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Sazetak

Rad se sastoji od dva dijela: teorijskog i prakti¢nog. U teorijskom dijelu prikazano je
Sto je to ,.kooperacija” odnosno ,nabava“ i $§to je to korozija. Svaki pojam je pojmovno
definiran i ureden. Definirani su ciljevi kooperacije, metode izbora kooperanta za vanjsku
uslugu i metode ocjenjivanje kooperanta. Dana je shema operativhog poslovanja
kooperacije/nabave s time da se naglasak stavio na ulaznu kontrolu robe. U teorijskom
poglavlju o koroziji, napravljen je kratak pregled vrsta korozija, a naglasak se stavio na dvije
vrste antikorozivne zastite (AKZ prevlakama i premazima).

U drugom djelu je teorijsko provedeno u praksi. Na dva primjera je prikazano od kud
krece kooperacija. Detaljnije su opisani postupci obrade i na kraju je dan sud o ulaznoj kontroli
kvalitete.

Kljuéne rije€i: kooperacija, nabava, korozija, antikorozivna zastita, lakiranje, eloksiranje

Summary

This study consists of two parts: theory and practice. In the theoretical part it is shown
what “cooperation” and “procuration” mean, but also the meaning of corrosion. Every notion
is conceptually arranged and defined. The goals of cooperation, methods for choosing a co-
operator, as well as methods for grading a co-operator have all been defined. The scheme of
operating management between the co-operator and supplier has been given, with emphasis on
entrance quality control of goods. In the theoretical part about corrosion, a brief overview about
different kinds of corrosion has been given, with emphasis on two kinds of anticorrosive
protection (ACP coatings and spreads).

In the second part of this study, theory is put to practice. The beginning and path of
cooperation have been shown on two examples. The treatment processes have been explained
in further detail, and a judgement on entrance quality control check is given at the end.

Keywords: cooperation, procurement, corrosion, corrosion protection, coating, anodizing
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Sveuciliste Sjever Proizvodno strojarstvo

1. UvOD

Bit svakog poduzeca je imati proizvod. Kako bi imali proizvod, mora postojati proces.
Proces je skup operacija ili aktivnosti koje odredeni ulaz pretvaraju u izlaz, odnosno proizvod.
On se prepoznaje po promjenama koje se zbivaju tokom obavljanja aktivnosti i operacija uz
pomoc¢ energije, materijala, ljudskog rada, kapitala i informacija. Na taj nacin se ulazna sirovina

transformira u gotov proizvod.

U srcu svakog proizvodnog ili usluznog poduzecéa je operativna funkcija koja se bavi
stvaranjem proizvoda koji ¢e se kasnije prodati. Sve je manje poduzeca koja nude iskljucivo

uslugu ili iskljucivo proizvod. Vecina poduzeéa nudi i proizvod i dodatnu uslugu uz proizvod.

Energija
Materijal
Rad

Kapital
Informacija

Transformacijski Proizvod /
proces usluga

Slika 1. Transformacijski proces u poduzecu

Transformacijski put do gotovog proizvoda je vrlo sloZen skup aktivnosti i1 radnji na
nekoj sirovini, odnosno materijalu. Budu¢i da je ve¢ina poduzeca specijalizirana za neku
djelatnost, nije rijetkost da ista poduzeéa imaju proizvod koji ne proizvode sami. Za takve
usluge koriste usluge dobavljaca, odnosno kooperanata koji obaljaju neku zadacu u sredini

procesa ili proizvedu kompletan proizvod. Ovo se jo$ i naziva ,,outsourcing*.

o



2. POJAM, CILJEVI | ZNACENJA KOOPERACIJE

Pojam kooperacija mozemo djelom poistovjetiti s nabavom. Kooperacija je vrsta nabave.
Nabave je funkcija i djelatnost poduzeca i drugih poslovnih sustava, koja se brine o opskrbi
materijalima, opremom, uslugama i energijom potrebnim za realizaciju ciljeva poslovnog
sustava [1]. Kooperacija je funkcija koja se brine samo o vanjskim uslugama dok su politika,
ciljevi, metode, strategija i organizacija u ve¢em djelu ili ¢ak u potpunosti isti. Sazeto mozemo
re¢i da se nabava bavi nabavkom gotovog proizvoda dok kooperacija trazi uslugu obrade
postojeéeg proizvoda. Kooperacija mora suradivati s nabavom, kako bi se u pravo vrijeme
dobili materijali i1 sirovine za daljnu obradu. Kao djelatnost izuzetno je slozena i znacajna za
uspjesnost poslovanja poduzeca. Kako bi se efikasno obavljala, potrebno je imati ekonomska i
tehni¢ka znanja, a u ovim uvjetima globalizacije potrebno je i poznavanje informacijskih

tehnologija kao i stranih jezika.

Kooperacija je oblik ljudskog rada i u mnogim slucajevima postaje nuzna. Pojavljuje se

osobito:

e Kad pojedine zadane aktivnosti prelaze sposobnost i snagu organizacije
e Kad nemamo dovoljno vremena za izvrSenje posla
e Kad priroda zadataka zahtijeva da se razliciti, ali uzajamno povezani poslovi obave na

raznim mjestima odredenog vremenskog roka

2.1. Ciljevi

Ciljevima se definiraju stanja koja Zelimo ostvariti, odrzati ili sprijeciti. Kada su nam
poznati ciljevi, onda moZemo svrhovito usmjeravati poslovne aktivnosti. Kao op¢i cilj
kooperacije mozemo definirati izvrSenje usluge za neki proizvod po odredenim Kriterijima s

tehnickog aspekta. U suvremenom poslovanju op¢i ciljevi kooperacije su:

e Usluga mora biti zadovoljavajuce kvalitete,
e Po najpovoljnijoj cijeni,

e U ekonomi¢noj koli€int,

e U pravo vrijeme,

e Uz viskoki servis isporuke,

e Uz najmanije rizika,

e Uz najmanje pratece troskove (transport, alat...),



e Uz postizanje najvece mogu¢ zastite okolisa i prirodnih resursa,

e te dobre odnose s dobavljac¢ima.

Ostvarenje tih ciljeva ovisi o nizu uvjeta, a u razli¢itim situacijama pojedini ciljevi dobivaju
razli¢iti rang u veli¢ini prioriteta. Naprimjer, u odredenoj situaciji U vrijeme rasta prodaje, tj
rasta narudzbi naseg kupca veliko znacenje dobiva visoki servis iskoruke (spremnost da se
kooperantu isporuci trazeni proizvod na obradu u brzom roku, a on da isti obradi u zadanoj
kvaliteti takoder u zadanom terminu). Tu cijena nije prioritet. Isto tako moze biti 1 suprotno, u
vrijeme gospodarske krize, najve¢i ponder dobiva sniZenje cijena usluga, odgoda placanja itd.

Vise o tome ¢e biti u poglavlju ocjenjivanja dobavljaca.

2.2. Outsourcing

Outsourcing predstavlja prepusStanje dijela aktivnosti vanjskom partneru odnosno
dobavljacu. To je vode¢i svjetski trend pruzanja kvalitetnih 1 boljih usluga sa $to manjim
unutras$njim troSkovima, te fokusiranje na glavne zadace ,,core businesses* u okviru poduzeca.
Outsourcing je i strateSka upotreba vanjskih medusobno povezanih specijaliziranih malih i
srednjih poduzeéa za provodenje aktivnosti tradicionalno obavljenih pomocu resursa i
zaposlenika. Naprimjer, preko 80% srednjih poduzeca nema vlastiti transport za prijevoz
proizvoda do kupca, ve¢ koristi vanjsku uslugu, tj outsourcing. Mnogi su razlozi zasto se poseze
za outsourcingom, odnosno privremenom ili trajnom izmeStanju sekundarnih poslova

kompanija kojima one predstavljaju primarnu djelatnost, od kojih su najvazniji:

e smanjenje troSkova — angaZzmani su cesto troSkovno ucinkovitiji nego realizacija
odredenih projekata u vlastitom angaZzmanu

e nedostatak kvalitetnih kadrova

e poveéanje konkurentnosti — fokus na core business — dok se neko drugi brine o
proizvodnji specificnih dijelova proizvoda, poduzece slobodne resurse i energiju
usmjerava u osnovnu djelatnost

e ubrzanje realizacije projekata — specifi¢ne vjestine posebno specijaliziranih vanjskih

izvrsitelja brze ¢e dovesti do realizacije poslova

Svaki poslovni proces koji nije od suStinske vaznosti za poslovanje postaje ozbiljan
kandidat za outsourcing. Razlog je jednostavan — ,, zasto da kupujemo cijelu kravu, ako nam je
potrebno samo mlijeko? . Poslovni procesi koji ne predstavljaju kljuéni (core) proces danas se

povjeravaju poduzeéima izvan mari¢ne organizacije koji onda vode racuna o tome.



Ako rangiramo poslove poduzeca prema njihovu doprinosu stvaranju vrijednosti, mozemo
razlikovati primarne, sekundarne i tercijarne poslove. Primarni su poslovi za poduzece oni koji
izravno najviSe doprinose stvaranju vrijednosti. To su dakle kljucni/kriti¢ni poslovi. U
proizvodackom poduzecu klju¢ni posao predstavlja proizvodnja ili montaza dijelova. U
sekundarne poslove ubrajaju se nabava, odrzavanje, osiguranje kvalitete, financijski i
racunovodstveni poslovi dok tercijajrni poslovi izravno najmanje utjeu na stvaranje
vrijednosti, a u njih ubrajamo izobrazbu kadrova, vanjski transport itd... Upravo ti poslovi se

najéeSce koriste kao outsourcing.

2.2.1. Kooperacija kao vrsta outsourcinga

Prvo smo definirali $to je to kooperacija, zatim $to je to outsourcing. Postavlja se pitanje
po ¢emu je to kooperacija vrsta outsourcinga i §to im je zajedniCko? Outsourcing je vanjska
usluga bilo ¢ega Sto poduzece odluci da odraduje netko drugi za njih, a kooperacija je vanjska
usluga obrade ili izrade nekog poluproizvoda ili proizvoda koji poduzece nece odraditi zbog

nekog razloga.

2.3. Izbor i ocjenjivanje kooperanta

Kada naidemo na potrebu da svoj zadatak prenesemo na nekog kooperanta zbog nekih
od razloga koje smo naveli da se koriste kooperanti, moramo odabrati tko ¢e to biti. Prije svega
treba imati izvor informacije o specijaliziranosti drugih poduzeéa i u ¢emu to nam mogu
pomoci. To mogu biti razni katalozi, baze podataka, razli¢iti imenici, sajmovi, udruge, on-line
trziste ili pak postojeci kooperanti. Prema zadatku, treba staviti u uzi krug sve koji mogu to

odraditi za nas, a nekon toga se ide u odabir po kriterijima.

2.3.1. Izbor kooperanata

Kriterij odabira dobavljaca vazna je odluka u cijelom poduzecu i obi¢ino se donosi u
upravi. Klasi¢ni je kriterij odabira kooperanata bila najniza cijena dok se nije uvidjelo da ima
problema s kvalitetom 1 isporukama. Mnogi su faktori koji utje¢u na relativnu vrijednost ponude
1 preporucljivo je periodi¢no prikupljati podatke od svih kooperanata i periodi¢no provoditi
analize [2]. Izbor kooperanata se vrsi po kriterijima koji opet na vrijednosti dobivaju od

poduzeca do poduzeca, a to su sljedeci:



» Financijski pokazatelji

Financijski pokazatelj je kriterij kojim vidimo kako poduzece stoji i koju ima jadinu na
trziStu. To se moze vidjeti kroz prihode u nekom zadnjem intervalu, po ostvarenom dobiti, koji
je temeljni kapital, da li je stabilno ili varira, ima li dugove itd... Tu se ukljucuje i pokazatelj da
li poduzece ima mali broj velikih kupaca ili veliki broj malih kupaca. Tu se moze zakljuciti

kamo bi svrstali 1 oni nas prema nasem upiti i kakve uvjete moze dobiti.
» Oprema koju posjeduju

Buduc¢i da smo kooperanta svrstali u drugi korak, tj da moze odraditi posao koji nam je
potreban i da ima potrebnu opremu, sada nas samo zanima da li je ona modernizirana i uredno

odrzavana kako ne bih doslo do kvara i time se povecao rizik izrade u trazenom roku.
» Proizvodni kapaciteti

Ovaj pokazatelj je kljucan kad se radi o veCem obujmu posla koji treba odraditi u Sto kra¢em
roku. Nas kao kupca zanima koji je maksimum proizvodnog kapaciteta u normalnom radnom
vremenu i jesu li postojeci kapaciteti dovoljni za jo$ jednog kupca, tj. koji je trenutni slobodni
kapaciteti. Ukoliko je to novi kooperant, moguée je da ¢e nam neke od podataka tajiti, no

svakako mozemo dobiti informaciju da li imaju kapaciteta za odredeni posao ili ne.
» Ljudski resursi

Ljudski resursi spadaju u nesto nize, po vaznosti birane, pokazatelje. Tu se zapravo vidi
koliko ima ljudi zaposlenih u proizvodnji i administraciji, kakve su njihove titule i iskustva, da
li postoje edukacije zaposlenika itd... Bitan faktor je stabilnost u broju zaposlenih, tj. koliko
ljudi godiS$nje napusti firmu, a kolkiko se zapoSljava. Ostali faktori su da li postoji sindikat
radnika i kakvi su stavovi radnika prema organizaciji (zadovoljstvo, motiviranost, nastojanje

zadovoljavanja potrebe kupca ...)
> Kvaliteta

Budu¢i da je kvaliteta izrade Cesto puta najbitniji faktor, zanima nas da li kooperant moze
garantirati da ¢e proizvod ili usluga pro¢i sve kontrole 1 da ¢e u potpunosti odgovarati pocetnim
zahtjevima. Bitno je koje sve testove i inspekcije poduzece provodi. Nadalje, u vrijeme
globalizacije i probijanja na svjetska trzista vazan faktor je da li organizacija posjeduje ISO
standarde. Zapravo Cesto puta je ovo i uvjet, a ne faktor. Osim navedenoga, pokazatelj kvalitete

je koristi li poduze¢e TQM u svom poslovanju.



> lzvedba

Pod izvedba kao faktorom odabira i rangiranja kooperanata misli se na koje je projekte
kooperant ve¢ provodio, koje trenutno radi, kakva su posebna obiljezja tih projekata, koje

inovacije bi se mogle predstaviti i da li ima kakvu preporuku.
» Ekoloski faktori poslovanja

Ekoloski faktori poslovanja takoder nisu najvrijedniji pokazatelji u odabiru no svakako ih
valja spomenuti. Tu se misli na to kakva je ekoloSka svijest organizacije. Da li firma reciklira
otpad, Stedi energiju, kako kontroliraju opasne substance, koriste li obnovljive izvore energije

itd. Narocito da li ima ISO 14001 i da li prolazi inspekcijske zakonske kontrole.
» Eticka pitanja

Klju¢no pitanje u ovom faktoru je kako organizacija/radnici postupaju s povjerljivoséu
informacija dobivenih od kupaca? Vrlo je vazno da neki podaci ostaju tajna i ukoliko je moguce
kooperant ih nece saznati. Ostala itanja koja se tu postavljaju su: Koje se procedure primjenjuju
ukoliko dode do sukoba interesa? Koriste li eticke principe kod klijenata? Tko je zaduzen za

provedbu etickih principa u poduzecu?
» Informacijska tehnologija

Ovdje trazimo odgovre na sljedeéa pitanja: Ima li poduzecée web stranicu? Koje informacije
se mogu naci na web stranici? Koje aktivnosti poslovanja poduzece provodi elektronicki? Na
koji na¢in smanjuju koriStenje papira, skrac¢uju vrijeme narucivanja, smanjuju zalihe, integriraju

svoj lanac opskrbe?

Polaze¢i od navedenih podataka, kooperacija bi trebala odabrati onog dobavljaca koji je

najbolji po svim kriterijima, §to se naziva principom ukupne vrijednosti nabave [2].

2.3.2. Posjeta potencijalnog dobavljaca

Nakon saznanja predhodnih pokazatelja i izbora u potencijalnom krugu, odnsono 2-3
kooperanta vrlo je vazna posjeta. Ponekad ovaj korak nam vrijeme ne ¢e omoguciti, al dosta je
vazno 1 moze se napraviti nakon pruzene usluge radi ocjenjivanja kooperanata o ¢emu ¢e biti
viSe u sljede¢em poglavlju. Listu provjere kod posjete potencijalnog kooperanta bira svaka

organizacija za sebe, prema onome $to joj je vazno, no neka od pitanja bi mogla biti sljedeca:

e Kakvo je stanje i adekvatnost opreme za proizvodnju?



Kakvo je tehnic¢ko znanje lidera?

Na koji nacin se ispituje kontrola kvalitete?

Koji su to osobni stavovi zaposlenika prema poslu?

Na koji nacin se vrsi odrzavanje (preventivno i periodi¢no) strojeva i alata?

Koje su to kompetencije menadzenta i tehnickog voditelja proizvodnje?

Iz ovoda se vidi da su to zapravo pitanja kreirana iz vrednovanja kooperanata prema

kljucnim faktorima. Na tim posjetima bitno je definirati i financijsku stranu, odnosno

pregovarati. Kako je ve¢ spomenuto, moze to biti 1 prije dogovaranja poslova ili nakod izvrsenja

prvog posla za daljnju suradnju.

2.3.3. Vodenje pregovora

Pregovori podrazumijevaju sporazumno suceljavanje interesa, zelja, zahtjeva, misljenja,

ideja 1 stavova dviju viSe ravnopravnih osoba, sa ciljem da postignu rjesenje koje smatraju

pravednim i /ili prihvatljivim u konktrentoj situaciji. Interesi obiju strana su ostvariti

pogodnosti.

Najznacajniji slucajevi i okolnosti kada su potrebni pregovori su:

1.
2.

w

N o o &

8.
9.

Predmet rada je od velike koristi i vrijednosti za kupca

Kada nema dovoljno konkurencije, osobito u slu¢ajevima monopola

Kada od primljenij ponuda niti jedna niej zadovoljavaju¢a zbog visoke cijene,
neodgovarajuce kvalitete, rokova isporuke...

Kada je rije¢ o prvoj kupnji takvog proizvoda

Kad specifikacije nisu potpuno jasne i odredene

Kad se mijenjaju nacrti ili specifikacije, koli¢ine, rokovi isporuke...

Kada su za izradu proizvoda koji se nabavljaju potrebni specijalni alati, modeli, uredaji
I oprema za ispitivanje s velikim udjelom u ukupnom troskovima, te ograni¢enom
primjenom za pojedinog kupca

Nabava proizvoda sa dugim trajanjem procesa proizvodnje

Zakljuc¢ivanje godisnjih 1 dugogodisnjih kupoprodajnih ugovora

10. Zakljucivanje JIT ili Kanban ili ... ugovora
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2.3.4. Ocjenjivanje dobavljaca

Nakon provedbe gore navedenog i prvog posla, bitno je izvsiti ocjenjivanje dobavljaca
prema predhodnoj suradnji. Troskovi kooperacije u velikoj mjeri ovise o ispravno odabranim
kooperantima. NajvaZnije je da netko ne postane dobavlja¢/kooperant slu¢ajno. Snaga
kooperacije je u tome da se zna kome se obratiti u sluc¢aju hitnih potreba. Kako bi se prikupili
potrebni podaci o kooperantim, razraduju se i primjenjuju razne metode cjelovitog i objektivnog
ocjenjivanja dobavljaca. Ocjena je vrednovanje nekoga ili neCega po nekim Kriterijima
unaprijed odredenim. Oni mogu biti po stupnju prolaznosti ili ne prolaznosti, a mogu biti i samo
zadovoljava ili ne zadovoljava. Svojstva i sposobnosti kooperanata su promjenjive s obzirom
na napredak tehnologije, obrade i prijenosa informacija, te promjene koje se dogadaju na trzistu

nabave. Ocjena kooperanta ima za cilj [3]:

e Procjeniti mogucnosti i rizike nabave
e Utvrditi koji kooperanti na trzistu nude najpovoljnije uvjete za odredenu uslugu

e Spoznati tko su preferencijalni kooperanti s kojima treba razviti partnerski odnos

U svakom poduzecu mora se znati koji ¢e se kriteriji uzeti u obzir, a to ovisi o vrsti usluge

koja se trazi. Tada pomocu ABC analize moZemo lako odrediti koji je dobavljac najisplativiji.

Slika 2.1. Dimenzije kod ocjenjivanja dobavijaca
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2.3.5.

Metoda 10 C u ocjeni dobavljaca [3]

Kompetencija (engl. competence) — sposobnost dobavljaca da izvrsi trazeni zadatak
Kapacitet (engl. capacity) — veli¢ina proizvodnog kapaciteta dobavlja¢a koja je
potrebna za izvrSavanje kupcevog naloga

Predanost (engl. commitment) — posvec¢enost kupcu po pitanju kvalitete, troSkova i
usluge

Kontrolni sustav (engl. control system) — zaliha, troSkova, planova, ljudi i informacija
Gotovina i fin. stabilnost (engl. cash and financial stability) — likvidnost dobavljaca i
dugorocnost poslovanja

Trosak (engl. cost) — koji odgovara razini kvalitete i usluge koja se pruza
Konzistentnost (engl. consistency) — stalno osiguravanje jednake razine kvalitete
Kultura (engl. culture) — kompatibilnost sustava vrijednosti

Cistoéa poslovanja (engl. clean) — postuje li zakone i okoli§

. Komunikacija (engl. communication) — odgovara li uredno i kvalitetno na formalne

poslovne komunikacije, moze li komunicirati elektronicki

Dakle, prema svim ovim Kkriterijima kupac vrednuje kooperanta i stavlja ga na listu

prioriteta. Tu se smatra da uvijek neka od tih to¢aka ponekad ima vecu ,tezinu“ nego neka

druga i tu treba znati dobro odluciti, $to prema statistikama, a Sto prema iskustvu. Ponekad

je moguce da neki od dobavlja¢a ima losiju kvalitetu ili pak cijenu od drugog, te ukupnu

ocjenu manju, no mi ga ipak odaberemo?! Zasto? Jedan od razloga moze bit partnerstvo.

Kako je spomenuto, Cesto je u proizvodnji vrlo bitno iskustvo i mo¢ odluke.

Ponekad je tesko doc¢i do informacija o dobavljatu pa ga moramo ,,0dokativno*

ocijeniti, to se radi pomoci indeksa. Indeksi su ocjene dobavljaca. Odredimo neke kriterije

koje ¢emo ocjenivati, napravimo tablicu u koju stavimo vrijednosti tih kriterija 1 njihove

ocjene. U sljedecoj slici je prikazana ,,tezina“ faktora u izboru kooperanata u praksi.
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Slika 2.2. Utjecajni faktori u izboru kooperanta

2.4. Baza kooperanata

Baza kooperanata je bitna da bi se u odredenom trenutku moglo postupiti najispravnije.
Nakon analize, odabira i ocjenjivanja kooperanata, treba imati i bazu kako bi mogli §to
efikasnije, jeftinije i u $to kracem roku reagirati i odraditi sljede¢i posao. Broj kooperanata i
geografski raspon kooperanata nam igra vaznu ulogu. Najbolje poslovanje je kad se broj
kooperanata svede na najmanji moguci broj kako bi se osigurala troskovna efikasnot i povecala
kupovna mo¢ u pregovaranju. Tu se radi analiza baze, na nain da se u obzir uzme koli¢ina
transakcije u nekom periodu i 4 dimenzije (slika 2.) Analiza baze rezultira listom
preferencijalnih dobavlja¢a i izborom dobavljaca s kojim ¢e se intezivirati poslovna suradnja.

U sljedecoj tablici su prikazane prednosti i nedostaci koji se dobivaju ovom analizom.

PREDNOSTI NEDOSTACI ‘
Bolji uvjeti Prevelika ovisnost o 1 kooperantu
Manje utroSenog vremena Veci rizik od nepredvidene okolnosti
Povecana standardizacija, kvaliteta Smanjena konkurentnost
Manje pogresaka u narudzbi Propustene prilike zbog ne traZenja drugih
ponuda
Manji administrativni troskovi Mogucnost konkurencije

Tablica 2.1. Prednosti i nedostaci suzene baze kooperanata
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2.5. Indeksi u poslovanju s kooperantima

Osim apsolutnih pokazatelja kao §to su vrijednost zaliha, broj reklamacija i relativnih
pokazatelja kao Sto su koeficijent obrtaja zaliha, koli¢ina nabave po dobavljacu, postoje i
indeksi. Indeksi sluze za kontrolu poslovanja i za definiranje odnosa razlicitih stanja jedne ili

vise pojava. Postoji nekoliko vrsta:
» Indeksi pouzdanosti isporuke

Pouzdanost isporuke ocjenjuje se na temelju postivanja rokova, koli¢ine i kakvoce isporuke
robe. U odnos se stavlja prosje¢no kasnjenje isporuka u teku¢em i prosje¢no kasnjenje isporuka
u prethodnom razdoblju. Ako je pouzdanost kooperanta visa, onda ¢emo mo¢i na skladistu

drzati manje razine zaliha. Naravno, to ovisi o planiranju na¢ina dobave trazene usluge.
Primjer 1:

Kooperant A prosle je godine imao prosje¢no kasnjenje od 1 dana. Ove godine je vrsio
uslugu 10 puta, od toga je druga usluga kasnila 2 dana, Sesta 3 dana i deveta 1 dan.

Prosjecno kasnjenje ove godine je :

o PK=(dk /n)=(2+3+1) / 10=0,6
e I1=PKi/PKo=0,6 / 1=0,6=6%

[PK-prosjecno kasnjenje; dk-broj dana kasnjenja po 1 isporuci, n- ukupan broj isporuka; PK1-

prosjecno kasnjenje ove godine,; PKo-prosjecno kasnjenje prosle godine; 1-indeks pouzdanosti]
Kooperant je povecao pouzdanost isporuka na 94%.
Primjer 2:

Kooperant A nam je 2015. izvrSio uslugu na 100 artikala, od ¢ega su 86 artikli bili prema

zadanoj kvaliteti i zadanom roku. Pouzdanost ovog kooperanta je 86%.

Osim ovog nadina moze se i Kkoristiti sustav ponderiranja gdje se odredi tablica
zadovoljavaju¢ih i1 nezadovoljavajucih kriterija 1 vrednuje se kooperant samo s kriterijom
zadovoljavaju¢e/ne zadovoljavajuce. Slijedi ga 1 sustav vrednovanja bodovima gdje ¢e se
najveci broj bodova dodjeliti onom kooperantu koji uredno izvr$ava svoje obaveze. Naprimjer,
to¢na dostava 100 bodova, kasnjenje 1 dan 90 bodova itd. Na kraju se za svakog kooperanta
izraCuna prosjecan broj bodova u protekloj godini na temelju svih isporuka i utvrdi se koji je

najpouzdaniji kooperant.
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> Indeksi cijene

U vezi s cijenom moraju se promatrati troSkovi i koli¢ina isporuke. Tu postoje dvije

kategorije.

1. Indeks pojedinacnih cijena roba — to je odnos prosjecne cijene u teku¢em razdoblju i
prosjecne cijene u proslom razdoblju
2. Skupni indeks cijena — ra¢una se za skupinu ili sve izvrSene usluge u asortimanu

Primjer:

Imamo 3 punude za odredenu uslugu za neki proizvod. Kooperant A uslugu nudi po 110
kuna po komadu, kooperant B nudi 115 kuna, kooperant C 120 kuna, a kooperant D 112 kuna.
Prvo se utvrdi najniza ponudena cijena, zatim se izracuna indeks cijene pojedinog dobavljaca
tako da se u odnos stavi ponudena cijena i najniZa cijena. Najniza ponudena cijena je 110 kuna.
Znaci, kooperant A 110/110=1, kooperant B 115/110=1.045 i tako redom. Tu primjenjujemo
sustav bodovanja prema odstupanju od cijene, npr. do 3% = 10 bodova, 3-5%=9 bodova itd.
Rezultat: A=10 bodova, D=100 bodova, B=9 bodova ...

> Indeks kakvoée

Indeks kakvoce se tretira kao najvazniji ¢imbenik pri izboru koopranata. Bitno je da usluga
ima Sto manje otklona od zadane kvalitete. On se racuna prema broju prihvac¢enih komada ili

prema broju reklamacija.
Primjer:

Nakon prve serije kooperant A je isporucio 50 komada od kojih su mu bila 3

reklamirana, nakon toga je imao isporuku gdje je od 45 komada, 37 zadovoljavalo zahtjeve.
Qn=ndn/Ny
Qi=nd1/n1=37/45=0,82 Q2=nd2/n,=47/50=0.94 Qi=0Q1/Q2=0,82/0,94=0,87
[Q-indeks kakvoce, n-broj isporuke; nd-broj dobrih komada; n-ukupan broj komada]
Sada bodujemo prema svom rangiranju isto i dodjeljujemo bodove kooperantu.

Kod ovih 3 indeksa moZzemo svakome dodati na vaznosti u pojedinoj situaciji. To se
radi na nacin da se pojedini indeks odnosto bodovi pomnozZze s koeficijentom vaznosti, kako bi

se dobila ukupna slika, tj. vrijednost nekog od kooperanta.
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2.6. Planiranje dobave

Za svaku vanjsku uslugu potrebno je poznavati potrebno vrijeme da se ista izvrsi. Period
izvrSenja usluge je vrijeme koje prode od trenutka utvrdivanja potrebe za odredenim predmetom
do trenutka kada je taj predmet raspoloziv unutanjim korisnicima. To vrijeme obuhvacéa u
poduzecu potrebno vrijeme za administrativnu obradu zahtjeva za vanjsku uslugu i vrijeme
narucivanja. Period nabavljanja mozemo iz prakti¢nih razloga podijeliti na vrijeme potrebno za
pripremu narucivanja, na vrijeme izrade proizvoda i na vrijeme prijema, uskladistenja, kontrole
1 izdavanje proizvoda korisnicima [1]. Naru¢ivanje potrebnih usluga moze uslijediti kada su
poznati uvjeti kooperanata i njegove isporuke. Ako je rije¢ o ponavljajucoj usluzi, onda je to
vrijeme skoro pa zanemarivo i zato se tezi tome. Kod upravljanja dobavom, postoji nekoliko
sustava, no bit ¢e spomenuti samo dva koji su naj¢e$¢i i najbitiniji kod upravljanja

kooperacijom.

2.6.1. Kanban sustav

Kanban je sustav upravljanja proizvodnjom i isporukama od strane korisnika. Materijali
se isporu¢uju u fiksnim koli¢inama (tzv. kanban koli¢ine) u standardnim
posudama/kutijama/kontenerima. Korisnici odreduju kada i koliko komada dobavlja¢ mora
isporuciti u ugovoreno zadanim rokovima[1]. Prvotno je u tu svrhu kao nosilac informacija
sluzila kartica (japanski kanban), prema ¢emu je sustav i dobio naziv, a koje su bile nosioci
informacija. U danasnje vrijeme se to radi da se kooperantu poSalje obavijest kada zalihe prijedu
minimalnu koli¢inu. Ovaj sustav je jednostavni na¢in nabavljanja koji je racionalan s gledista
troSkova nabave 1 logistike. Obi¢no se koristi za opskrbu poduzeca sitnim materijalom male
vrijednosti, kao §to su matice, vijci, zakovice... Prema tome zaklju¢no je da se ovaj sustav nesto
viSe koristi u nabavi nego u kooperaciji, no ponekad se javlja potreba za specifi¢énim ,,malim
stvarima“ koje nisu dostupne u serijama, a nisu od prevelike vaznosti za pojedinu firmu, 1 onda
se takav odnos definira s kooperantom prema nekim zadanim periodiénim terminima. Geslo

ovog sustava je: Proizvodi danas ono Sto je jucer utroseno, odnosno prodano.

2.6.2. Just in time sustav

Ovaj sustav je razvijen na temelju sutava Kanban. Razlika je u tome $to je Kanban
orijentiran potro$njom, a JIT je sutav orijentiran na potrebama korisnika. Primjenjuje se za
materijale 1 proizvode s velikim udjelom i vrijednosti potroSnje. Ovaj princip ,,To¢no na

vrijeme* razvijen je u Toyoti. Razvoj ovog sustava trajao je vise od dvadeset godina. Ideja ovog
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sustava je da se proizvod dostavi to¢no u vrijeme kada je potreban. Da bi to funkcioniralo,
pouzdanost proizvodnje, kooperanta i isporuke mora biti vrlo visoka. Svrha svega je uveliko
smanjenje troskova, $to manje vrijeme skladiStenja (¢ak i bez skladiStenja), te stavljanje istih u

proizvodni proces. Prema Shigeou Shingou, to je sustav ¢iji je glavni zadatak eliminirati sve

nepotrebno.

Da bi ova metoda bila uspjeSna moraju biti ispunjeni mnogobrojni zahtjevi:

Kvaliteta dijelova mora biti visoka — manjkavi dijelovi mogu zaustaviti montaznu liniju

e Bez ili s minimalnim zalihama

e Mora postojati pouzdana povezanost i ¢vrsta kooperacija s dobavlja¢ima

e Idealno bi bilo kad bi dobavljaci bili locirani u blizini organizacije, uz dostupan i
pouzdan transport

e Veli¢ina proizvodnje ovisi o potraznji

e Trazi se timski rad, a zaposlenici su odgovorni za odrZavanje svoje opreme

e Zadovoljstvo kupca

Osim financijskih troSkova, dobiva se na skra¢enju vremena izrade pojedinih dijelova
proizvodnje, sinkronizira se proces rada, faza proizvodnog procesa i balansiraju se kapaciteti.
Geslo ovog sustava je: Proizvodi danas ono Sto ¢e sutra biti potrebno ili §to ¢e se sutra traziti.
Deviza JIT sustava je pribavljanje materijala zahtijevane kvalitete samo u onoj koli¢ini i samo

onda kad je to potrebno.

Ovaj sustav se najvise koristi u upravljanju kooperacijom, ili barem koliko je to moguce.
Najces¢e narucujemo uslugu unaprijed planiranu, onda kada nam je to potrebno, da se ista
odradi u zadanom periodu i isporuéi ,,to¢no na vrijeme* kada je potrebna. JIT sustav isporuke

ima 1 za kooperante odredene prednosti:

Sklapaju dugoro¢ne ugovore kojima osigurava rad svoje tvrtke

e Ojacava trzis$ni poloZaj u odnosu na konkurente

e Investicije u prosirenje kapaciteta proizvodnje 1 vodenje brige o zalihama podloga su da
postignu bolje prodajne cijene svojih usluga

e Osigurani posao omogucuje im da se vise bave razvojem i racionalizacijom poslovanja,

kako bi $to vise udovoljili zahtjevima kupaca i skratili vrijeme lansiranja

Ovaj sustav osim smanjenja troskova donosi i uvelike smanjuje zastoje u proizvodnji, otpad

1 Skart jer se proizvodi bez greSaka, a tu se i eliminira potreba kontrole i reklamacije.
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2.7. Operativno poslovanje kooperacije

Proces izvrsenja kooperacije obuhvaéa sve aktivnosti u svezi pripreme i izvrSenje

zadane aktivnosti ili usluge, kao i isporuke, dopreme, prijama, kontrole i analize prikupljenih

podataka. Cijeli proces ¢e biti prikazani u sljede¢em dijagramu:

Postoji okvirni
ugovor

UTVRDIVANJE POTREBA

v

PLANIRANJE KOPERACIJA

DA

| h 4

ahtjev za koperencij

Odnos s koperantom

W

Dosadasnji
koperant
zadovljava

NE

Y

Izbor izvora koperanta

> Naruéivanje robe

v

Lista
potencijalnih
koperanta

Upiti

v

Kontrola rokova i opreme
koperanta

Y

v

Prijam robe

Skladistenje

Ocjena rada koperanta

Isporuka je NE

u redu

A

Y

Likvidacija racuna

A

Plac¢anje rac¢una

Slika 2.3. Odvijanje procesa kooperacije

DA

Y

_

Ispitivanje ponuda

Y

Vodenje pregovora

v

Reklamiranje

QOcjene ponuda i
izbor najpovoljnijeg

¥

s robom

Odluka o postupku

15



2.8. Kada birati kooperanta

U poglavlju ,,2.2.“ su navedeni mnogi razlozi zasto se poseze za outsourcingom, odnosno

kooperantom, a sada ¢e u nastavku biti nabrojeni razlozi KADA se to poseze za kooperantom:

1. Kada imamo ogranicenost strojevima i alatima

Jedan od najées¢i razloga kada posegnuti za kooperantom je upravo kada nemamo
moguénost obrade djela proizvoda. Opce je poznato da svaka firma ne moze odraditi
sve zadace koje se traze za neki proizvod koji se nudi na trziStu. NajceSc¢e to znaci da
firma za neki proizvod ne moze odraditi potrebu operaciju koja je zahtijevana ili koja je
dio transformacije ulazne sirovine do gotovog proizvoda. Primjerice kada firma:

e ne moze posti¢i s svojim strojevima i alatima zahtjevanu kvalitetu,

e nema odredene ili specijalne alate za odredenu izradu,

e ne posjeduje stroj za obradu pozicija vecih dimenzija...

Ukoliko bi postojala potreba za nekim strojem/alatom na dulje vrijeme, mozemo

razmatrati da li se isplati isti i kupiti.

2. Kada nemamo odredenu uslugu
Misli se najvise na antikorozivne zastite, povrsinske zastite, lakiranja, itd. Razlozi zasto
poduzece ne zeli ili nema tu uslugu mogu biti razliciti, npr:
e prljava obrada,
e potrebno puno prostora,
e neisplativost zbog premalih potreba,
e nedostatak kadrova...
3. Kada mozZemo smanjiti troSkove i povecati ukupnu zaradu
Tu primjerice mogu biti poslovi za koje netko drugi ima bolje i brze moguénosti, te mu
time troSak izrade ispada manji nego nama koji smo prodali isti proizvod.
4. Kada nemamo dovoljno kapaciteta
Kada ne moZemo odraditi zahtjevanu kvalitetu
6. Kada zelimo povecati konkurentnost
Misli se na to da manje bitne ili specifi¢ne dijelove odraduje netko drugi, a mi se

posvecujemo osnovnoj djelatnosti.
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2.9. Nadzor kooperanata

Nadzor kooperanata je proces koji ima cilj provjeriti sve pokazatelje koji opisuju neku firmu
i njezin nacin rada. Nadzor se obavlja na nacin da se posjeti kooperanta prema dogovorenom

terminu u svrhu provjere faktora. Kod nadzora se najée$¢e provjerava:

¢ na koji na¢in kooperant odraduje dogovoreni posao,
e da li poStuje trazene zahtjevime,

¢ na koji nacin ispituje kontrolu kvalitete,

e dali ¢e isto biti isporuc¢eno u dogovorenom roku,

e kakvi su kapaciteti i mogucnosti za daljenje poslove

e ostala razmatranja i dogovori u vezi suradnje
Ovakav nadzor se se u pravilo odraduje:

e periodi¢no (naprimjer godi$nje jedanput),
e utijeku prvog posla,
e nakon pojave problema (rok, kvaliteta ...),

e ili bilo kakve druge potrebe.

2.10. Ulazna kontrola proizvoda

U ovom poglavlju biti ¢e prikazana procedura ulazne kontrole proizvoda iz obrade u
kooperaciji.

SVRHA
Definirati organizacijski postupak oko preuzimanja robe na skladiSte kvantitativnom i

kvalitativnom smislu, te da definirati postupak reklamacije za slu¢ajeve kada dopremljena roba

ne odgovara zahtjevima iz narudzbe.
DEFINICIJE

Ulazna kontrola je aktivnost kojom se kontrolira naruena roba u skladistu s ciljem da
naruena roba ne ide u proces proizvodnje dok se ne verificira njena uskladenost sa

specificiranim zahtjevima.

Reklamacija je postupak kojim kupac daje prigovor dobavljacu na dopremljenu robu, a

u svezi kvalitete ili kvantitete.
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Karakteristika je osobina na osnovu koje se pravi razlika. Karakteristika moze biti
kvalitativna ili kvantitativna. Postoje razne klase karakteristika, kao $to su:

o fizicke (na primjer: mehanicke, elektri¢ne, kemijske i sl.),

e o0sjetne (na primjer: miris, okus, vid, sluh),

e funkcionalne (maksimalna brzina, kapacitet i sl.).

Specifikacija kvalitete je dokument kojim se iskazuju zahtjevi kvalitete.

Zapis ulazne kontrole je dokument kojim se iskazuje dobiveni rezultat prilikom ulazne

kontrole.
ODGOVORNOSTI

Skladistar je odgovoran je za pripremu prostora za prijem, za izvjeStavanje Sefa nabave

o prispijecu robe, te vrsi vizualnu kontrolu pakiranih pozicija.

Referent nabave je odgovoran za organizaciju rada komisije te prema potrebi od Sefa
nabave trazi strucne ljude. Nakon prijema, za robu koja ne odgovara specifikacijama, piSe
Zapisnik ulazne kontrole. Prema odluci Sefa nabave ucestvuje u rjeSavanju reklamacija, kao 1

obvezama nakon reklamacije.

Sef nabave odgovoran je za organizaciju prijema robe, te za nadzor oko primjene ovog

postupka u praksi.

Kontrolor je odgovoran za stru¢ni rad u sustavu i kvalitetom kontrole nakon izvestaja.

O izvrSenim kontrolama kontrolor izvjeStava Sefa odjela za upravljanje kvalitetom.

Sef odjela za upravljanje kvalitetom je odgovoran za struénu pomoé¢ oko izvrienja

ulazne kontrole te za nadzor dokumenata u svezi ulazne kontrole.
PROCES ULAZNE KONTROLE
Ulaznu kontrolu vrsi kontrolor.

Ako se prilikom ulazne kontrole ne primijeti nikakva kvantitativna ili kvalitativna
odstupanja naruCene robe prema narudzbenici i otpremnici pristupa se prijemu robe na
skladiste. Ukoliko se prilikom ulazne kontrole utvrdi kvalitativna ili kvantitativna razlika

(narudzbenica — otpremnica) saziva se komisija koja utvrduje stanje takve robe.
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Komisiju imenuje Sef odjela nabave a Cine ju:

o skladiStar materijala,
e referent nabave (Sef nabave),

e kontrolor (Sef odjela za upravljanje kvalitetom).

Ulazna kontrola vrsi se u odjelu kontrole kvalitete. Roba se mora pregledati prema svih
trazenim specifikacijama ili zaprimiti prema ovjerenom IzveScu od strane dobavljaca da on
garantira da roba kao takva odgovara specifikaciji. Mjerenje se vr$i pomocu svih raspolozivih
mjernih uredaja koji su potrebni za kontrolu pozicije. Izvjesce se koristi samo kad kontrola nije

moguca u firmi.
Nakon ulazne kontrole pristigle robe ista se ozna¢ava prema statusu:

e _Nacharbeit Zzuta traka - roba na doradu dobavljacu,

e Potpis kontrolora na radnog nalogu kod operacije nakon kooperacije - roba je primljena
I odgovara zahtjevima,

e, Gespert“ crvena traka - roba koja ne odgovara zahtjevima i baca se iz ovog procesa. O

daljnjim proceduram oavakove robe, sud donosi ista komisija.
Zaprimanja robe

Roba koja odgovara specificiranim zahtjevima utvrdenim na ulaznoj kontroli na temelju

Radnog naloga i prilozenog nacrta, zaprima se kroz ERP sustav na stanje.
Zaprimljena roba uskladisti se na odredena mjesta prema vrsti.
Reklamacija robe

Ako roba ne odgovora specificiranim zahtjevima iz narudzbe ili ukoliko postoje odstupanja

iz otpremnice i narudzbe, pristupa se pisanju Reklamacije.

Reklamaciju popunjava kontrolor, 1 prosljeduje na potpis referentu nabave. Roba koja se

reklamira odlaZe se na zato odredeno mjesto 1 oznac¢ava odredenom trakom.

Reklamacija se dostavlja: Sefu nabave i Sefu odjela za upravljanje kvalitetom, a sluzi kao
osnovni dokument za reklamaciju. Kada je reklamacija rijeSena proces ulazne kontrole tece kao

1 na pocetku.
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3. ANTIKOROZIVNA ZASTITA KAO VANJSKA USLUGA

3.1. Opéenito o koroziji

Korozija je jedan od najvecih problema odrzavanja kada je osnovni materijal celik, a
posebno kada se radi o postrojenjima izloZzenim utjecaju atmosfere (procesna industrija,
termoenergetska postrojenja,...). Znacajni gubitci zbog korozije mogu se egzaktno odrediti, pa
tako dijelovi iz nezastiéenog ¢elika pod utjecajem okolisa gube 0,07 g Fe/cm? godisnje prelazeéi
u hrdu. Korozija smanjuje uporabnu vrijednost ¢elika, skrac¢uje vijek trajanja konstrukcija,
poskupljuje njihovo odrzavanje, uzrokuje gubitke u proizvodnji, zastoje u radu, havarije,
nesrece 1 dr. Ekonomsko znacenje korozije celika je veliko i ono raste s industrijalizacijom

privrede.

Definicija: korozija je proces nenamjernog trosenja konstrukcijskog materijala (metala,

nemetala, kompozita) pod kemijskim i bioloskim djelovanjem okolisa.

Najkrace receno, korozija je destrukcijski proces na povrsini metala koji nastaje u reakciji
s medijem koji ga okruzuje. U veéini slu¢ajeva to je elektrokemijski proces odnosno reakcija.
Ona moze nastati i mehanickim djelovanjem npr. kavitacijska korozija koja nastaje na propeleru
ili nekim drugim dijelovima koji se brzo kre¢u kroz medij. No u nasim razmatranjima ogranicit
¢emo se samo na elektrokemijske vrste korozije. Za potpuno razumijevanje ovog procesa
neophodno je elementarno poznavanje strukture materijala bolje reeno atoma. Vrlo
pojednostavnjeno: atom se sastoji od pozitivnih i negativnih Cestica odnosno iona. Uslijed
elektricnog napona, a uz pomo¢ medija, tj. elektrolita, dijelovi odnosno ¢estice atoma putuju s
atoma jednog metala na atom drugog metala. Pri tome metal koji gubi Cestice - polako nestaje,
pojednostavljeno re¢eno biva "pojeden" ili se zbog promjene strukture atoma mijenja kemijski
sastav pa se povrSina metala kemijski mijenja u oksidne spojeve. Vec je rec¢eno da je korozija
vrlo kompleksan elektrokemijski proces. U stru¢nim publikacijama, ovisno o autoru, naci ¢e te

opise dvadesetak razliCitih vrsta korozijskih procesa.

Stvarnu Stetu nastalu zbog korozije na ¢eliénim konstrukcijama je tesko izracunati jer osim
direktnih Steta ukljucuje i indirektne koje su goleme. Da bi doslo do pojave korozije ili procesa
oStecivanja Celi¢ne konstrukcije, mora u promatranom sustavu postojati kemijska, mehanicka,
bioloska ili neka druga pokretacka sila. Ona je uzrok Stetne pojave ili procesa, a njezinu

djelovanju se opiru fizikalni i kemijski otpori. Koristenjem raznih tehnologija antikorozivne
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zaStite, upravo se ti otpori povecavaju i usporavaju tijek korozijskih procesa. Postoje razli¢iti

oblici antikorozivne zastite.

3.2. Klasifikacija korozijskih procesa

Kemijska korozija

Elektrokemijska korozija

Pjegasta

Opca korozija
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Rupicasta

Lokalna korozija —
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Potpovrsinska

Selektivna korozija

Interkristalna korozija

Slika 3.1. Klasifikacija korozijskih procesa

3.3. Antikorozivna zastita

Antikorozivna zastita u danasnje vrijeme postaje sve vazniji element prilikom konstruiranja
strojarskih konstrukcija. Prema okolini u kojoj ¢e se konstrukacija koristiti bira se 1 vrsta
materijala (metale, nemetale i kompozite napada korozija) kako bi na §to jednostavniji, bolji i
isplativiji nacin zadrzali kvalitetu i ispunili uvjete. Mora se imati na umu da sama antikorozivna
zastita Cesto puta i nije jeftina. U danasnje vrijeme postoji veliki broj metoda koje se koriste za

antikorozivnu zastitu:

o Elektrokemijske metode zastite

e Zastita od korozije obradom korozivne sredine
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e Zastita od korozije konstrukcijsko tehnoloskim mjerama
e Zastita od korozije odabirom korozijski otpornih materijala
e Zastita od korozije zastitnim prevlakama

e Zastita od korozije premazim

U ovom radu ¢emo se usmjeriti na dvije vrste antikorozivne zastite koje e biti u prakticnom

djelu prikazane, a to su zastita od korozije zastitnim prevlakam i zastita od korozije premazima.

3.3.1. Zastita od korozije prevlakama

Nanosenje prevlaka na povrsSinu Celi¢nih konstrukcija najrasirenija je metoda zastite od
korozije. Pritom je potrebno osigurati takvu tehnologiju koja omoguéuje dovoljnu postojanost
same prevlake, njenu trajnost 1 pouzdanost. Primarna zada¢a nanoSenja prevlaka na Celicne
konstrukcije je zastita od korozije, a sekundarna moze biti npr. popravljanje estetskog dojma,
postizanje odredenih fizikalnih svojstava, popravak losih proizvoda i dr. Osnovna podjela
prevlaka je na anorganske i organske. Anorganske mogu biti metalne i nemetalne, a organske

su nemetalne.

Anodne

Metalne

Katodne

Nemetalne

Nemetalne

Prevlake

Slika 3.2. Vrste prevlaka
Metalne anorganske prevlake se prema zastitnim svojstvima mogu podijeliti na katodne
i anodne. Katodne prevlake imaju pozitivniji elektrodni potencijal od potencijala metala koji
zasticuju. Katodne prevlake su od nikla, kroma, kositra, olova na uglji¢cnom i niskolegiranom

celiku. Katodne prevlake zasticuju metal mehanicki, a dobre su samo ako su kompaktne.
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Porozne katodne prevlake ne pruzaju sigurnu zastitu jer nastaju mikroclanci. Kombinacijom
velike katodne povrsine i mikroskopski malih anodnih povrsina koncentrira se korozijski napad
na temeljni metal u ovom slucaju Celik. Korozijski produkti mogu zacepiti pore i tako smanjiti

elektri¢nu vodljivost elektrolita u porama (slika 6.)

ugljiéni celik

Slika 3.3. Katodna prevlaka nikla na celiku
Anodne prevlake imaju negativniji elektrodni potencijal od elektrodnog potencijala

celika. Primjer za ovu vrstu prevlaka na uglji¢nom ¢eliku su prevlake cinka i kadmija.

ugliiéni celik

Slika 3.4. Anodna previaka cikla na Zeljezu
Metalne prevlake se nanose fizikalnim, kemijskim i elektrokemijskim putem odnosno

postupcima.

Elektrokemijski
postupci

Kemijski postupci

nanosenja

vruée uranjanje ionska zamjena galvanotehnika

platiranje katalicka redukcija

—

oblaganje

R

lijeplienje

Slika 3.5. Postupci nanosa metalnih previaka

o000
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Anorganske nemetalne prevlake mogu se nanositi mehani¢kim ili kemijskim putem.
Mehanickim nanoSenjem prevlake se neSto manje koristi jer ovim postupkom prijanjanje je
dosta manje nego kemijskim. Kemijskim nanoSenjem se izaziva nastanak zastitnih oskidnih
slojeva prirodnim ili umjetnim putem. Ovdje ima mnogo postupaka nanoSenja prevlaka i to
ovisno o materijalu. Moze biti Celik, aluminij, bakar, cink i razne legure. Postizanje oskidnog
sloja na Celiku se dobiva bruniranjem. Ovaj postupak se izvodi u luznatim otopinama,

kiselinama ili otopinama soli. Na povrs$ini nasteju zeljezni oksidi.

Na aluminiju se oksidna prevlaka dobiva anodizacijom aluminija. Ovaj postupak se

naziva eloksiranje.
3.3.1.1. Eloksiranje

Kako je spomenuto do sada, ovaj postupak antikorozivne zastite spada u anorganske
nemetalne prevlake. Njime ¢emo se pozabaviti u ovom radu nesto detaljnije u prakti¢nom djelu.
Uglavnom, to je postupak kojim se pomocu elektri¢ne struje na predmetima od aluminija i od
njegovih slitina proizvodi sloj aluminijeva oksida, a koji ih §titi od korozije i habanja. Osnova
ovog postupka je da se u jednoj elektrolitskoj kupelji alimunijska pozicija ué¢ini anodom, pa se
oksidira elektrolitski razvijenim kisikom.[5] Promjer pora i rast filma moze se kontrolirati

pomocu napona anodizacije, temperature, izborom kiselina i viemenom trajanja.

3.3.2. Zastita premazima

Organskim se prevlakama smatraju sve one koje ¢ini kompaktnima organska tvar
tvorbom opne. Nanose se radi korozijske zastite na osnovni metal ili kao dodatna zastita na

metalne ili nemetalne anorganske prevlake.
Postupci zastite organskim prevlakama ukljucuju:

e nanoSenje boja i lakova (premaznog sredstva),

e oblaganje gumom, plastiénim masama 1 postupak bitumeniziranja,

e privremenu zaStitu (transportnu i skladi$nu) primjenom antikorozivnih
mineralnih ulja, zastitnih masti, zastitnih vodenih emulzija ulja i drugih
zastitnih fluida.

Najvaznija i najrasirenija je primjena boja i lakova za zastitu metala, najceSce Celika, od
atmosferske korozije. Zastitni sustav se sastoji od temeljnog 1 pokrivnog premaza.
Karakteristike temeljnog premaza su: prianjanje na osnovni metal, antikorozijsko djelovanje i
dobro slaganje sa pokrivnim premazom. Pokrivni premaz mora biti korozijski stabilan, otporan
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na djelovanje ultravioletnog svjetla, elasti¢an, tvrd, nepropustan, a mora zadovoljiti i estetske
zahtjeve. Temeljni i pokrivni premaz u nekoliko nanesenih slojeva jesu kompatibilan sustav za
zastitu metala. Antikorozivno djelovanje sloja boje ili laka zasniva se na izolaciji metala od
okoline. Sto je zastitni sloj manje porozan, nepropusniji i deblji, to je zastitni efekt bolji.
Organska se premazna sredstva razvrstavaju na mnogo nacina od kojih niti jedan u potpunosti

ne definira dotiéno sredstvo.
Premazna sredstva se mogu razvrstavati prema:

e sastavu (podjela prema vrsti veziva ili pigmenta ili razrjedivaca/otapala),

e osnovnoj svrsi (sredstva za zastitu od korozije, od mehanickog ostecivanja, od pozara,
od bioloSkog obrastanja, za dekoraciju itd),

e izgledu ( bezbojne i obojene, prozirne i neprozirne, mutne i sjajne itd.),

e Dbroju sastojaka koji se mijeSaju prije nanoSenja (jedno-, dvo- i viSekomponentna)

e ulozi u premaznom sredstvu (temeljna, meduslojna i pokrivna),

e nacinu skruéivanja sloja (fizikalno isparavanje razrjedivaca/otapala, odnosno kemijsko
otvrdnjavanje)

e podlogama na koje se nanose (crni i obojeni metali, gradevinski materijali, drvo itd.).

3.4. Priprema povrSine

Za postizanje kvalitete u ovoj zastiti, potrebna je kvalitetna priprema povrSine.
Priprema povrSine se sastoji u ¢iS¢enju i odmascéivanju metalne povrsine, skidanju produkata

korozije i starih prevlaka, te nakupina soli.

Kemijska priprema Odmaséivanje

ru€no Ciscenje " kemijskim i o
(vbr.uvsnl papir, elektrokemijskim Cis¢enje
Celicne Cetke, nagrizanjem ultrazvukom
krpe...) kiselinama
—_—
. . -
pjeskaren.je, kemijskim i elektroliticko
staklarenje, R NN
- ) elektrokemijskim odmas¢ivanje
samarenje L
poliranjem
p
organska otapala,
vodene emulzije...

Slika 3.6. Vrste pripreme povrsine
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4. PRAKTICNI DIO

U ovom djelu ¢e biti opisan postupak vanjske usluge antikorozivne zastite u dva slucaja:

vanjska usluga eloksiranja aluminijskih pozicija i lakiranja celicnih pozicija.

4.1. Primjer 1: Kooperacija eloksiranja aluminijskih pozicija

Svaka vanjska usluga kre¢e od zahtjeva/potrebe za nabavu. Predpostavimo da smo tu
odluku donjeli. Zatim kre¢emo na upit. Upit je zahtjev kooperantu da dostavi ponudu za
odredenu uslugu prema zadanim specifikacijama. Bitno je da upit izmedu osnovnih podataka
(naziv i adresa firme, datum, nacin placanja..) sadrzi sve potrebne specifikacije i nacrte,
koli¢inu, kvalitetu materijala obrade i rok dobave. Prema tim informacijama Salju se upiti na
nekoliko adresa unaprijed dogovorenim prema nekim predhodnim vredenovanjem postojeceg

kooperanta ili informacijama o moguc¢im potencijalnim dobavljacima.

Za poziciju prema nacrtu u nastavku, poslan je upit na 3 adrese od ¢ega je jedna u

Hrvatskoj (kooperant ,,A*), dok ostale dvije u Austriji (kooperant ,,B“1i,,C*).
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Slika 4.1. Nacrt profila ,, Al*

Uz nacrt, u sastavu upita trebaju biti i sljede¢i podaci:

Rok isporuke:
Kvaliteta materijala:
Koli¢ina:

Specifikacija:

Najkrac¢i moguéi rok ili 7 dana od dostave materijala
Aluminij EN-AW 5754

Ukupno 10.000 kom; u 10 serija po 1000 kom kroz 1 godinu
DIN 17611 - E6/EV1

Tablica 4.1. Specifikacija pozicije ,, Al*

Nakon toge sljede ponude. Ponuda je izraZzena pismena suglasnost za izvr§avanje

konkretnog dijela uz definirane uvjete.
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Ime firme | Ponuda na bazi 1 kom (kn) | Ukupno 1. za seriju (kn) Rok isporuke
A 9,00 9.000,00 3 dana od dostave
B 6,30 6.300,00 5 dana od dostave
C 7,50 7.500,00 3 dana od dostave

Tablica 4.2. Ponuda za poziciju ,, Al

Razmatranjem ponuda, odluc¢eno je prihvatiti kooperanta ,,A“. Vidimo da je on
najskuplji, no ista je donesena zbog toga $to smo vec¢ poslovali s njim i imamo odli¢nu ocjenu
o njemu. Drugi razlog je da kooperant ,,A* je najmanje udaljen, te ¢e se prema tome utroSiti
najmanje troskova i vremena na transport budu¢i da trebamo pozicije $to prije. Svakako
moramo imati na umu da kod ove obrade kvaliteta izrade je jako bitna jer nemamo moguénosti
na doradu pozicija, tj. vrlo je mala vjerojatnost da ¢e isto uspjeti (zbog eloksiranja). Prije nego
,udemo u posao* moramo se uvjeriti na koji nacin ¢e kooperant to obaviti 1 kako nam za isto

moze garantirati.

Sad kada smo odabrali kooperanta Saljemo narudzbu i dostavljamo materijal. Narudzba
je dokument kojim kupac narucuje robu/uslugu od dobavljac¢a. Narudzba moze biti po ponudi
ili mora sadrzavati sve §to 1 upit. Uz dostavu materijala obavezno mora biti otpremnica kao

dokument kojim dobavlja¢ potvrduje zaprimanje robe kao ispravne.

4.1.1. Postupak eloksiranja
Eloksiranje se sastoji od tri osnovne faze:
1. postava materijala na drzace
2. proces anodizacije (uranjanje materijala u predefinirani slijed procesnih kupki)
3. skidanje materijala s drZzaca
Proces anodizacije se provodi potapanjem aluminijskih elemenata u slijed od 14 kada.

Postavljanje materijala na drzace

Materijal ili predmeti se ovisno o obliku, teZini, koliini 1 zahtjevima za debljinom
oksidne prevlake postavljaju na odgovarajuce nosace. Nosaci osiguravaju odgovarajuci kontakt

svih povrSina koje se eloksiraju, bez medusobnog dodirivanja te omoguéuju neometano
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istjecanje otopina iz svih Supljina. Za optimalno postavljen materijal odnosno predmete

odgovorni su mehanicki operateri eloksiranja.
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Slika 4.2. Postavljanje profila na drzace
PROCES
Kada 1- Alkalno odmas¢ivanje

Kemikalije: Alficlean 137/1
Koncentracija: 30-50 g/l

T =40-60 °C

t =5-15 min

Osnovni uvjet kvalitetnog eloksiranja je besprijekorno Cista metalna povrSina. Postize se

uklanjanjem masnoca, polir pasti i ostalih ne¢isto¢a pomocu navedenog alkalnog odmascivaca.

Kada 2- E6 kemijska predobrada (satinacija)

Kemikalije: Kausti¢na soda, Alfisatin 339/1, otopljeni aluminij
Koncentracija: >50 g/I, >30 g/l, >140 g/l

T =60-65 °C

29



Sveuciliste Sjever Proizvodno strojarstvo

t=5-15min

Nakon odmas¢ivanja roba se prenosi direktno u sljede¢u procesnu kupku bez ispiranja.
Satinacija je proces neravnomjernog nagrizanja povrSine koje za rezultat ima stvaranje

uniformne mat povrsine koja izgleda poput sivog satina.

Kada 3— Alkalno nagrizanje

Kemikalije: Kausti¢na soda, Steinex 22
Koncentracija: 40-60 g/l, 2-5 g/l

T =40-50 °C

t=2-10 min

Kupka za nagrizanje je na bazi natrijevog hidroksida s aditivom koji produZzuju radni
vijek kupke inhibirajuéi taloZenje aluminijevog hidroksida. U ovoj kadi dolazi do nagrizanja
povrsine aluminija prilikom ¢ega se uklanja prirodni sloj aluminijevog oksida i povr$ina postaje
aktivna za proces anodizacije. Ako se radi s neadekvatnom legurom ili legura nije dobro
lijevana pa ima takozvane ,,vruc¢e tocke®, na povrsini predmeta dolazi do pojave crnih pjega.
Osim za nagrizanje povrsSine bez prethodne obrade, ova kupka koristi se joS za dekapiranje

(uklanjanje starog oksidnog sloja) ili ispiranje satinacije.

Slika 4.3. Dekapiranje pozicije ,, Al **
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Kada 4- Ispiranje

Nakon nagrizanja ili ispiranja satinacije slijedi ispiranje teku¢om vodom sobne temperature u
trajanju 1-5 minuta. Nakon ispiranja u stacionarnoj vodi slijedi proto¢no ispiranje teku¢om
vodom. Ovaj proces ispiranja je krucijalan jer predstavlja prijelaz procesa iz luznatog u kiselo
1 sva neisprana luzina stvara ogromne probleme u danjoj obradi. Kemijski operater eloksiranja

odgovoran je za provodenje optimalnog ispiranja.

Kada 5- Dezoksidacija

Kemikalije: Sumporna kiselina, Alfideox 75
Koncentracija: 180 g/l, 2-5 g/l

T = sobna

t=2-5min

Nakon procesa nagrizanja moze do¢i do zaostajanja nerastvorljivih legiraju¢ih komponenti na
povrsini u metalnom obliku jer su netopive u luznatoj otopini. Za njihovo uklanjanje, u kadi 5,
koristi se otopina sumporne kiseline s odredenom koncentracijom otopljenog aluminija i

vodikov peroksid.

Kada 6 i 7- Anodizacija

Kemikalije: Sumporna kiselina
Koncentracija: 180-200 g/I
T=18-21°C

t = ovisno o debljini sloja
Sadrzaj aluminija: 5-20 g/l
Radni napon: 12-20 V
Gustoca struje: 1-2 A/dm?

U ovim kadama se odvija elektrokemijski postupak kojim se na povrSini aluminija stvara

zastitni sloj oksida, te dolazi do oslobadanja vodika prema reakcijama:
2 H;,O—»2 H, +O2

4 Al +3 02 — 2 Al203
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Vrijeme anodizacije ovisi 0 namjeni materijala. Debljina sloja proizvoda za unutraSnju namjenu
iznosi 5-10 um. Za proizvode vanjske namjene debljina sloja iznosi 15-20 um. Sadrzaj

aluminija odrzava se pomocu stroja za uklanjanje aluminija iz kupke Italtecno FreeAl.

Kada 819 - Ispiranje
Nakon procesa anodizacije provodi se ispiranje teku¢om vodom sobne temperature u trajanju

1-5 minuta.

Kada 10 — Elektroliti¢cko bojenje

Kemikalije: Alficolor 677, Sumporna kiselina
Koncentracija: 100 g/l, 17-19 g/l

T =18-24°C

t = 0,5-15 min ovisno o zeljenoj boji i dubini boje
Radni napon: 14-20 V 50 Hz AC

Gustoca struje: 0,2-1 A/dm?

Ovisno o zelji kupca nakon anodizacije provodi se elektrolitiCko bojenje. Ova kada sadrzi
koncentrat boje na bazi kositra i sumpornu kiselinu. Mogu se posti¢i boje od svijetle bronce do
tamno crne. Za postizanje odgovaraju¢e nijanse boje odgovoran je kemijski operater

eloksiranja.

Kada 111 12 — Ispiranje
Nakon procesa elektrolitickog bojenja provodi se ispiranje teku¢om vodom sobne temperature

u trajanju 1-5 minuta.

Kada 16- Hladno siliranje
Kemikalije: Alfiseal 986, Alfiseal 987

Koncentracija: 9-18 g/l, 3,6-7,2 ¢/l
T =30°C
t=0,8-1,2 min/um

pH=5,8-6,5
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Sveuciliste Sjever Proizvodno strojarstvo

U procesu siliranja dolazi do zatvaranja porozne strukture aluminijevog oksida nastale

anodizacijom. U slucaju bojenja, boja dobiva optimalnu antikorozivnu i UV zastitu.

Kada 17 i 15 — Ispiranje u demineraliziranoj vodi

Nakon siliranja provodi se zavrsno ispiranje u kadama 17 pa 15 demineraliziranom vodom,

vodljivosti manje od 30 uS u trajanju od 5 min.

Skidanje materijala s drzaca

Nakon suSenja, materijal se skida s nosaca i prevozi do mjesta pakiranja. Prilikom
skidanja robu kontrolira mehanicki operater eloksiranja. Gotova roba pakira se u odgovarajucu

ambalazu 1 odlaze do preuzimanja.

Slika 4.4.. Eloksirana pozicija ,, Al*
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] ‘E‘ S w o 'S S = = 2.4 ©
8173 ST | 2 55 | &g € $8 =23 2~
5| & 5|2 |E3: |&82|&8 |Eg8y &2 |=
ke = ~ 2
| S g8 |2 S E |2 |°988332
X = > o O
1. Alkalno 1 Alficle | 30-50 | 40-60 | 5-15 Xi 13500
odmaséivanje an
137/1
2. E6 kemijska 2 NaOH >50 60-65 5-15 C 9800
predobrada - Alfisati | >30
satinacija n 339/1
Al >140
3. Nagrizanje 3 Steinex 2-5 40-50 2-10 13125
22
NaOH 40-60 C
Al
4, Ispiranje 4 1-5 9800
5. Dezoksidacija 5 Alfideo 2-5 sobna 2-5 Xn 10395
X 75
H>SO04 100- C
200
6. Anodizacija 1 6 H2S04 180- 18-21 | ovisno C 13095
200 0
7. Anodizacija 2 6 H,SO,4 180- 18-21 | debljini C 13095
200 sloja
8. Ispiranje 7 1-5 9800
9. Ispiranje 8 1-5 9800
10 Elektroliti¢ko 9 Alficol 100 18-24 | 0,5-15 | Xi 12513
bojenje or 677
H.SO, | 17-19 C
11 Ispiranje 10 1-5 9800
12 Ispiranje 11 1-5 9800
15 | Demineralizirana | 12,15 5 < 9800
. voda 30
16 | Hladno siliranje 13 Alfiseal | 9-18 30 0,8-1,2 | Xn 12750
986 min/pm 5,8-6,5
Alfiseal | 3,6-7,2 T
987
17 | Demineralizirana 14 5 < 9800
voda 30

Tablica 4.3. Prikaz postupka eloksiranja
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4.1.2. Kontrola kvalitete nakon obrade

Prije zaprimanja robe na skladiste ili u daljni proces obrade, mora se napraviri kontrola
kvalitete. Kontrola kvalitete se radi prema procesu kojeg smo prije napisali. Za eloksiranu robu

radi se vizualna kontrola i kontrola debljine nanosa prevlake.

Vizualnom kontrolom se uvijek pregledava 100% serije, a ne uzorak kako bi se
izbjegle 1 najmanje nepravilnosti. Jasno je da kod ovakvih obrada vrlo mnogo razloga moze

utjecati na kvalitetu obrade.

Slika 4.5. Vizualna kontrola — eloksirana pozicija

Provjera debljine premaza

Mjerenje se vrsi pomocu mjeraca debljine boje i lakova Qnix 4500. Odabiremo nekoliko tocak

gdje ¢emo myjeriti i to prema:

e povrsine do 10 m? — minimalno 5 izmjera do maksimalno 10 po m?

e povrsine od 10 m? — minimalno 3-5 izmjera po m?
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GRIXx-4500

Slika 4.6.. Qnix 4500
Prema trazenim zahtjevima, debljina nanosa eloksiranog sloja (prevlake) mora biti od

15-25um.

Slika 4.7. Mjerenje nanosa prevlake
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Ukoliko se kontrolom kvalitete obradu ocjeni zadovoljavaju¢om, narudzba se zaprima i

time zavSrava postupak kooepracije ili vanjske usluge.

4.2. Primjer 2: Kooperacija lakiranja

Postupak same kooperacije je do sada nekoliko puta opisan. Sto se ti¢e lakiranja, obrada
takoder spada u antikorozivnu zastitu ali i estetskog izgleda. U ovom djelu ¢e se preskociti

opisi, ve¢ prelazimo na samu praksu.

Upit smo poslali na 3 adrese i sve su u Hrvatskoj. U upitu je bio sljedeéi nacrt pozicije

kao i specifikacija:

94.9

A2

N ’ N

Slika 4.8. Nacrt pozicije ,, V*
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Rok isporuke:
Kvaliteta materijala:
Kolic¢ina:

Specifikacija:

15 radnih dana od dostave pozicija

S355

Ukupno 300 kom; u 6 serija po 50 kom kroz 1 godinu
Dok01

Tablica 4.4. Specifikacija pozicije ,, V*

SURFACE COATING SYSTEM

——

<
<

Surface pre-treatment:
Acc. Chapter 12.1

A

Surface preparation:
Acc. Chapter 12.2

A

Primer coat 1 (only for metallic parts):

e  Supplier: Rembrandtin Lack GmbH Nfg KG
e  Product description: Epoxy 61 S Grund 002114
Hardener:  EP-Héarter 61 wvb 280436
Thinner: de-mineralized water

Colour: approx. RAL 1015 light ivory

Dry coat thickness general min. 60 pm

Dry coat thickness adhesive area 60 — 80pm

Dry coat thickness general area for bolting 60+10pm

Local puttying (on demand, only for metallic parts):

e  Supplier: Rembrandtin Lack GmbH Nfg KG
e Product description:  Softfeinspachtel Colormatic set
702001

e Hardener: included in set

e  Dry coat thickness: 100-500pm

Putty for large area (on demand, only for metallic parts):
e  Supplier: Rembrandtin Lack GmbH Nfg KG

e  Product description: Rem 2K-PE-BS putty 702303 KA
e Hardener: hardener for BS putty 702303 KB

e  Dry coat thickness:  100-2500um
Primer (for areas with putty, only for metallic parts):

e See primer coat 1
e  Dry coat thickness: min. 40 ym

<«—— Filler (2™ primer for metallic parts, 1** primer for GRP):

e  Supplier: Rembrandtin Lack GmbH Nfg KG

e  Product description: Aqua Fuller 41 NCS 0500N 006013
e Hardener: PU-hardener 440 280440
e Thinner: de-mineralized water

e Colour: NCS 0500N white

e  Dry coat thickness: min.50um (50-80um recommended)

« (for local puttying of GRP parts Colormatic putty 702001 is

permitted on PUR Aqua filler 41. Areas with putty are to
be re-painted with PUR Aqua filler 41}

Basecoat:

e  Supplier: Rembrandtin Lack GmbH Nfg KG

e  Product description: 2K- Rem PUR 610 006306RIY
e Hardener:  PU-hardener 418 280418
e Thinner: de-mineralized water

s Colour: red metallic

e  Dry coat thickness: min.30pm (30-40pum recommended)
Clearcoat:

e  Supplier: Rembrandtin Lack GmbH Nfg KG

¢  Product description: Rem PUR 310 Klarlack 000808
e Hardener: PU-Harter 418 H/1 280435
e  Thinner: de-mineralized water

e Colour: clear

e Gloss: >80/20°

e  Dry coat thickness: min.30 (30— 40pm recommended)

Slika 4.9. Specifikacija za lakiranje-Dok01
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Nakon toga dobivamo ponude. Nacelo firme je da tko dobije posao, radu cjelu seriju kako
bi ispostovali upit jer je punda na bazi kompletne serije. Ovo se moze promjeniti samo u

sluc¢ajevima:

e ako imamo problema s kvalitetom usluge prvobiranog kooperanta
e ako uvijek ima nedopustiva kasnjenja
e ako je sprijecen nastaviti posao u sljede¢im serijama

e Ime Ponuda na bazi 1 kom Ukupno za 1. seriju

firme (kn) (kn)
220,00 9.000,00
E 160,00 6.300,00

Tablica 4.5. Ponuda za poziciju ,, V*
Nakon ponude je donesena odluak da dobavljac ,,E“ zadovoljava sve uvjete i najnizi je

s cijenom obrade.

4.2.1. Postupak lakiranja
1. Ciséenje i priprema povrsine
e brusni papir
e pjeskarenje/staklarenje/saCmarenje
2. Lakiranje temeljne boje
e marka Rembrandtin, Epoxy 61S grund RAL 1015

® Nanos:
> na ostale povrsine: min 60pm
> na povrsine za daljnje lakiranje: 60-80 um
> na povrsine koje se ljepe: 60+10 pm

e zaltita povrSine koja se ne lakira
3. Kitanje
e Prema potrebi: po specifikaciji
4. Filer
e marka Rembrandtin, Aqua Fuller 41 NCS

e nanos 50-80 um
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5. Lak - baza

e marka Rembrandtin, Rem PUR 2K 610 (crvena metalic)

e nanos: 30-40 um
6. Bezbojni lak

e marka Rembrandtin, Rem PUR 310 Klarlack

e sjajnost >80/20°
e nanos: 30-40 um

4.2.2. Osiguranje kvalitete i kontrola kvalitete

Kako bi osigurali kvalitetu obrade i prisilili kooperanta na samokontrolu, trazeno je od

dobavlja¢a mjerni protokol. Mjerni protokol je dokument kojim potvrduje svoj rad prema nasim

zahtjevima. Zadano je da se ispunjava za svakih 10 kom, koliko mu i stane u komoru i mjeri

svaki sloj nakon suSenja.

Beschichtungsprotokolle

Projekt: Komponente: vV Lackierspezifikation Dok. Nr.:
Projekt Nr.: Serien Nr.: Lackieranweisung:
Vorbehandlung: Applikationsverfahren: I
Mischungs- Trocknung/suse Schichtdicke Gitterschnitt
ich Nr. 3
Produktbezeichnung Chargen Nr. P nje [hi P 2 = =
ReMpRAMDT /L |O30CFE > h =
Grundierung 4 S G & D . C’ o GcF
RECERIE3 h
ACHBRALIN & (0D T= 4T v h T
RAL 7040 FiT- 2 : | 20 A02
Pecepie 24
Decklack REHBRAMPTIM JO2 1 — 83 3 71 , é 924 I? - 12
BLAUE/RED A Pecende 3h 30 02
TEMRRLAVITIA |033 ~ 240 2L b ]
Klarlack /(l 3 5 L( \% (‘,7 //é UO
- Pecere ¥
| l I i0 | nio Datum I Name Unter
 Vor der Beschichtung: Zu beschichtender Untergrung gemaR Vorgaben Ed 3
e Visuelle Kontrolle der beschichteten Oberfliche gem&R Punkt 2.4.25 ] O
e Visuelle Kontrolle der gemaR Zeichnung zu beschichenden Beriche 0 O
sowie der nicht zu beschichtenden Bereiche il
eVisueller Vergleichstest mit Urmuster O L
eSchichtdicke bei Klebe- und Verschau bungsflachen [ ]
von Qualitatskontrolle auszufiillen i
Abnahme []io/ [Jni0  *)falls "niO" Q-Meldung erstellen. *) Q-Meldung Nr.: el o
1 Bemerkungen:
Datum der Kontrolle: £ .02 201 Name: Unterschrift:
Bemerkungen: w\

Slika 4.10. Mjerni protokol lakirane pozicije
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Sveuciliste Sjever Proizvodno strojarstvo

Prije zaprimanja robe na skladiste 1 potvrdivanja kao ,,dobre*, moramo napraviti kontrolu

kvalitete. Na lakiranim pozicijam postoje sljedece kontrole

1. vizualna — provjerava se da li ima mehanickih oStecenja, kakav je izgled lakirnog sloja
I da li su ispravno zasti¢ene povrsine od narednih slojeva. Isto tako radi prve kontrole,

moze se pobrusiti boja, tako da se vidljivo dobiju slojevi nanosa.

Slika 4.11. Vizualna kontrola prikazana u slojevima

2. kontrola mjerenjem nanosa — vrsi se pomoc¢u mjerac¢a debljine boje i lakova Qnix
4500 (kao i kod lakiranih pozicija), prema uputama (na nekoliko toc¢aka za svaki sloj),

te prema specifikaciji ocjenjujemo da li zadovoljava ili ne.
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Slika 4.12. Mjerenje debljine nanosa na poziciji ,, V**
Ispitivanje prionjivosti premaza (cross cut) — u boju se posebnim alatom s 6
usporednih nozeva usijeku urezi s odredenim razmakom. Isto se ponovi U okomitom
smjeru na prve rezove. Nakon zarezivanja dobije se otisak koji se lagano ocisti mekom
¢etkom i zalijepi se samoljepljiva traka. Nakon vremena definiranog u uputama, traka
se odlijepi i na temelju oStecenja na kvadrati¢ima se ocjenjuje prionjivost. Isti postupak

mozemo raditi na nekoliko mjesta (u praksi najéesce 3 puta na istom komadu).

Slika 4.13. Pribor za test prionjivosti
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Sveuciliste Sjever

Proizvodno strojarstvo

Klasifikacija Opis Izgled P
0 Rubovi rezova u potpunosti su glatki, nema odvojenih
kvadrati¢a premaza
1 Manje odvajanje prevlake na sjeci$tima rezova (manje od
5% ispitne povrsine)
2 Odvajanje prevlaka na rubovima sjecista (5-15% povrsine)
3 Odvajanje na rubovima, zahvaca dio ili cijelu povrSinu % «
kvadrati¢a (15-35% povrsine)
4 Odvajanje u vecini ispitnih kvadrati¢a (35-65% povrsine)
5 Sve vise od ocjene prionjivosti 4

Tablica 4.6. Cross cut

Na stvarnim mjerenjem pozicija to izgleda ovako:

Slika 4.14. Test prionjivosti na poziciji ,, V**
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Uzorak Klasifikacija
S3 1
S4 0

Tablica 4.7. Klasifikacija uzoraka

Prema ukupnom testiranju nakon obrade lakiranja pozicije ,,V*, proizvod ocjenjujemo

prolaznom ocjenom i isti pakiramo te stavljamo na stanje do isporuke kupcu.
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5. ZAKLJUCAK

Kako je spomenuto u uvodu, sve je manje poduzeca koje nude samo uslugu ili samo
proizvod, no svako poduzeée ne moze odraditi sve zadace koje se danas nude na trzistu. U
vrijeme globalizacije bitno je ostati u vremenu i pratiti trziste. To znaci, ponuditi ono §to imaju
drugi, ali opet biti jedinstven. Cesto puta, put do cilja nije lak. Outsourcing je &in davanja
specificnih poslovnih zadataka ili procesa vanjskoj usluzi. To je uvrijezena i gotovo dominantna
Mmetoda smanjivanja troSkova, ali i okretanja kompanija poslovnim procesima u kojima mogu
ostvariti ve¢u dodanu vrijednost, ne zamarajuci se pritom poslovima koji nisu neophodni za
odrzavanje njihovog polozaja na trzistu. Najvaznije je odabrati pravo vrijeme i nain kada
posegnuti za kooperantom (osim kad nemamo mogucnost interne obrade), a jo§ vaZznije je

odabrati ispravnom kooperanta kako bi kvaliteta i rok bili postojani ( o cijeni se pregovara).

Sto se ti¢e antikorozivne zastite kod odabira vrste, potrebno je voditi raduna o namjeni
konstrukcije i uvjetima eksploatacije. Tehnologija zaStite primjenom premaza zbog svoje
cijene, jednostavnosti izvedbe i zastite koju pruzam danas je najrasireniji oblik antikorozivne
zaStite. Tren su vodotopivi i vodorazrjedivi premazi, premazi s visokom suhom tvari, praskasti
premazi, te premazi koji otvrdnjavaju zraCenjem. Njihov razvoj i sve veéa primjena posebno su
intenzivirani zbog zakonskih odredbi koje ogranicavaju emisiju hlapivih organskih otapala.
Veliku vaznost prilikom zastite doprinosi kvaliteta pripremljene povrSine. Tu se mora posvetiti
velika pozornost. Tehnologija eloksiranja profila u Hrvatskoj je jo§ uvijek dosta nerazvijena.
Sama izvedba jest specifi¢na i takoder se mora doprinjeti na kvaliteti povrSine prije obrade.
Tonovi eloksaze se kre¢u od prirodne boje aluminija do boje bronce, zlatne boje i crne boje.
Posebnim postupcima moguce je dobiti 1 tonove plave, crvene 1 zelene boje, ali se rijteko
upotrebljava zbog visoke cijene. Bilo koja antikorozivna zastita koje smo obradili, ima i
estetsku stranu tako da vizualno se moze ukopiti i u najmodernija postrojenja odnosno uredaje

(npr. kuciste ipod-a je eloksirano)

Zaklju¢no, ono S$to je bitno je da odabirom kvalitetnog partnera za bilo kakvu vanjsku
uslugu, omoguc¢avamo firmi da odrzi odredenu razinu kvalitete uz nize i konkurentnije troskove

1 time se plasira na bolja trzista.
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Sveuciliste Sjever Proizvodno strojarstvo

Sveucili§te
Sjever

1ZJAVA O AUTORSTVU
I
SUGLASNOST ZA JAVNU OBJAVU

Zavr$ni/diplomski rad isklju¢ivo je autorsko djelo studenta koji je isti izradio te student
odgovara za istinitost, izvornost i ispravnost teksta rada. U radu se ne smiju koristiti
dijelovi tudih radova (knjiga, ¢lanaka, doktorskih disertacija, magistarskih radova, izvora
s interneta, i drugih izvora) bez navodenja izvora i autora navedenih radova. Svi dijelovi
tudih radova moraju biti pravilno navedeni i citirani. Dijelovi tudih radova koji nisu
pravilno citirani, smatraju se plagijatom, odnosno nezakonitim prisvajanjem tudeg
znanstvenog ili stru¢noga rada. Sukladno navedenom studenti su duzni potpisati izjavu o
autorstvu rada.

Ja, Antonio Vazani¢ pod punom moralnom, materijalnom i kaznenom
odgovornod¢u, izjavljujem da sam isklju¢ivi autor zavrinog rada pod
naslovom ,Kooperacija na primjeru antikorozivne zaitite u proizvodnom
procesu” te da u navedenom radu nisu na nedozvoljeni na¢in (bez pravilnog
citiranja) koristeni dijelovi tudih radova.

Student:

Antonio Vazanié
& 4
M/ﬂ/t A 4

Sukladno Zakonu o znanstvenoj djelatnost i visokom obrazovanju zavrine/diplomske

radove sveudilifta su duina trajno objaviti na javnoj internetskoj bazi sveutiline
knjiZnice u sastavu sveucilista te kopirati u javnu internetsku bazu zavrénih/diplomskih
radova Nacionalne i sveu¢ilisne knjiznice. Zavrini radovi istovrsnih umjetni¢kih studija
koji se realiziraju kroz umjetni¢ka ostvarenja objavljuju se na odgovaraju¢i na¢in.

Ja, Antonio VaZzani¢ neopozivo izjavljujem da sam suglasan s javnhom objavom
zavr$nog rada pod naslovom ,Kooperacija na primjeru antikorozivne zaitite u

proizvodnom procesu” ¢iji sam autor/ica.

Student:

~ Antonio Vazanié
LT ).
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