda ih usmeriti na
pouzdanu lokaciju. Do sada su dva turska investito-
ra pokrenula proizvodnju na jugu Srbije. Njih treba
pazljivo pratiti, pruzati im najbolju mogucu podrsku
kao ambasadorima srpske auto-industrije. Industrija
auto-komponenata iz tog ugla ima opravdanu repu-
taciju da ,jedan komponenta$ povlac¢i drugog“. Na
to treba gledati iz ugla novog investitora, ali u istoj
meri iz ugla postoje¢ih srpskih predstavnika auto-
industrije. Ko god se u Srbiji ve¢ bavi inzinjeringom
za auto-industriju, proizvodnjom delova ili alata, ili
uvozom ili proizvodnjom sirovina, treba pazljivo da
gleda na tursku industriju komponenata i da isko-
risti sve mogu¢nosti komunikacije i saradnje. Svi
novopridosli investitori predstavljaju potencijalnog
partnera za dugotrajno poslovanje i zajednicki razvoj.
Tu treba, pored uloge lokalnog dobavljaca, istaknuti
mogucnost partnerstva sa turskim proizvodacima u
Srbiji. Treba im ponuditi svaku vrstu saradnje, uklju-
¢ujudi formiranje zajednickih preduzeca, zajednicke
nabavke, preuzimanja jednog dela njihove proizvod-
nje, zajednicko formiranje kadrova ili bilo koju drugu
ulogu u njihovom ulasku i razvoju u Srbiji. Ako se
turskom investitoru pocetak olaksa i ako ima osecaj
da ta nova okolina uti¢e pozitivno na njegov razvoj,
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postoji realna moguc¢nost da se investicija prosiri.
Ako su uslovi veoma dobri, investitor ¢e ¢ak razma-
trati da osnuje nov ili premesti postojeci centar za
razvoj. A to bi bila, bukvalno, ,sedmica u lotu® Pre-
ma tome: ako imate ve¢ kontake u turskoj auto-in-
dustriji, preporuka je da ih intenzivirate. A ako ih jo$
nemate, iskoristite svaku priliku da ih stvorite. Budite
proaktivni, posetite turske izlagace na sajmovima ili
ucestvujte u drugim dogadajima i posvetite posebnu
paznju kolegama iz Turske.

Treci nivo saradnje predstavljaju zajednicki po-
tencijali komercijalnog razvoja i logistike. Treba sva-
kako razmisljati o zastupanju turskih proizvodaca re-
zervnih delova ili pratece opreme na srpskom trzistu,
kao i njihovom usmeravanju na druga trzista jugoi-
stocne Evrope. Na taj nacin moZete im otvorati vrata
ka trzistima koja su njima veoma interesantna i koje
mozda ne mogu sami dovoljno dobro da osvoje.

Mozda se nekim citaocima ¢ini teza malo uda-
ljena, da malo srpsko trziste sa jos uvek dosta ogra-
ni¢enim moguénostima bude turskim privrednicima

»Kkapija ka Evropi® Ali kao sto ¢e se srpskim privred-

nicima sa progresom iskustva sa turskim partnerima
menjati znanje i percepcija o turskoj ekonomiji, tako
moze vec sada da se konstatuje da se turska percep-
cija o Srbiji znacajno promenila: Turski privrednici
vide Srbiju kao deo Evrope, ne samo u kontekstu
evrointegracija, nego pre svega u mentalitetu i §to se
tice obrazovanja i nivoa industrijalizacije. To mislje-
nje treba opravdati i truditi se maksimalno u stvara-
nju mogucnosti za saradnju. U tom smislu, u saradnji
srpske i turske auto-industrije ,,ima dosta toga za
Srbiju Treba konstantno raditi na tome i iskoristiti
sve potencijale koji se pruzaju u regionu.

Pise Aleksandar Mededovic¢
Autor je nemacko-turski
privrednik srpskog porekla
koji radi i zivi u Istanbulu i
Berlinu.




BEZBEDNOST I ZDRAVLJE NA RADU

BEZBEDNOST I ZDRAVLJE
NA RADU NA PRIMERU
REKONSTRUKCIJE FIATA

Bezbednost i zdravlje na radu je veoma vazna
oblast i neizbezna je u svim industrijskim granama.
Medutim, politicki tokovi i promene u zemlji oslabili
su sve drzavne aparate, pa je tako i oblast bezbednosti
i zdravlja na radu izgubila na vaznosti i na snazi, zbog
¢ega je broj povreda na radu bio znatno povecan.

Godine 2005. izglasan je novi Zakon o bezbed-
nosti i zdravlju na radu, a Uprava za bezbednost i
zdravlje na radu intenzivno pocela sa promovisa-
njem novog Zakona. Osim toga, cesti okrugli stolovi
i intenzivan rad inspekcije rada ponovo su probudili
svest poslodavaca i zaposlenih i ova oblast dobija na
snazi i na kvalitetu.

Godine 2009. zapoceta je rekonstrukcija fabrike
automobila u Kragujevcu. Rekonstrukciju fabrike
delom je finansirala Republika Srbija, a delom FCA
Srbija.

Rekonstrukcija je zahtevala vrlo ozbiljne radove
koji su podrazumevali sve vrste visokorizi¢nih i ni-
skorizi¢nih poslova: demontazu i montazu razlicitih
postrojenja i masina, iskope i radove u dubini, radove
na visini i preko 16 m, radove sa opasnim i neopa-
snim otpadom, radove koji sa sobom nose rizik od
poZaraidr.

Svi ovi radovi ukljucili su i angazovali preko
2000 gradevinskih i drugih radnika, pri ¢emu je
tokom rekonstrukcije proizvodnja morala da tece
neometano. Preklapanje proizvodnje i gradevinskih

radova dodatno su povecavali rizik od povredivanja
radnika.

Rekonstrukcija fabrike trajala je 4 godine. Sve to
vreme paznja je bila usmerena na bezbednost i zdra-
vlje na radu. Veliki broj stru¢nih lica bio je angazo-
van za pracenje i kontrolu primene propisanih mera.
Nadzor nad primenom propisanih mera bezbednosti
paralelno su sprovodila oba investitora.

»Green inZenjering“ doo, kao pravno lice sa li-
cencom za obavljanje poslova bezbednosti i zdravlja
na radu, jedno je od mnogih koje je angazovao veliki
broj izvodaca radova koji su tokom rekonstrukcije
obavljali razli¢ite poslove. Dakle, stru¢na lica ,,Green
inzenjeringa“ bila su angazovana da prate, kontrolidu
i savetuju koje mere bezbednosti primeniti i na koji
nacin da bi se poslovi zavrsili kvalitetno i na vreme, a
da pri tom niko ne bude povreden i da nista ne bude
osteceno. Zbog velikog broja radnika angazovanih
na rekonstrukeiji i klijenata ,,Green inzenjering” je
povecao broj zaposlenih na 12 stalno angazovanih
struc¢nih lica koja su svakodnevno i celodnevno bila
angazovana na gradilistu.

Ceste su bile situacije u kojima je vise firmi oba-
vljalo razli¢ite poslove na razli¢itim nivoima (npr.
radovi na zemlji, instalacioni radovi sa merdevina ili
podiznih platformi i radovi rekonstrukcije krova na
visini i do 16m). U ovakvim situacijama sazivani su
sastanci na kojima je vrsena detaljna analiza potreb-
nih radova i donosen detaljan zakljucak kako ce se
vrsiti raspored radnika po zonama radnog prostora



i koje ¢e se mere li¢ne i kolektivne bezbednosti pri-
meniti kako bi posao bio zavr$en bez povreda. To su
bili poslovi koordinacije u oblasti bezbednosti, koji
su zaziveli u FCA i pre nego $to su ¢lanovi Uredbe
o bezbednosti i zdravlju na radu na privremenim ili
pokretnim gradilistima, koji propisuju angazovanje
koordinatora i koordinaciju poslova bezbednosti i
zdravlja na radu na gradilistu, stupili na snagu 2011.
godine

Pre pocetka izvodenja bilo koje vrste radova, iz-
vodac radova je morao da, u saradnji sa svojim licem
za bezbednost, promisli ¢itav posao, osmisli mere
bezbednosti i detaljno sve opise u metodologiji izvo-
denja radova. Ovakvu metodologiju izvodac radova
dostavljao je nadzoru za bezbednost i zdravlje na
radu koji je mogao da izda dozvolu za rad ili da trazi
doradu ili izmenu metodologije.

Izvodac radova je tokom izvodenja radova mo-
rao strogo da se pridrzava dostavljene metodologije.

Ovaj princip rada bio je opsteprihvacen tokom
projekta, jer deluje preventivno, $to jeste sustina po-
slova bezbednosti i zdravlja na radu. Kada se svaki
posao promisli korak po korak, lakse se uoce even-
tualni problem ili rizici, pa se oni mogu umanjiti ili
eliminisati pre pocetka izvodenja radova.

Vazno je napomenuti da kod nas jo§ uvek nije
lako dostupna razli¢ita savremena oprema za bez-
bednost i zdravlje zaposlenih, koja je lako montazna,
prenosiva i jednostavna za upotrebu, a pruza ade-
kvatnu zastitu. Izvodaci radova u FCA su cesto bili
primorani da improvizuju, kako bi osigurali bezbed-
nost zaposlenih. Tako su npr. improvizovane:

« zadtitne ograde na ivicama krovova koje su rade-
ne od cevi za skelu i Celi¢ne pletene Zice,

« zagtita od pada sa visine tokom postavljanja
krovne celi¢ne konstrukcije ostvarena je fiksi-
ranjem celi¢nih sajli za koje su zaposleni vezivali
svoje zastitne pojaseve. Na ovaj nacin zaposleni
su mogli da se krecu po krovnoj konstrukciji, a
da ipak budu osigurani,

o pravljeni su limeni paravani na mestima gde su
se obavljali poslovi brusenja i zavarivanja, koji
su imali funkciju da prikupljaju varnice i uzare-
ne Cestice i da tako obavljaju funkciju zastite od
pozaraidr.

Poslovi rekonstrukcije fabrike automobila trajali
su ukupno 4 godine.
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Danas je to savremena fabrika u kojoj su jasno
uspostavljene mere bezbednosti koje se postuju na
svim nivoima poslovanja, od menadzmenta do pro-
izvodnje. Obavezu primene mera bezbednosti, kao i
odgovornost u ovoj oblasti imaju svi zaposleni, svako
u domenu svog posla, bez obzira na stepen stru¢ne
spreme i poslove koje obavljaju

Ako sagledamo uslove rada u fabrici automobila
sada, nakon rekonstrukcije, nakon instaliranja sa-
vremenih masina, robota i opreme, nakon uvodenja
mera za kolektivnu bezbednost, primeti¢emo da su
danas rizici od povreda eliminisani ili svedeni na
minimum.

Rizik od tezih povreda prisutan je u oblasti unu-
tra$njeg transporta, gde je rizik od povrede rukovala-
ca viljuskarima prisutan zbog prirode posla, iako su
primenjene sve neophodne preventivne mere.

U samoj proizvodnji, ve¢ina radnih koraka su
automatizovani i nemaju rizik od povrede.

Politika bezbednosti i zdravlja na radu koja se
sprovodi u fabrici automobila u Srbiji, sprovodi se
i u svim fabrikama koje saraduju sa njom i za njene
potrebe vr$e proizvodnju auto-delova.

Verica Maksimovic¢ je

dipl. mas. inZ i stru¢no lice
za obavljanje poslova bez-
bednosti i zdravlja na radu.
Direktor je firme ,,Green
inZenjering“ d.o.o. koja je
osnovana 2009. godine i
uspesno radi i saraduje sa
drugim pravnim licima koja
obavljaju poslove u oblasti
bezbednosti i zdravlja na
radu. Godine 2016. dobija
licencu za obavljanje poslova
pregleda i provere opreme za
rad i u tom smislu prosiruje
svoju delatnost. Tim zaposle-
nih broji 10 inZenjera tehnic-
ke struke.
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Misija
Povezivanje i umrezavanje privrede, naucnih,
razvojnih i javnih institucija, radi lakSeg stvaranja
sinergija, pokretanja zajednickih razvojnih
projekata, dostizanja zahtevanog nivoa kvaliteta
i stvaranja prepoznatljivog brenda, doprinece

jacanju konkurentnosti nasih ¢lanica na
medunarodnom planu.

Vizija
AC Serbia - centar umrezenih proizvodaca auto-

delova i opreme, koji postaju deo medunarodnih
dobavljackih lanaca.
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PODSTICANJE IZVOZA

ISTRAZIVANJE | RAZVO)
UPRAVLJANJE KVALITETOM
SERTIFIKACIJA
LOBIRANJE

Kancelarija AC Serbia kroz svoj sistem usluga obavlja funk-
ciju ONE STOP SHOP-a

Sve usluge/informacije/kontakti
NA JEDNOM MESTU!

Saradnjom sa AC Serbia
STEDITE SVOJE VREME | NOVAC!

Tel: 062/400-086 | www. acserbia.org.rs






