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SAZETAK

Svjetski poznati napitak Coca-Cola prvi put je proizveden u Atlanti u SAD-u. Njegov
koncentrat se jo$ i dan danas proizvodi samo u Amenici, te njegovu formulu zna
samo uzak krug ljudi zaduzen za pripremu koncentrata. Tako napravljena mjeSavina
Salje se u ostale podruznice dillem svijeta, gdje se pravi popularni napitak. Za
dobivanje Coca-Cole potrebno je koncentrat pomijeSati sa zasladivaCem, vodom i

COy, te je kao takav spreman za distribuciju.

U ovom radu napravljena je analiza zastoja tehnoloskih linija u proizvodnji
bezalkoholnih pic¢a. Mjerila su se vremena svih zastoja na pojedinim linijjama koji su
se potom analizirala i iz kojih je dobivena linijja sa najmanjim brojem zastoja i s
najviSim postotkom efikasnosti. Na temelju napravljenih analiza zastoja doneseni su

zaklju€ci o promjeni sustava odrzavanja i o unaprjedenju proizvodnje.
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1. UVOD

Coca-Cola HBC Hrvatska posluje s vise od 28.000 kupaca. Tvrtka ima dvije
punionice bezalkoholnih napitaka (u Zagrebu i u Solinu), te jednu punionicu prirodne
izvorske vode (u Gotalovcu, u parku prirode koji se nalazi u srcu Hrvatskoga zagorja).
U njezinu se sastavu nalazi i Sest prodajnih i distribucijskih sredista diliem zemlje (u
Zagrebu, Solinu, PozZegi, Rijeci, Zadru i Metkovicu). Na karti distribucijskih centara,
prikazano slikom 1.1., Zutom bocCicom oznaceni su distribucijski centri, a velikom

bijelom bocom prikazane su punionice.

Proizvodnja u Hrvatskoj zapocela je 1968. godine. Prva bocica Coca-Cole na
hrvatskom trzistu pojavila se 17. rujna 1968. godine. Bocica je bila staklena, od 0,25L,
i pakirana u drvene kutije. Prva prava inovacija dogodila se uvodenjem obiteljskog
pakiranja od jedne litre. Uvodenjem linije za punjenje bocica ,Winterwerb“ dogodio se
dugo ocekivani tehnoloSki pomak koji je povecao proizvodnju za 100%. Do potpune
automatiziranosti linija ¢ekalo se sve do 1980. godine, a tek se 1990. godine uvodi se
PET (plasticna) ambalaza. Od 1989. do 1998. godine prodaja je porasla gotovo

osam puta, a 1998. je iznosila 24,4 milijuna jedinicnih sanduka.

Proizvodnja je podijeljena tako da se u zagrebackoj punionici proizvodi 75 posto
koliCine gaziranih pi¢a, a u solinskoj 25 posto gaziranih i sva negazirana pica.
Iskoristivost pogona ovisi 0 dobu godine, jer se ljeti konzumira viSe bezalkoholnih
pi¢a nego u zimi. Od svibnja do rujna linije rade 24 sata dnevno, 6-7 dana u tjednu, a
tokom zime iskoristivost pada na 16 sati dnevno, 4 dana u tjednu. Kapacitet
proizvodnih linija (punionice ih imaju po tri) iznosi 20.000 litara pi¢a na sat. Dakle,

teoretski mogu proizvesti 100.000 litara pi¢a u sat vremena.

Princip poslovanja je takav da tvrtka Coca-Cola HBC Hrvatska od tvrtke The Coca-
Cola Company uvozi koncentrate, kao i svi ostali punioniari. Ti se koncentrati
mijeSaju po tocno odredenoj proceduri, koja je poslovna tajna, s vodom, Se¢erom i
CO.. Neka pi¢a nastaju jednostavnim postupkom, dok se, primjerice, za Schweppes

koristi Cak devet komponenti.
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Ono $to je specificno za Coca-Cola HBC Hrvatska sustav proizvodnje jest sljedivost
proizvoda. Svaki proizvod koji izade iz proizvodnih linija obiljezen je oznakom
vremena i Sifrom. Pomocu njih se za bilo koji proizvod koji se pojavi u prodaiji, bilo
gdje u Hrvatskoj, moze saznati: u kojoj je punionici nastao, na kojoj liniji, koji dan, u
koliko sati, te u Cijoj smjeni. U slucCaju zalbe kupca ili pronalazenja proizvoda koji ne

zadovoljava kvalitetom, lako se moze doci do uzroka.

Sljedivost proizvoda jedan je od bitnih dijelova QC (Quality Control - provjera

kvalitete) sustava. On je zajedniCki svim punionicama koje suraduju s The Coca-

Cola Company. Na svakom koraku u proizvodnom procesu vrSe se rigorozne
provjere. Provjerava se koncentrat, sirup koji nastaje iz koncentrata, sirovina od koje
se proizvodi plasticna ambalaza, boce... Laboratorij redovito provjerava kiselost,
koli¢inu Secera te ostala relevantna svojstva pi¢a. Stanje ambalaze provjerava se
strojno i vizualno. Vrhunska kvaliteta proizvodnog procesa odrazava se u vrhunskoj

kvaliteti Coca-Cola proizvodal!

i l GOTALDUEC.

Zagreb POZEGA

i i RIJEKA

Slika 1.1. Karta distribucijskih centara [7]
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2. COCA-COLA HRVATSKA

Na hrvatskome trziStu Coca-Cola je prisutna Cetrdeset godina tijekom kojih je
nekoliko puta mijenjala vlasnike. Proizvodnja za potrebe Coca-Cole, prema
provedenim istrazivanjima, zahtijeva rad i usluge izmedu 10 i 12 drugih proizvodaca,
zbog Cega se moze reci da svojim radom potiCe Sire hrvatsko gospodarstvo. Uzme i
se sve to u obzir, ne bi pogrijeSili kad bi rekli da je Coca-Cola hrvatski proizvod, dok
je znanje iz Sjedinjenih Ameri¢kih DrZzava. Najvece postignuc¢e Coca-Cole Hrvatska,
status je najveCega proizvodaca bezalkoholnih proizvoda na hrvatskome trzistu te

naslov trziSnoga lidera u ¢ak tri kategorije

. proizvodnja gaziranih napitaka,
. proizvodnji vo¢nih sokova i
. proizvodnji Cajeva.

2.1. Coca-cola HBC Hrvatska d.o.o.

Coca-Cola HBC Hrvatska d.o.o. hrvatska je tvrtka u stranome vlasnistvu koja

proizvodi, distribuira i prodaje bezalkoholne napitke tvrtke The Coca-Cola Company u

Hrvatskoj. U vecinskom je vlasniStvu svoje mati¢ne tvrtke Coca-Cole Hellenic. Prva

bocica (slika 2.1) ovoga popularnog napitka proizvedena je 17. rujna 1968. godine u
Ulici Milana Sachsa u Zagrebu, $to znaci da ove godine Coca-Cola obiljezava

Cetrdeset godina postojanja i rada u Hrvatskoj.

Slika 2.1. Bocica Coca-Cole [7]
3


http://www.thecoca-colacompany.com/
http://www.coca-colahellenic.com/
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Proizvodnja je zapocela jednim picem i jednim pakiranjem, dok danas na hrvatsko
trziSte plasira 126 robnih marki i pakiranja. Uz Coca-Colu, koja je najpopularniji i
najznacajniji proizvod, puni se i Coca-Cola Zero, Fanta, Schweppes, Sprite, Cappy,
Cappy Tempo, Nestea, Powerade, Burn i prirodna izvorska voda Bistra. Prema
statistickim podacima, hrvatski gradanin godiSnje popije 130 bocica razliCitih Coca-

Colinih napitaka.

Coca-Cola HBC Hrvatska, uz dvije punionice bezalkoholnih pi¢a i punionicu prirodne
izvorske vode, ima i Sest distribucijskih centara. Trenutacno zaposljava oko 700 ljudi,
u Cije je obrazovanje i profesionalno usavrSavanje posljednjih godina ulozila vise od
12 milijuna kuna. Jos toliko sredstava tvrtka planira uloZiti u obrazovanje zaposlenika
tijekom narednih nekoliko godina. Ukupan prihod tvrtke u 2007. godini iznosio je
1.021.153.154,35 kuna.

Moze se recCi da je tvrtka Coca-Cola HBC Hrvatska danas vodeéa na hrvatskome

trziStu u svim kategorijama bezalkoholnih pi¢a u kojima se trziSno natjece.

Coca-Cola HBC Hrvatska - drustvo je s ograni¢enom odgovornoSéu za proizvodniju,
prodaju i distribuciju bezalkoholnih napitaka, s ukupnim kapitalom od 451.666.000
kuna. Od 31. prosinca 2006. godine tvrtka je u 99,9%-tnom vlasnistvu tvrtke Coca-
Cole Hellenic, a preostalih 0,1 posto u vlasniStvu je neovisnih dioni¢ara.

Prema podacima o prodaiji, 2005. i 2006. godina bile su izuzetno uspjesne. U 2005.
godini broj prodanih sanduka iznosio je priblizno 25,4 milijuna. Tijekom 2006. ti su
rezultati premaseni te je broj prodanih sanduka iznosio 26,6 milijuna. Ukupni prihodi
u 2006. godini iznosili su rekordnih 950.272.000 kuna, Sto je povecanje od 10,1 posto

u odnosu na prihode u 2005. godini.


http://www.coca-colahbc.hr/www.coca-colahellenic.com
http://www.coca-colahbc.hr/www.coca-colahellenic.com
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2.1.1. Misija

Misija Coca-Cole HBC Hrvatska je osvjeZiti potrosace, biti partner kupcima, nagraditi

sudionike...i obogatiti Zivote lokalnih zajednica.

2.1.2. Vizija

Vizija tvrtke je: Neosporivi predvodnik... na kojem se god trZistu natjecali!

Do toga cilja namjeravaju stici:

o usavrSavanjem svojih zaposlenika

o postizanjem izvrsnoga partnerskog odnosa s kupcima i zadovoljstva kod
potrosaca

o traZenjem novih prilika za napredak

o izgradnjom nadmoéne organizacijske sposobnosti i koristenjem te
prednosti

o izvrsnoS¢u u pogledu fiziCke i cjenovne dostupnosti, prihvatljivosti i
aktivacije

o stalnom optimalizacijom isplativosti

o odgovornim djelovanjem za osiguranje odrzivosti poslovanja, zajednice i

svijeta u kojemu zivimo

2.1.3. Vrijednosti

Neke od vrijednosti koje posjeduje tvrtka Coca-Cola HBC Hrvatska su sljedece:

o posteno postupati i ispuniti sva obecanja

J ustrajati u izvrsnosti

° timskim se pristupom natjecati do pobjede

o omoguciti svojim zaposlenicima da ostvare svoj osobni potencijal
° odnositi se prema svima otvoreno, posteno i s poStovanjem
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2.2. Coca-Cola Hellenic

Coca-Cola Hellenic jedna je od najvecih tvrtki za punjenje proizvoda Coca-Cole.

Osnovana je 2000. godine, nakon spajanja tvrtki Hellenic Bottling Company i Coca-

Cola Beverages.

Trenutno je prisutna u 28 zemalja koje su podijeljene na razvijena trZista (Austrija,
Gréka, ltalija, Sjeverna Irska, Republika Irska i Svicarska), trzi$ta u razvoju (Hrvatska,
Ceska, Estonija, Madarska, Letonija, Poljska, Slovacka i Slovenija), te trzista u

......

Sovjetskom Savezu te Nigeriji).

Tvrtka kotira na atenskoj burzi, a sekundarne kotacije ima i na londonskoj, australskoj

te na burzi u New Yorku. Coca-Cola Hellenic je od 2000. uklju€ena u indeks Financial

Timesa FTSE4GoodEurope, $to znaci da ispunjava kriterije djelovanja prema
odrzivosti okoliSa, razvijanju pozitivnih partnerstava sa sudionicima, te zagovaranja i

podrske univerzalnih ljudskih prava.

Tvrtka je objavila i novo izvjeS¢e o korporacijskoj drustvenoj odgovornosti za 2007.

godinu prema smjernicama GRI.


http://www.coca-colahellenic.com/
http://www.coca-colahellenic.com/
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2.3. The Coca-Cola Company

The Coca-Cola Company, osnovana 1886. godine u Atlanti. Vodeéi je svjetski
proizvodac, prodavac i distributer koncentrata i sirupa bezalkoholnih pi¢a koji sluze
za proizvodnju gotovo 400 robnih marki pi¢a. Slika 2.2. prikazuje zastitni znak Coca-
Cole. Korporativno sjediste tvrtke nalazi se u Atlanti, u SAD-u, a lokalne podruznice

ima u 200 zemalja.

Lokalni predstavnik tvrtke u Hrvatskoj je Coca-Cola Adria, d.o.0. (CCA), tvrtka koja je
osnovana kao predstavnistvo Coca-Cole. Usmjerena je na prodaju robnih marki

tvrtke The Coca-Cola Company.

Slika 2.2. Zastitni znak Coca-cola Company [8]
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3. COCA-COLA SUSTAV KVALITETE

Coca-Cola HBC Hrvatska posvecena je odrzavanju vodece uloge na trzistu
proizvodnje bezalkoholnih pic¢a, koristenju najviSih standarda poslovanja, te stvaranju

partnerstva s dobavljaima i kupcima.

Kao sustav kvalitete tvrtka The Coca-Cola Company koristi TCCMS sustav koji
ukljuéuje i koji se temelji na ISO 9001 standardima. Zelja im je pruziti kvalitetu kroz
Citavi lanac vrijednosti, osiguravaju¢i svim svojim proizvodima kvalitetu koja
zadovoljava ili premasSuje pravne zahtjeve i standarde koji se tiCu kvalitete i sigurnosti

prehrambenih proizvoda.

3.1. Osiguranje kvalitete

Osiguravanje i odrzavanje najviSe razine proizvoda i usluga prvi je medu prioritetima

Coca-Cole HBC Hrvatska (i Odjela osiguranja kvalitete).

Prednost kvalitete i sigurnosti prehrambenih proizvoda proizlazi iz sustava vrijednosti
tvrtke Coca-Cola HBC Hrvatska zahvaljujuci kojemu njihovi potrosaci i kupci dobivaju
najkvalitetnija pi¢a. Predanost stalnog poboljSanja proizlazi iz Sustava poslovnog
upravljanja The Coca-Cola Management System (TCCMS) koji ukljuCuje standarde
kvalitete i zdravstvene ispravnosti hrane, dobre proizvodne prakse, zastite okolisa te
zastite zdravlja i sigurnosti na radu koje svakodnevno primjenjuju i odrzavaju u svim

proizvodnim procesima poslovanja kao i u procesu distribucije.

Punionice Zagreb, Solin te punionica vode certificirane su prema standardima:

o Upravljanje kvalitetom (ISO 9001:2000)

o Upravljanje sigurnos¢u hrane (ISO 22000:2005),

o Upravljanje zastitom okolisa (ISO 14001:1996),

o Upravljanje zasStitom zdravlja zaposlenika i zastitom na radu (OHSAS
18000:2004),
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Godis$njim neovisnim revizijama potvrduje se uskladenost poslovanja s TCCQS (The

Coca-Cola Quality Sistem) i ISO zahtjevima.

Sustav upravljanja kvalitetom, koji je razvila The Coca-Cola Company i kojeg se
pridrzavaju sve Coca-Coline punionice u svijetu, pomazZe u koordinaciji i vodenju
aktivnosti i osigurava vrhunsku kvalitetu Coca-Colinih proizvoda, ali i poslovanja u

cijelosti.

Sustav upravljanja kvalitetom:

o kontinuirano se poboljSava i razvija

. drzi korak s vanjskim trendovima

o prati najnovije i najstroZze metode u proizvodniji

. pomaze Coca-Cola sustavu da zadrzi fokus na kupcu i potro$acu

o postavlja okvir za sigurnost hrane jednako kao i odgovornost prema
okolisu.

Proizvodni proces provjerava se u svim koracima - od sastojaka i materijala za
pakiranje do gotovih proizvoda i bocica u rashladnim vitrinama lokalnih trgovina.
Time se utvrduje da su okus, miris i izgled proizvoda, kao i njihovo pakiranje i
ambalaza, na najviSoj mogucoj razini kvalitete, jer su samo na taj nacin svojim
kupcima i potroSaCima u mogucnosti pruziti vrhunski proizvod i vrhunsku uslugu

kakvu zasluzuju.

Posveduju se odrzanju vodecCe uloge na trzistu, koriStenjem najviSih standarda
poslovanja te stvaranju partnerstva s dobavljacima i kupcima kako bi proizvodili Sirok
spektar konzistentno visokokvalitetnih pi¢a koja se odgovorno prodaju i odgovaraju

na promjene u potrebama i ukusima kupaca.
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4. PROIZVODNI ASORTIMAN

Sa svojom proizvodnjom i distribucijom Coca-Cole hrvatska je zapocela 1968. godine.
Jako dugo godina jedini napitak koji se proizvodio bila je Coca-Cola. Tek 1992.
godine na hrvatskom trZistu pojavljuje se novi napitak — Fanta. Nedugo zatim dolazi
Sprite, a odmah za njim i Coca-Cola light. Do 1996. godine jedina punionica Coca-
Cole u Hrvatskoj bila je u Zagrebu, a tad se u Solinu otvara linija negaziranih pica,
Cappy, u kartonskoj ambalazi. U Solinu se 1999. godine otvorila i linija negaziranih
pica u staklenim nepovratnim bocama. Godinu dana poslije ,Cappy
juicevi“ zauzimaju prvo mjesto na trZistu vocnih sokova i nektara u Hrvatskoj, a iste
godine na na$e trziSte dolazi i novi napitak imenom Schweppes. 2001. godine
pojavljuje se novi Fanta okus, Fanta Exotic. Na nove proizvode Cekalo se dvije
godine i tada ih je odjednom doSlo €ak Cetiri: Burn, Fanta Fananas, Powerade i
Nestea. Tre€a punionica pica otvara se 2004. godine u Gotalovcu, te se na
hrvatskom trziStu pojavljuje nova robna marka pod imenom Bistra, prirodna izvorska
voda u dva okusa: gazirana i negazirana. U svibnju 2005. godine Coca-Cola je u svoj
asortiman uvrstila sokove Cappy Tempo, s kojima ulazi u potpuno novu kategoriju
bezalkoholnih pi¢a na bazi vo¢a obogaéenih vitaminima. Cappy Tempo dolazi u tri
okusa: naran€a, jabuka i kruSka, te multivitamin. Sredinom ozujka 2007. godine
Coca-Cola uvodi Coca-Colu Zero sa nula Secera i gotovo nula kalorija. Ove godine
na nasem trzidtu pojavili su se jo$ neki novi okusi, kao $to su: Bistra Emotion, Cappy
BioTime, Nestea Vitao, Fanta Brazil, te nova dva okusa Cappy Tempo, jabuka i crni

ribiz.

10
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5. OPIS TEHNOLOSKIH TOKOVA U PROIZVODNJI
BEZALKOHOLNIH PICA

Proizvodni proces obuhvaca sve aktivnosti i djelovanja koja rezultiraju pretvaranjem
ulaznih materijala u gotov proizvod, odnosno, obuhvac¢a sve dogadaje vezane za
proizvod, od skladiStenja ulaznog materijala do skladistenja gotovih proizvoda. Svaki
proizvodni proces sastoji se iz viSe tehnolodkih procesa prema kojima se obavlja

proizvodnja, a to su:

o rad na proizvodnim radnim mjestima,

o kontrole na kontrolnim radnim mjestima,
o unutrasnji transport

o meduskladistenje

Na slici 5.1. prikazan je opceniti tok proizvodnje u Coca-Coli. Tehnoloski tok
zapocinje dostavom sirovina, nakon toga slijedi pranje i ispiranje ambalaze, pa
mijeSanje sastojaka koji potom odlaze na punjenje. Kad je boca napunjena zatvara
se, etiketira i kodira. | ve¢ pred sam kraj slijedi inspekcija, pakiranje i na kraju

skladistenje.

11
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1. Dostava sirovina »| 6. Kodiranje
( A 2 ) ( Y )
2. Pranje i ispiranje 7. Etiketiranje
A 4 N A 4 N
[3. MijeSanje i priprema {8. Inspekcija

A 4 A 4

[4. Punjenje { 9. Pakiranje }

A 4 A 4

[ 5. Zatvaradi ]7 { 10. Skladistenje }

Slika 5.1.Tehnolo$ki tok u Coca-Coli [7]

5.1. Dostava sirovina

Mjesto gdje zapocinje cijeli proces proizvodnje — sakupljaju se svi potrebni sastojci

buducéih proizvoda:

o koncentrati,

J voda,

. zasladivac,

. CO;

o te drugi materijali, kao Sto su staklene i PET boce, etikete, folije...

Slikom 5.2. prikazana je dostava ugljicnog dioksida koji je uz koncentrat i vodu jedan

od sastojaka Coca-Cole.

12
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Slika 5.2. Dostava CO; [7]

5.2. Pranje i ispiranje

Pripremi ambalaze posvecuje se velika paznja kako bi se zadovoljili visoki standardi
Coca-Cole. Ambalaza prolazi kroz rigorozan proces pranja, kao $to i prikazuje slika
5.3., ispiranja i dezinfekcije i tek je tada spremna za punjenje jednim od popularnih

proizvoda.

Slika 5.3. Pranje ambalaze [7]

13
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5.3. MijeSanje i priprema

Mjesto gdje se sastaju svi sastojci koji se potom tajnom recepturom mijeSaju u
odredenim omjerima. Slika 5.4. prikazuje proces dobivanja sirupa gdje se mijeSa
koncentrat sa Se¢erom. Nakon kontrole kvalitete sirup se mijeSa s vodom u to¢no

odredenom omjeru te odlazi na daljnji proces hladenja i karbonizacije.

Slika 5.4. Priprema gotovog sirupa i pica [7]

5.4. Punjenje

Nakon zavr$ene pripreme pica, te pranja i ispiranja boca sve je spremno za punjenje,
proces punjenja prikazan je slikom 5.5. Punjenje je slozen proces koji zahtijeva
precizno i vremenski uskladeno postavljanje parametara kao S$to su pritisak, nadtlak,

temperatura, brzina...

el

Slika 5.5. Punjenje ambalaze [7]

14
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5.5. Zatvaraci

Napunjene boce treba zatvoriti, a ovisno o ambalazi, upotrebljavaju se razliciti

zatvaradi:

» za staklene boce aluminijski krunski zatvaradi,

= za plastine boce polietilenski zatvaradi.

Slika 5.6. prikazuje polietilenske zatvarace

Slika 5.6. Zatvaraci [7]

5.6. Kodiranje

Svaka se boca posebno kodira. Kod predstavlja niz informacija o proizvodu, vremenu,
mjestu i roku trajanja, a sastoji se od kombinacije slova i brojki. Slika 5.7 prikazuje

kodirani zatvarad.

KODIRANJE /

Slika 5.7. Kodiranje [7]
15
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5.7. Etiketiranje

Nakon kodiranja slijedi etiketiranje, koje je prikazano slikom 5.8. Etiketiranje je proces
apliciranja etiketa na napunjenu, zatvorenu i kodiranu bocu. Etikete se proizvode iz

ekoloskih materijala (OPP i papir).

Slika 5.8. Proces etiketiranja [7]

5.8. Inspekcija

Kako se kod vrhunskih proizvoda nista ne prepusta slucaju, tako i svaki Coca-Colin
proizvod prije izlaska na trziSte prolazi kroz strogu kontrolu. Naravno, kontrole se
razlikuje ovisno o vrsti proizvoda i njihovoj ambalazi. Tako se u sluaju staklene
povratne ambalaZe kontrola vrsi ve¢ prilikom njena dolaska, a nakon punjenja prolazi
elektronsku provjeru koli¢ine, aplikaciju zatvara¢a i vizualnu kontrolu (slika 5.9.).
poslije svih tih provjera ostaje jo§ samo obaviti nasumicnu provjeru, gdje se boce

nasumce uzimaiju i Salju u laboratorij na provjeru.

Slika 5.9. Vizualna kontrola [7]
16
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5.9. Pakiranje

Proizvodi koji su prosli inspekciju spremni su za pakiranje. U potpuno

automatiziranom pogonu boce se robotskom rukom slazu u pripadajucu ambalazu:

= staklene boce u plastiéne sanduke,

= plasti¢ne boce se stavljaju na kartonsku podlogu i ovijaju folijom.

Prikazano je, slikom 5.10., pakiranje plasticnih boca koje su vec¢ stavljene na

kartonsku podlogu i slijedi proces zamatanja prozirnom folijom.

Slika 5.10. Pakiranje plasticne ambalaze [7]

5.10. Skladistenje

Kad je proizvodni proces gotov, proizvodi se smjestaju u skladiste (slika 5.11) i tamo

Cekaju kamione koji ih odvoze na prodajna mjesta.

Slika 5.11. Skladiste [7]
17
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5.11. PET linija

U Coca-Coli postoje dvije vrste ambalaze. Tehnoloski tok PET linija nije isti kao kod
staklene ambalaze. Vidjeli smo kako izgleda opceniti tok, a sada ¢e nam slika 5.12.

pokazati shematski prikaz toka PET linija.

Koncentrat Coca-Cole mijeSa se sa teku¢im sirupom, tretiranom vodom i ugljicnim
dioksidom. Kada je mijeSanje gotovo nastaje sok koji potom idu na punjenje. PET
boca prije samog punjenja mora procCi proces ispiranja i inspekciju i tek je tada
spremna na punjenje. Napunjena, boca joS prolazi provjeru, ali ovoga puta
provjerava se koliCina soka u boci. Kad se zadovolje svi ti uvjeti boca moze i¢i dalje
na zatvaranje, kodiranje, etiketiranje i pakiranje. Gotovi paketi boca od po dva, Cetiri,
Sest, osam ili dvanaest pakiranja idu na paletiziranje, a potom na omatanje i
skladiStenje. 1z skladista proizvodi se distribuiraju po distribucijskim centrima i odlaze

u prodavaonice.

18
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PET boca ) [Finalni sirup] ( Tretirana voda ) [ CO; ]
( L 4 1\ 4 L 4 1\
Ispiranje > MijeSanje <

_,[ Punjenje ]47

)

Zatvaranje }

A 4

Kodiranje

A 4

Etiketiranje

A 4

Pakiranje

A 4

[ Paletiziranje ]

A 4
e N

Omatanje

(& J

A 4

[ Skiadistenje

(& J

N

A 4
Distribucija

(& J

N

Slika 5.12. Shematski prikaz rada PET linija [3]
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5.12. RGB linija

|z same slike 5.13., {j. iz dijagrama toka RGB linije vidljivo je da staklena ambalaza
ima puno viSe dijelova nego plasticha ambalaza. Kako je staklena boca povratna
ambalaza, tako svi puni sanduci koji dodu najprije idu na depaletizaciju i
ispakiravanje, a potom boca slijedi svoj put, a sanduk svoj. Sve boce koje dodu
najprije idu na pranje i provjeru. Gleda se da li je boca cijela i da li je to uistinu bocica
od Coca-Cole, jer se zna dogoditi da zaluta neka drugacija flaSica koju stroj prepozna
i automatski je Salje sa strane. Poslije pranja i provjere slijedi punjenje. U procesu
mijeSanja sudjeluje sirup, voda i CO, kojima se puni prazna boca Coca-Cole. Prije

zatvaranja slijedi joS jedna kontrola i etiketiranje.

Pri dolasku, sanduk najprije ide na pranje da bi se poslije, napunjene boce ponovo
mogle pakirati u njega. Pakirane boce u sanduku putuju na paletiziranje gdje se
omataju, a gotove palete zavrSe u skladiStu sa kojeg se distribuiraju po distribucijskim

centrima.
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N

[ Puni sanduk
( v 1\
Depaletizacija
( v 1\
Raspakiravanje
; ¥ . ) ¥
Boca [ Finalni sirup ] [ Tretirana voda] Sanduk
p A 4 < P A 4
Pranje [ COq ] Pranje
A 4 A 4

[ Pregled boca] _{ MijeSanje ]4_

h
v Pakiranje boca W

[ Pregled boca ] u sanduk J‘
A 4 A 4

[ Zatvaranje ] [ Paletizaranje ]
A 4 A 4

[ Etiketiranje ]7 [ Omatanje ]
\ 4

[ Skladigtenje ]_.[ Distribucija ]

Slika 5.13. Shematski prikaz rada RGB linije [3]
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6. OPIS INSTALIRANE OPREME PO SVIM TEHNOLOSKIM
LINIJAMA | DETALJAN PREGLED OPREME PO LINIJAMA

Coca-Cola HBC Hrvatska u svojoj tvornici ima 6 proizvodnih linija:

o PET 1 linija, puni plastichu ambalazu,

o PET 2 linija koja takoder puni plastichu ambalazu

. RGB linija je za staklenu ambalazu,

o Linija za proizvodnju predoblika,

o PEM/POM linija gdje se koncentrat mijeSa samo sa Secerom, a sa

vodom i CO; Ce se pomijeSati u restoranu.

o Sirupana, proizvodnja sirupa

Za polja u tablicama koja su ostavljena prazna nije bilo nikakvih podataka. Kako
odrzavanje u Coca-Coli do prije par godina nije bilo zadovoljavaju¢e, do niza
podataka nije bilo lako doci. Vecina strojeva je proizvedena u Njemackoj i Italiji, a
Cak je jedan domace proizvodnje. Tablica 6.1. prikazuje detaljan pregled instalirane
opreme na PET 1 liniji. Za bolje daljnje razumijevanje tablica napravit éemo kratak
opis pojedinih znacajki. Pod Sifrom je evidentirana linija, tj. stroj linije, a funkcijska
lokacija oznaCava mjesto na kojem se linija/stroj nalazi. Nadalje se moze vidjeti kratki
opis stroja, godina proizvodnje, zemlja podrijetla i proizvodac, te serijski broj po

kojem se moze evidentirati.
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Tablica 6.1. PET 1 linija

.. . . Serijski

Sifra Funkcijska Opis Godina | Zemlia | o o gag broj
Lokacija Proiz. | Proiz. .
proizvoda
2181 2181-L866 PET1
2181-L866 | 2181-L866-ABLO1
2181-L866 | 2181-L866-APP0O1 | Aplikator Rucki 2005 IT Twin pack 41357136
. SIG
2181-L866 | 2181-L866-BLM01 | Puhalica boca 2008 | DE CORPOPLAST
2181-L866 | 2181-L866-CAPO1 | Zatvaracica 2004 |FR | Andresalkind 97000028
2181-L866 | 2181-L866-CNV11 | Jransporter
Praznih Boca
2181-L866 | 2181-L866-CNV21 g';acr:porter Punih
2181-L866 | 2181-L866-CNV31 | Transporter Paketa
2181-L866 | 2181-L866-COB01 | COBRIX 2006 | AT Anton Paar 80062042
2181-L866 | 2181-L866-ESWO01 | Razvodni Ormar
2181-L866 | 2181-L866-FILO1 | Punja® 1994 | IT Simonazzi RAA 440
2181-L866 | 2181-L866-LBLO1 | Etiketirka 1994 | DE Krones K745 - 223
2181-L866 | 2181-L866-MIX01 | Mixer 1989 | DE Sgrrggt” & 229288
2181-L866 | 2181-L866-PACO1 | Pakiralica 1996 | IT Zambelli 3317-3318
2181-L866 | 2181-L866-PALO1 | Paletizer 2008 | SI IHS 08 17252
2181-L866 | 2181-L866-PRTO1 | Datumar 2001 | GB Links BA 019
2181-L866 | 2181-L866-RINO1 | Rinzer Ortman &
Herbst

2181-L866 | 2181-L866-UNSO1 1994 | IT Procomac P 3514
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Svi dijelovi PET 1 linije identi¢ni su PET 2 liniji, a u to ¢emo se uvijeriti tablicom 6.2.

Neki od dijelova linije su puhalica boca, transporteri praznih i punih boca, zatvaradci,

etiketirke, punilice, pakiralice, paletizer...Jedina razlika izmedu linija je u proizvodacu.

Dvije linije plasticne ambalaze postoje zbog velike potroSnje proizvoda, jer se sa

samo jednom linijom ne bi uspjela zadovoljiti sva potraznja.

Tablica 6.2. PET 2 linija

Funkcijska

Godina

Zemlja

Serijski broj

Sifra Lokacija Opis Proiz. | Proiz. Proizvodac proizvoda
2181 2181-L814 PET2
2181-L814 | 2181-L814-ABLO1
2181-L814 | 2181-L814-APPO1
2181-L814 | 2181-L814-BLM01 | Puhalica boca 2000 | DE KRUPP 18-014
2181-L814 | 2181-L814-CAPO1 | Zatvaracica 1994 | DE ALCOA 5231
2181-L814 | 2181-L814-CNV11 | Lransporter

Praznih Boca
2181-L814 | 2181-L814-CNV21 E';acr:porterp“”'h
2181-L814 | 2181-L814-CNV31 | Transporter Paketa
2181-L814 | 2181-L814-COB01 | COBRIX 2006 | AT QﬂgN 80062035
2181-L814 | 2181-L814-ESW01 | Razvodni ormar
2181-L814 | 2181-L814-FILO1 | Punja& 1994 | BE Crown 99.18.16

Simplimatic

2181-L814 | 2181-L814-LBLO1 | Etiketirka 2000 | DE KRONES K 745.914
2181-L814 | 2181-L814-MIX01 | Mixer 1982 | DE Sgrrgg‘t”& 246080
2181-L814 | 2181-L814-PACO1 | Pakiralica 2001 | IT Zambelli 1588
2181-L814 | 2181-L814-PALO1 | Paletizer 1994 | IT Berchi 0481BF2062
2181-L814 | 2181-L814-PRTO1 | Datumar 2002 | GB Links BC 119
2181-L814 | 2181-L814-PSTO1 | Omatalica Paleta
2181-L814 | 2181-L814-RINO1 | Rinzer 1994 | IT Procomac P 3516
2181-L814 | 2181-L814-UNSO1 1996 | IT Procomac P4331
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Kako se sva plastiCha ambalaza reciklira, pa tu nema povratnih boca, Coca-Cola ima

svoju liniju predoblika. Tablicom 6.3. prikazani su dijelovi proizvodnje predoblika.

Jedan od strojeva koji ovdje nedostaje je alat za 24 gramske predoblike. Na 24

gramske predoblike se preslo krajem 2008. godine, te je taj prijelaz prouzrocio i dosta

zastoja na puhalici boca.

Tablica 6.3. Proizvodnja predoblika

. . . Serijski
Sifra Funkcijska Opis Godina | Zemlja | b i\ odac broj
Lokacija Proiz. | Proiz. d
proizvoda
Proizvodnja
2181 2181-L855 hredoblika
21811855 | 2181-L855-ACNO1 | "ondiclonranie 14998 | 1y | Husky
2181-L855 | 2181-L855-CMUO1 Sg:f“r Metering | 1998 | LU | Husky
2181-L855 | 2181-L855-CNVO1
. . ODS296-
2181-L855 | 2181-L855-DRY01 | Sugaé Piovan 1999 | IT Piovan 805
2181-L.855 | 2181-L855-ESWO01 | Razvodni ormar
2181-L855 | 2181-L855-GLSO1 1908 | IT Piovan e
2181-L855 | 2181-L855-HYDO1
2181-L855 | 2181-L855-INJo1 | Alat za 48g 1998 | LU | Husky
predoblike
2181-L855 | 2181-L855-INJo2 | Alat za 529 1998 | LU Husky
predoblike
2181-L855 | 2181-L855-INJ03 | ~Natza 54g 1998 | LU Husky
predoblike
2181-L855 | 2181-L855-INJo4 | Alat za 28g 1998 | LU | Husky
predoblike
2181-L855 | 2181-L855-INUOT | Brizgalica-Husky | 1998 | LU Husky 14352
2181-L855 | 2181-L855-RHO01 | Spremnik rezina 1999 HR Pecon
2181-L855 | 2181-L855-WTS01
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Nakon opisanih linija koje se bave plastichom ambalazom, na red je dosla staklena

ambalaza ili RGB linija. Ona se bitno razlikuje od PET linija, jer staklene boce koje se

vrate najprije idu na ispakivac,a potom na pranje i ispiranje. Vidjeli smo da kod PET

linija toga nema, ve¢ da postoji linija za proizvodnju plasticne ambalaze. Tablica 6.4

pokazat ¢e nam detaljan opis dijelova strojeva RGB linije.

Tablica 6.4. RGB linija

Funkcijska

Godina

Zemlja

Serijski broj

Sifra Lokacija Opis Proiz. | Proiz. Proizvodac proizvoda
2181 2181-L865 RGB
2181-L865 | 2181-L865-CAPO1 | Zatvaracica 1991 | DE Sgr”ggt”& S 1697 /25A
2181-L865 | 2181-L865-CASO1 | Upakivad 1991 | DE Kettner 90/37042
2181-L865 | 2181-L865-CNVO1 | Jransport 2005 |DE | GASSNER 11.05.1897

Zatvaraca
2181-L865 | 2181-L865-CNV11

Transporter Razni
2181-L865 | 2181-L865-CNV21 | Sanduka Praznih ; .

B proizvodaci

oca
2181-L865 | 2181-L865-CNV31 | lransporter Razni

Praznih Boca proizvodaci

Transporter Razni
2181-L865 | 2181-L865-CNV41 Praznih Sanduka proizvodadi
2181-L865 | 2181-L865-CNV51 | Jransporter Punih Razni

Boca proizvodaci

Transporter Razni
2181-L865 | 2181-L865-CNV61 | Sanduka Punih ; .

Boca proizvodaci
2181-L865 | 2181-L865-CNV71
2181-L865 | 2181-L865-COB01 | COBRIX 2006 | AT ANTON PAAR | 80062028
2181-L865 | 2181-L865-DEP0O1 1991 | DE Kettner 90/51010
2181-L865 | 2181-L865-ESW01 | Razvodni Ormar

HANSA A
2181-L865 | 2181-L865-FILO1 | Punja& 1991 | DE Ortman&Herbst | 72/12 KK/12
AN

Kontrola Praznih
2181-L865 | 2181-L865-INSO1 | on T AN | 2001 | DE KRONES 712-507

Kontrola punih
2181-L865 | 2181-L865-INS02 | OV TAAR A - | 2005 | DE KRONES K 707-B6N
2181-L865 | 2181-L865-LBLO1 | Etiketirka 1978 |DE | KRONES ?78118'
2181-1865 | 2181-L865-MIX01 | Mixer 1996 | DE S::Egt”& 20960129
2181-L865 | 2181-L865-PACO1
2181-L865 | 2181-L865-PALO1 | Paletizacija 1991 | DE Kettner 90/52010
2181-L865 | 2181-L865-PRTO1 | Datumar 2001 | GB Links BC 120
2181-L865 | 2181-L865-PSTO1 1999 | SI Transpak 073-014
2181-L865 | 2181-L865-RINO1
2181-L865 | 2181-L865-UNCO1 | Ispakivad 1991 | DE Kettner 90/38012
2181-L865 | 2181-L865-WSHO1 | Perilica Boca 1991 | DE APV / O+H 2.283.90
2181-L865 | 2181-L865-WSHO02 | Perilica Sanduka 1991 DE Kettner 231
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Najmanija linija je PEM/POM linija, ona se sastoji od svega tri dijela, a to su razvodni

ormar, punilica i perilica kontejnera. Tablicom 6.5. prikazana je PEM/POM linija.

Tablica 6.5. PEM/POM linija

. . . Serijski

Sifra Funkcijska Opis Godina | Zemlja | b ;0 qag broj

Lokacija Proiz. | Proiz. d

proizvoda
2181 2181-L867 PEM/POM linija
2181-L867 | 2181-L867-ESWO01 | Razvodni Ormar
2181-L867 | 2181-L867-FILO1 Punilica Kontejnera | 1996 DE Famix 1476
2181-L867 | 2181-L867-WSHO1 | Perilica Kontejnera | 1978 | DE Helmut 446
Falterbaum

Na kraju nam je jo$ ostala Sirupana, gdje se koncentrat Coca-Cole mijeSa sa tekuc¢im

Sederom i nastaje sirup koji se koristi u daljnjoj proizvodnji. Tablicom 6.6. prikazana je

linija Sirupana.

Tablica 6.6. Sirupana

. . . Serijski
&ifra Funkc_l!ska Opis Goc_ilna Zen_1lja Proizvoda& | broj
Lokacija Proiz. | Proiz. d
proizvoda
2181 2181-L.868 Sirupana
2181-L868 | 2181-L868-CIPO1
2181-L868 | 2181-L868-CSTO1 | Stanice 1999 | DE Van der
Koncentrata Mollen
2181-L868 | 2181-L868-ESW01 | Razvodni Ormar
2181-.868 | 2181-L868-MIX01 | MASSMOL 1999 | DE mrl‘l:fr
2181-L868 | 2181-L868-PIP01 | Cjevovodi
2181-L868 | 2181-L868-PMP01 | umpna Stanica 1999 | DE Van der
Gotovog Sirupa Mollen
Spremnici Van der
2181-L868 | 2181-L868-TNKO1 | Jednostavnog 1999 DE
; Mollen
Sirupa
2181-L868 | 2181-L868-TNK21 | SPremnici tekuceg Hungrana
secera
2181-L868 | 2181-L868-TNK31 | SPremnici Za 1999 | DE Van der
MjeSanje Sirupa Mollen
2181-L868 | 2181-L868-TNK41
2181-L868 | 2181-L868-UNL11 | 'Stovarma Stanica | 4499 | pp | Vander
Koncentrata Mollen
2181-L868 | 2181-L868-UNL21
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7. ORGANIZACIJA DJELATNOSTI ODRZAVANJA |
PROJEKTIRANI TEHNOLOSKI PROCESI ODRZAVANJA

Cilj funkcije odrzavanja je osigurati optimalnu raspolozivost nabavljene i instalirane
opreme uz Sto manje trosSkove, te u potpunosti sprijeCiti kvarove i njihove posljedice

bez obzira na visinu troSkova.

Primarne funkcije odrzavanja su:

. Odrzavanije instalirane opreme (strojevi, uredaiji...)

o Odrzavanje postojecih industrijskih objekata i terena
o Pregledi, podmazivanja i CiS¢enja strojeva

o Rekonstrukcija postojece opreme i objekata

o Postavljanje nove opreme na njezino mjesto

Sekundarne funkcije odrzavanja:

o Briga oko smanjenja buke i raznih necisto¢a

o Osiguranje sigurnosnih mjera propisanih zakonom (HTZ)

o Briga oko raznih otpadnih materijala koji se mogu Koristiti

o Briga oko osiguranja normalnih radnih uvjeta (osvjetljenje,

provjetravanje, vlaznost zraka...)

TeZnja radne organizacije je poslovati sa Sto manjim zastojima proizvodnje i sa Sto
nizim troSkovima. OdrZavanje radnih sredstava mora biti ekonomi¢no i kvalitetno da
bi bilo konkurentno na trziStu. Ekonomi¢nost odrZzavanja ovisi o troSkovima zastoja i
troSkovima odrzavanja. Ekonomi¢no odrZavanje je takvo odrzavanje u kojemu je

zbroj troSkova odrzavanja i troSkova zastoja najnizi.
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Zadatak sluzbe odrzavanja je:

odrzavanje radnih sredstava u proizvodnom stanju,

o poboljSanje sredstava za rad ili promjenu njihove funkcije,
. izrada novih radnih sredstva i
o briga o opskrbi energentima (elektrichom energijom, vodom, parom,

plinovima itd.)

Sluzba odrzavanja ovisno o:

o vrsti i veli€ini radne organizacije,

o vrsti strojeva i postrojenja koja treba odrzavati,
o stupnju automatizacije i

o kvalifikacijskoj strukturi radnika u odrzavanju

Interventno odrZavanje je takav oblik odrZzavanja koji se obavlja prema nacelu kvar-
popravak. Naj¢eSce je hitnog karaktera i otklanja samo kvar koji sprieCava nastavak
proizvodnje. Drugi kvarovi koji prate osnovni kvar, a koji ne utje€u na nastavak
proizvodnje otklonit Ce se kasnije - za vrijeme mirovanja stroja i to je oblik korektivnog
odrZavanja. Kod preventivhog odrZzavanja kvar se sprjeCava pravodobnom zamjenom
komponenata. Prediktivnim odrZzavanjem neprekidno se nadziru pojedini ¢imbenici
stanja stroja poput buke, temperature, vibracija, tlaka, viskoznosti i sl., a intervenira

se samo kad neki od navedenih ¢imbenika poprimi alarmantnu vrijednost.

Tehnologija odrZzavanja sve se viSe oslanja na provjere i proces odrzavanja prema
rezultatima provjera, koje moraju biti obavljene bez rasklapanja, jer bi u protivnom to

bio zahvat odrZavanja. Postoje povremene ili stalne provjere, a imaju dva cilja:

o provjera stanja istroSenosti pojedinih komponenti uredaja

o provjera njegove performanse

Najbolje su automatske kontinuirane provjere, jer se tada donosi odluka o
korektivnom zahvatu odrzavanja radi sprjeCavanja kvara. Automatski se provjeravaju

najslabije toCke uredaja.
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7.1. Organizacija odrzavanja u Coca-Coli

Shematski prikaz odrzavanja u Coca-Coli u Zagrebu dan je slikom 7.1. Odrzavanje je
podijeljeno na dva dijela. Jedan dio je outsourciran, a za drugi je zaduzen struéni tim
Coca-Cole. Outsourcing odrzavanje vodi tvrtka Pecon, a rukovoditelj odrzavanja je
Coca-Colin stru€njak Vlatko Tounec. Pecon je zaduZen za sve kvarove koje ne mogu
sanirati operateri, te za specijalne usluge, pa zbog toga njihov tim ljudi svakodnevno
prati tijek proizvodnje u Coca-Coli. Mehanicari i elektriCari potrebni su dok radi
proizvodnja, dok su energeti¢ari po zakonskoj obavezi u nadzoru od 0-24. Sto se tige
Coca-Colinih zaposlenika u odrzavanju, oni imaju zadatak planirati odrzavanje, baviti

se rezervnim dijelovima i uslugama drugih dobavljaca, te podmazivanjem strojeva.

Rukovoditel]
odrZzavanja
A 4 N A 4 A 4
. , Specijalist za Koordinator
Planer odrzavanja
elektroniku outsourcinga
J
"_V ( Mehanicar
Skladistar
0 g . > Elektricar
rezervnih dijelova i
oL Energeticar
podmazivac y \_
p
Specijalne
g usluge
-

Slika 7.1. Organizacijska shema odrZzavanja
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7.2. Ugovor o odrzavanju pogona

Coca-Cola ima potpisan ugovor sa tvrtkom Pecon koja im izvodi odrzavanje.
Odrzavanje obuhvaca mehani€arsko-strojobravarsko odrzavanje i elektro odrzavanje.
U ugovoru stoji da se Pecon obvezuje redovno odrzavati proizvodne linije i
postrojenja koja se nalaze u Coca-Colinoj punionici u Zagrebu, a Coca-Cola se
obvezuje platiti naknadu za obavljeni posao. Za izvrSenje popravka izvodac¢ (Pecon)
ima pravo na tehni¢ku dokumentaciju i na koristenje inventara koji sluzi za

odrzavanje.

7.2.1. Preventivno, korektivno i interventno odrzavanje

Obveza odrzavanja obuhvaéa odrZzavanje proizvodnih linija i prate¢e opreme
(preventivno, korektivno i interventno odrzavanje). Ugovor je formiran tako da se
poslovi odrzavanja dijele na dva dijela. U jednom dijelu su preventivna i korektivna
odrZzavanja, a u drugi dio spada interventno odrZavanje i odrZzavanje s dodanom

vrijednosti (Peconov €ovjek je u Coca-Coli, ali ne radi nista).

Preventivno odrzavanje se provodi temeljem radnih naloga koji se izdaju prema
planu preventivnog odrzavanja, izradenom od strane narucitelja (Coca-Cola) s kojim
je izvodac u cijelosti upoznat. Izvodac je obvezan postupati po uputama ovlastene
osobe narucitelja i uslugu prilagodavati novim strategijama preventivhog odrzavanja,
te se obvezuje pomoéi narucitelju kod unapredivanja planova preventivhog
odrzavanja. Preventivno odrZzavanje podrazumijeva kontinuiranu aktivnost izvodaca
tijekom redovnih radnih sati s ciliem 100% (stopostotnog) ostvarenja radnih naloga
vezanih uz preventivnho odrzavanje. Za obracun sati preventivnog odrzavanja vrijede
samo uredno ispunjeni, te od strane izvodaca i narucitelja potpisani radni nalozi sa
upisanim vremenom rada. lzvodac se obvezuje, na tjednoj bazi, narucitelju dostaviti u
pisanoj formi pregled svih zapazZanja, tj. uoCenih nedostataka kod izvodenja
preventivhog odrzavanja. Kao cilj preventivho odrZzavanje mora potrebu za hitnim
intervencijama svesti na najmanju moguc¢u mjeru. Slikom 7.2. prikazan je shematski

tok preventivnog odrzavanja, od izrade plana odrZzavanja, pa sve do ovjere racuna.
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Slika 7.2. Shematski prikaz preventivnog odrZzavanja
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Poslove korektivhog odrzavanja izvodac€ je ovlasten obaviti na temelju radnog naloga
za korektivho odrzavanje. O manjim zahvatima za koje zbog brzine reakcije nije
izdan radni nalog izvodaC se obvezuje pismeno obavijestiti narucitelia zbog
naknadnog izdavanja i popunjavanja radnog naloga. U najkracem mogucem
vremenu, ne duzem od 14 dana od dobavljana svih potrebnih dijelova i ako dinamika
rada proizvodnih linija to dopusta, izvodac je obvezan osigurati potreban broj radnika
i materijala za efikasno i kvalitetno izvrSenje posla. Takoder se obvezuje svaki petak
narucitelju pismeno dostaviti plan radova za sljedeci tjedan, koji moraju biti u skladu
sa dinamikom rada proizvodnih linija. Izvodac€ preuzima obavezu da ¢e u smjenama
kada su obraCunati sati svi dnevnici rada biti uredno potpisani. U slu€aju potrebe za
odrzavanjem zbog Stete nastale na temelju uzroka koji nisu direktno vezani uz
proizvodnju, kao npr. Stete uzrokovana nepaznjom viliCarista, nestankom struje,
udarom groma i sl., obraCun Ce se vrsiti kao za planirane radove. Za obracun sati
korektivnog odrzavanja, osim za sate obraCunate kao pausal, vrijede samo uredno
ispunjeni, te od strane izvodaCa i naruCitelja potpisani radni nalozi sa upisanim
vremenom rada. Razlika izmedu preventivnog i korektivnog odrzavanja je u tome $to
je kod preventivhog odrZzavanja ve¢ napravljen plan odrZzavanja, a kod korektivhog
odrzavanja nalog se izdaje prema uo¢enom kvaru, a to ¢e se vidjeti slikom 7.3. koja

prikazuje shematski prikaz korektivhog odrZavanja.
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Slika 7.3. Shematski prikaz korektivnog odrZzavanja
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Kod interventnog odrzavanja u sluCaju zastoja bilo kojeg dijela proizvodnog procesa
zbog mehanickog ili elektro kvara ponovna uspostava procesa ima najvisi prioritet za
izvodaca. lzvoda€ se obvezuje uredno ispuniti radni nalog za hitno odrzavanje u

kojem ¢e navesti utroSeno vrijeme i materijal.

Da bi se potaklo ljude da ne dode do interventnog odrzavanja, te da se sprijeCe
moguci zastoji u proizvodnji odlu€ilo se da naknada za korektivho i preventivho

odrzavanje bude viSa za 60%.

7.2.2. Radni nalozi i dnevnik rada

Poslove odrZavanja izvoda€ obavlja na temelju radnih naloga izdanih od strane
ovlastene osobe naruCitelja. U svim radovima odrzavanja na proizvodnim linijjama
moraju sudjelovati operateri koji rade na tim strojevima. Narucitelj izdaje tri vrste

radnih naloga:

o za preventivno,
o korektivno i
o interventno odrzavanije.

Iz radnih naloga mora biti vidljiva vrsta posla, lokacija, utroSeni materijal i utroSeni
sati rada. Po izvrSenom poslu radne naloge ovjerava ovlaStena osoba narucitelja
svakog radnog dana i samo su ovjereni radni nalozi (tzv. zatvoreni nalozi) valjana
obradunska osnova za obveze narucitelja. U sluCaju nesuglasja mjerodavan je

primjerak naloga koji se nalazi kod narucitelja.

Za svaki kvar, prije samog popravka, mora se otvoriti radni nalog. Kod preventivhog

odrzavanja najprije se u SAP-u kreira lista zadataka koja sadrzi

o vrstu zadatka koji je potrebno izvrsiti i

J interval u kojem je potrebno odraditi zadatak.
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Potom se izradi plan preventivhog odrzavanja, te sustav svaki ponedjeljak sam izdaje
po dva radna naloga za svaki stroj, jedan nalog ide narucitelju, a drugi izvodacu. Za
razliku od preventivhog odrZzavanju kod kojeg se unaprijed planira odrzavanje, kod
korektivnog odrzavanja tek kad se uocCi problem piSe se radni nalog u kojem se
planira vrijeme potrebno za popravak kvara, ljudi potrebni za izvrSenje kvara,
potrebni rezervni dijelovi... | na kraju za interventno odrzavanje, tj. kad dode do

zastoja u proizvodniji piSe se radni nalog.

Procedura popravka ide od kreiranja radnog naloga koji radi narucitelj i koji ga potom
Salje izvodacu. Kad izvodac¢ zaprimi nalog planira izvrSenje rada, potom izvrSava i na
kraju vraca ispunjen radni nalog narucitelju koji ga zatvara i koji na temelju toga

obracdunava sate rada.

lzvodac je duZan kontinuirano obilaziti pogon i prateca postrojenja te pravovremeno i
istinito, u najboljoj vjeri, pismeno predlagati moguca poboljSanja, korektivne aktivnosti,
te obavjeStavati o uoCenim nedostacima i razlozima koji su doveli do izvanrednih

intervencija.

7.2.3. Ostale obveza izvodaca i narucitelja

Osim navedenih obveza odrzavanja izvodac se obvezuje i na sljedece:

1. poslove preventivnog, korektivhog i interventnog odrzavanja obavljati
kontinuirano,
kvarove otkloniti bez odlaganja u bilo koje vrijeme,
o svom troSku nabavljati alat i voditi brigu da u svakom trenutku ima
standardni set potrebnog alata,
provoditi kvartalnu inventuru alata,
voditi brigu o nabavi rezervnih dijelova koje naruCuje na temelju
prethodne pisane suglasnosti narucitelja,

6. voditi azurnu evidenciju zaliha rezervnih dijelova, kao i evidenciju
utroSenih rezervnih dijelova,

7. voditi montaZzni dnevnik rada u dogovoru sa naruciteljem,

36



Margareta Folnovié Analiza zastoja na tehnolo$kim linijama u proizvodnii pi¢a

10.

11.
12.

13.

14.
15.

16.

o svom troSku osigurati da njegovi radnici nose radnu odjecu - plava
odijela s oznakom izvodaca, kape i sve ostalo $to je potrebno prema
vazecim propisima,

o svom troSku osigurati da njegovi radnici imaju sve potvrde koje
zahtijevaju vazedi propisi i opCi akti narucitelja u pogledu rada na siguran
nacin, higijenski minimum jedanput u dvije godine, sanitarni pregled
dvaput godisSnje, lije€ni¢ki pregled jednom u dvije godine, obuka u
pogledu rada s opasnim tvarima jednom u dvije godine i sl.,

sve obveze izvrSavati s paznjom dobrog gospodarstvenika i u skladu s
pravilima struke,

biti prisutan na redovitim dnevnim koordinacijama sa naruciteljem

dnevno koordinirati rad svojih zaposlenika u skladu sa preuzetim
obavezama,

biti prisutan na mjese¢noj evaluaciji usluga odrzavanja proteklog mjeseca
sa naruciteljem,

radne prostorije kojima se koristi drzati urednim i Cistima,

kod izvodenja bilo koje vrste radova mjesto rada drzati urednim, te ga
nakon zavrSetka rada pospremiti,

Koristiti propisana zastitna sredstva.

Specijalne radove koji po pravilima struke ili zbog opsega ili sloZzenosti posla ne ulaze

u okvir preventivnog, korektivnog i interventnog odrZzavanja (demontaza, montaza,

specijalni servisi i sl.), izvoda¢ mozZe izvesti samo na temelju posebnog pisanog

naloga potpisanog od strane ovlastene osobe narucitelja.

Narucitelj se obvezuje:

2.

plac¢ati naknadu u ugovorenim iznosima i rokovima,
ovjeriti radne naloge bez odlaganja i unijeti primjedbe u radne naloge ili

dnevnik rada
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8. PREGLED | ANALIZA STRUKTURE ZASTOJA NA
INSTALIRANOJI OPREMI

Zastoj je vremenski interval kada stroj ne radi. Vrijeme u kojem stroj ne proizvodi radi
pregleda ili radi otklanjanja kvara. Tro$kovi zastoja ovise o koli¢ini zastoja. Sto je
zastoja viSe troSkovi su viSi. Kretanje troSkova odrzavanja i troSkova zastoja u
odnosu na raspolozivost opreme prikazano je slikom 8.1. Ukupni troSkovi biti Ce
najmanji na mjestu sjecista troskova zastoja i direktnih troskova odrzavanja. Sto bi
znacilo da kad je raspolozivost opreme najveca tada su troSkovi zastoja najmaniji, ali
su zato troSkovi odrZavanja jako visoki, $to opet dovodi do visokih ukupnih troSkova.
To isto vrijedi i za obrnuti slu€aj kada su raspolozivost opreme i troSkova odrZzavanja
mali, a troSkova zastoja veliki, Sto rezultira velikim ukupnim troSkovima. Najoptimalniji
slu¢aj bi bio kada bi raspoloZivost bila oko 80%, jer bi tada ukupni troSkovi bili

najmanji.

[
»

TROSKOVI ODRZAVANJA (C)

Crhin™&Q .~ T

|
| Y !
Ao
60 70 80 90 100
RASPOLOZIVOST A

Slika 8.1. Kretanje troSkova odrZavanja i troSkova zastoja u ovisnosti o raspoloZivosti

opreme [2]
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Coca-Cola HBC Hrvatska ima viSestruki sustav pracenja zastoja na proizvodnim

linijama. Zastoji koje Coca-Cola prati su:

J zastoji radi kvara,
o operacijski zastoji i
o nezabiljezeni zastoji (zna se da je proizvodnja stala, ali ne zna se zasto).

Kod zabiljezenih zastoja pojedinog stroja moze se vidjeti

o vrijeme pocCetka zastoja

. vrijeme zavrSetka zastoja,

o vremenski period popravka kvara,

o u kojoj se smijeni zastoj dogodio,

o tko je bio operater na stroju za vrijeme zastoja,
o te koji, tj. kakav je kvar bio.

Period koji smo mi pratili i za koji smo prikupili podatke bio je u razdoblju od petog do
dvanaestog mjeseca 2008. godine. U tom razdoblju pratili smo zastoje po linijama i

dosli do rezultata koji ¢e biti prikazani nesto dalje u tekstu.

Najveci problem odrzavanja Coca-Cole je $to ima jako puno nezabiljeZenih zastoja i
Sto ustavi ne zna zasto im je proizvodna linija stajala. Kad se govori o nezabiljeZzenim
zastojima, to znaci da proizvodnja stoji, a da se ustvari ne zna iz kojeg razloga je
stala. To nisu veliki kvarovi i vremenski su kratki, ali ipak uzrokuju zastoje u
proizvodnji. Uvodenjem autonomnog odrzavanja Coca-Cola ¢e probati stati na kraj
nezabiljezenim zastojima, a da li ¢e joj to uspjeti vidjet cemo. Zastoj linije biljezi se
tak kada linija stajala duze od 5 minuta. Ako je njezino vrijeme stajanja bilo krace
necemo znati ni uzrok ni duzinu stajanja, ali zastoj Ce biti evidentiran kao

nezabiljeZeni zastoj.

39



Margareta Folnovié Analiza zastoja na tehnolo$kim linijama u proizvodnii pi¢a

Nezabiljezeni zastoj moZze biti:

» nedostatak boca

= zdrobljena boca

» padanje/dizanje/ruSenje boca

» ispadanje boca iz zraénog transportera

= Cekanje na boce

» zapela boca iza checkmata

» zapela boca na zranom transporteru

= zapela boca na izlazu peracice

= zracni transporter usporava da ide boca po boca prema punjacu
= Kkontrola kvalitete

» CiSCenje glave datumara

» zamjena drzaca

= podeSavanje mlaznica

= podmazivanje

* mjerenje nivoa punjenja i kalibra zatvaranja

*  mjerenje visine punjenja

Sve su to sitnice koje ko€e proizvodnju i koje zadaju najviSe muka, pri rieSavanju
nezabiljezenih zastoja. Tablica 8.1. prikazuje nam vremenski period (5-12 mjeseca
2008. godine) stajanja proizvodnih linija. U njoj moZemo vidjeti da su nezabiljeZeni

zastoji daleko veci od operacijskih zastoja ili zastoja zbog kvara.

Tablica 8.1. Vremenski period zastoja proizvodnih linija

PET 2 linija | PET 1 linija | RGB linija
Zastoji radi kvara 248:51 237:31 161:15
Operacijski zastoji 60:20 41:45 69:30
Nezabiljezeni zastoji 420:40 258:21 516:01
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Kao $to je to vec videno u tablichom prikazu, slika 8.2. samo ¢e nam potvrditi da su

nezabiljezeni zastoji jedan od vecih problema za odrzavanje proizvodnih linija Coca-

Cole.

100% 1
90% 1
80% 1
70% 1
60% 1
50% 1
40%
30% 1
20% 1
10% 1

0% -

ZASTOJI

PET 2 PET1
LINIJA LINIJA

O NEZABILJEZENI

ZASTOJI

B OPERACIJSKI ZASTOJI

O ZASTOJI RADI KVARA

RGB LINIJA

Slika 8.2. Zastoji po linijjama

Uvid o najvecem broju zastoja od 5 — 12 mjeseca 2008. godine dati ¢e nam slika 8.3.
Iz nje se vidi da su podjednaki zastoji bili na RGB liniji (746:46 sati) i PET 2 liniji
(729:51sat), dok je PET 1 linija (537:37 sati) imala najviSe uspjeha sa proizvodnjom

bez zastoja, Sto je rezultiralo najviSsom efikasnos¢€u linije.

840:00

720:00

600:00

480:00

360:00

240:00

120:00

VRIJEME TRAJANJA ZASTOJA

0:00

729:51

746:46

O~ o=

OPET 2 LINJA
O PET 1 LINIJA
O RGB LINIJA

PROIZVODNA LINIJA

Slika 8.3. Vrijeme trajanja zastoja po linjjama
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8.1. Analiza zastoja PET 1 linije

Proizvodna PET 1 linija sastoji se od sljedecih strojeva:

=  Puhalica

»  Zracni transporter

=  Punilica

= Etiketirka
» Upakivac
= Paletizer

= Transporter

Svaki od strojeva ima svoju funkciju u liniji bez koje proizvodnja Coca-Cole ne bi bila

moguca. Naravno Cim jedan stroj stane, dolazi do zastoja cijele proizvodne linije.

Kako bi se smanijili zastoji, strojevi se redovito odrZzavaju, no do zastoja ipak dolazi.

Tablica 8.2. dati ¢e nam vremenski period zastoja svakog stroja PET 1 linije za

period od 5 -12 mjeseca 2008. godine.

Tablica 8.2. Vrijeme zastoja pojedinog stroja PET 1 linije

PET 1 VRIJEME ZASTOJA STROJA [h] UKUPNO [h]
5mj | 6mj | 7mj | 8mj | 9mj | 10mj | 11 mj

PUNILICA 345 | 3:55| 2:50| 3:20| 6:33 1:25 7:35 29:23
ETIKETIRKA 5:25| 0:00 | 5:55| 8:20| 7:00 1:25 4:25 32:30
UPAKIVAC 1:55| 0:00 | 12:35| 9:50 | 6:10 6:30 8:20 45:20
PALETIZER 1:50 | 0:15]19:15| 9:08 | 10:00 8:05| 11:05 59:38
TRANSPORTERI 8:05| 0:20| 2:30| 2:20| 0:40 6:50 6:30 27:15
PUHALICA 5:05| 4:35| 555 | 250 | 3:40 0:00 0:00 22:05
ZRACNI TRANSPORTER 8:55| 1:25| 1:45] 1:45| 0:00 0:00 0:00 13:50
230:01

Slika 8.4. i slika 8.5. dat ¢ée nam malo jasniju sliku o periodu stajanja pojedinog stroja

u PET 1 liniji. Od ukupnog vremena zastoja, PET 1 linije, koje je bilo 230 sati i jednu

minutu, najviSe je stajao paletizer. On je Cinio €ak Cetvrtinu svih zastoja linije.

Najmanje problema prouzrocio je zraéni transporter sa svojih 6% zastoja.
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PET 1 LINIJA O PALETIZER
72:00 0O UPAKIVAC
60:00
B ETIKETIRKA
- 48:00
o
5 36:00 B PUNILICA
N 24:00 m TRANSPORTER
12:00
B PUHALICA
0:00
STROJ B ZRACNI
TRANSPORTER
Slika 8.4. Zastoji PET 1 linije izraZeni u satima
PET 1 LINIJA
6% 13%
O PUNILICA
B ETIKETIRKA
14% .
12% 0O UPAKIVAC
O PALETIZER
B TRANSPORTER
O PUHALICA
20% B ZRACNI TRANSPORTER
25%

Slika 8.5. Zastoji PET 1 linije izraZeni u postocima
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8.1.1. Efikasnost rada PET 1 linije

Za raCunate periode u 2008. godini zabiljezena su vremena efikasnosti linija i vec
gore spomenutih zastoja. Tablica 8.3. daje nam njihove podatke, a slika 8.6. graficki
prikaz efikasnosti rada linije. Iz nje vidimo da je efikasnost PET 1 linije bila 60% Sto je

ujedno i najviSi postotak efikasnosti linija u promatranom periodu.

Tablica 8.3. Efikasnost rada PET 1 linije

Efikasnost Zastoji radi | Operacijski | Nezabiljezeni Planirane
rada linije [h] kvara [h] zastoji [h] zastoji [h] radnje [h]
27:50 14:05 90:55 95:00
56:37 5:10 5:05 23:51 23:25
348:12 57:05 5:45 0:00 89:25
346:16 38:58 4:05 0:00 81:00
217:13 38:03 5:45 3:50 54:25
181:36 28:50 0:10 53:23 62:45
234:28 41:35 6:50 86:21 84:50
PET 1 LINUA
O EFIKASNOST RADA
LINJE
B ZASTOJI RADI KVARA
10% O OPERACIJSKI ZASTOJI
2% 60% 0O NEZABILJEZENI
ZASTOJI
9% B PLANIRANE RADNJE

Slika 8.6. Efikasnost rada PET 1 linije
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Iz tablice 8.4. i Pareto dijagrama koji je prikazan slikom 8.7. mozZe se vidjeti da
najveci utjecaj na zastoje PET 1 linije ima paletizer. Po ABC krivulji koja se vidi na
slici 8.7. i po pridruzenoj tablici mogla bi se napraviti ABC analiza. Tako bi polju A
pripadali paletizer, upakivac, etiketirka i punilica, te bi oni zajedno Cinili 72,54% svih
zastoja linije. 1z toga se namece zakljuCak da je to grupa kojoj treba posvetiti najvise
paznje i gdje su potrebne intervencije u smislu analize i uklanjanja naj¢escih uzroka
kvarova kako bi se smanjio broj zastoja. U polje B bi nam ulazili transporteri i
puhalica, te bi €inili 21,45% ukupnih zastoja, dok u polje C spada zracni transporter i
on €ini 6,01% ukupnih zastoja. Da bi mogli utjecati na zastoje potrebne su nam
informacije o uzrocima njihova nastanka tj. o kvarovima. Tu se pojavljuje problem u
praéenju i evidentiranju zastoja. Kako obavijesti o zastoju unose operateri zaposleni
na punjacu, njihova je zadaca da unesu i opis uzroka zastoja, medutim Cest je slucaj
da oni to ne ucine ili opis bude nedovoljno jasan. Iz toga se da zakljucCiti da su

potrebne intervencije i poboljSanja u sustavu upravljanja odrzavanjem.

Tablica 8.4. Pareto tablica za PET 1 liniju

Ucestalost zastoja kroz 7 Kumulativni broj zastoja

POPIS STROJEVA mjeseci [h] [%]

PALETIZER 4,97 25,92565756
UPAKIVAC 3,78 45,63437432
ETIKETIRKA 2,71 59,76378523
PUNILICA 2,45 72,53822187
TRANSPORTERI 2,275 84,38518948
PUHALICA 1,845 93,98594305
ZRACNI TRANSPORTER 1,155 100

mmm Frequency —e—cumulative (%)

45



Margareta Folnovié Analiza zastoja na tehnolo$kim linijama u proizvodnii pi¢a

Slika 8.7. Pareto dijagram PET 1 linije
Efikasnosti rada linije sada je 60%, a cilj koji je zadan i ka kojem teZe u iducoj godini
bio bi 65%. Od 100% kapaciteta kojim stroj raspolaze, u 45% slucajeva Coca-Cola
uopc¢e nema isplanirano vrijeme za rad. Od isplaniranog vremena proizvodno vrijeme
iznosi svega 32%. Planira se smanijiti nezabiljezeno vremena rada stroja koje dovodi
do gubitaka i smanjenja efikasnosti stroja. Za vrijeme rada stroja najviSe se placa
efikasnost rada linije. U plaéeno vrijeme spadaju i radni troSkovi, zastoji zbog kvarova,
te vrijeme za odrzavanje i zamjenu dijelova. U tablici 8.5. moc¢i ¢emo vidjeti kapacitet
i placeno vrijeme rada stroja, a slika 8.8. dat ¢e nam uvid u njegovo grafi¢ko stanje. U
placeno radno vrileme ulaze nezabiljeZzeno vrijeme zastoja stroja i proizvodno

vrijeme rada stroja.

BROJ . .| PLAGENO

KATEGORIJA KAPACITET [%] | \riJEME [%] | CILJ

65%
KAPACITET STROJA 100,00%
2 NEISPLANIRANO VRIJEME RADA 14.93%
STROJA ,93%
3 NEZABILJEZENO VRIJEME 29 67°%
ZASTOJA STROJA 67%
4 PROIZVODNO VRIJEME RADA 32 399,
STROJA ,39%

S PLACENO VRIJEME RADA 100,00%
VRIJEME ZA ODRZAVANJE 2,28%
VRIJEME ZA ZAMJENU
DIJELOVA 14,71%

8 ZASTOJI ZBOG KVARA 8,85%

9 RADNI TROSKOVI 1,01%

10 OPERATIVNI ZASTOJI 0,00%

1 NEZABILJEZENO VRIJEME 14,33%

12 EFIKASNOST RADA LINIJE 58,82%

Tablica 8.5. Kapacitet PET 1 linije i placeno vrijeme rada stroja
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PET-1 EFIKASNOST
UPOTREBA CILJ65 %
W .
= | |
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=2 | L]
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o — ; 22 77
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% 1 | | 1,01% 0,00% 14,35%
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N 32,39% HH ||
@
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Slika 8.8. Kapacitet PET 1 linije i placeno vrijeme rada stroja

8.1.2. Rjesenje unapredenja PET 1 linije

Sa analizom linije dosla sam do zaklju¢ka da je paletizer uzrokovao najviSe problema.

Prouzro€io je mnoge kvarove. Kao §to su:

» zamjena leZaja pogonskog valjka

= pucanje folije

* pucanje trake prije paletizera

= testiranje folije

=  pun transporter

=  konstantni problemi sa fotocelijom
=  konstantni problemi sa omatalicom
» zastoj okretaljke

= blokirala ruka za karton

= podeSavanje usmjerivaca paleta
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=  zdrobile/uruSile se palete

= problemi sa koSarom na istovaru

» zamjena lanca na koSari paletizera
* savijanje stopera

= zamjena lamela

*= problemi sa programiranjem

To su samo neki od problema koja su se javljala tokom naSe analize zastoja. Vecina
kvarova je bila velika i problemati¢na. Kako je u razdoblju od 07.07 - 09.08 2008.
godine stalno bio u pogonu, nije bilo vremena za odrzavanje, tj za remont, pa je
doSlo do preopterecenja stroja. Najbolji, najefikasniji i najjeftiniji nacin bio bi zamjena
paletizera. To se mozda sada Cini kao skupo rjeSenje, ali je i dugoroc¢no, jer ako bi se
iSlo na konstantno popravljanje dijelova, potrosilo bi se puno viSe novaca i vremena,

te bi linija bila duzZe u zastoju, Sto bi dovelo do smanjenja proizvodnje.
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8.2. Analiza zastoja PET 2 linije

Kako su PET 1 linija i PET 2 linija za punjenje plasticne ambalaze, tako su i strojevi

koji se koriste na linijjama isti. Znaci dijelovi PET 2 linije Cine:

=  Puhalica

= Zracni transporter

=  Punilica

= Etiketirka
» Upakivac
= Paletizer

=  Transporter

Svaki od strojeva ima svoju funkciju bez koje proizvodnja Coca-Cole ne bi bila

moguca. Naravno €im jedan stroj stane, dolazi do zastoja cijele proizvodne linije.

Kako bi se smanijili zastoji, strojevi se redovito odrZzavaju, no do zastoja ipak dolazi.

Tablica 8.6. dati ¢e nam vremenski period zastoja za svaki stroj u PET 2 liniji za

period od 5 — 12 mjeseca 2008. godine.

Tablica 8.6. Vrijeme zastoja pojedinog stroja PET 2 linije
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PET 2 VRIJEME ZASTOJA STROJA [h] UKUPNO [h]
5mj | 6mj | 7mj | 8mj | 9mj | 10mj | 11 mj

PUHALICA 0:30 | 0:00 | 17:25 | 18:30 | 13:15 7:25 9:55 67:00
PUNILICA 3:45| 3:55|18:20 | 4:15| 6:00 2:30 4:10 42:55
ETIKETIRKA 5:25| 0:00 | 14:15 ] 19:35| 5:20 1:50 5:50 52:15
UPAKIVAC 1:55| 0:00 | 1:10| 2:45| 0:20 0:00 0:15 6:25
PALETIZER 1:50 | 0:15]17:35| 7:35| 9:40 3:55 6:16 47:06
TRANSPORTERI 8:05| 0:00| 1:00| 2:10| 0:00 0:20 0:15 11:50
ZRACNI TRANSPORTER | 5:15| 0:00 | 1:45| 445| 1:15 0:00 1:20 14:20
241:51
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Slika 8.9. i slika 8.10. dat ¢e nam malo jasniju sliku o periodu zastoja pojedinog stroja
u PET 2 liniji. Od ukupnog vremena zastoja, PET 2 linije, koje je bilo 241 sati i 51
minutu, najviSe je stajala puhalica. Njezin zastoj zabiljezen je na 27%, Sto bi znacCilo
da je ona uzrok viSe od Cetvrtine vremena zastoja. Vise od 20% zastoja ima i
etiketirka, a paletizer i punilica takoder Cine znatan postotak zastoja. Kod PET 1 linije
vidjeli smo da upakiva€ ima veliki utjecaj na zastoj linije, dok kod PET 2 linije on Cini

svega 3% zastoja Sto se moze zanemariti.

PET 2 LINIJA S PURALICA
72:00 O ETIKETIRKA
60:00
B PALETIZER
aAmﬂO
E 36:00 B PUNILICA
N
24:00 m ZRACNI
TRANSPORTER
12:00 B TRANSPORTER
0:00 1
STROJ OUPAKIVAC

Slika 8.9. Zastoji PET 2 linije izraZen u satima

PET 2 LINIJA B PUHALICA

B PUNILICA
0O ETIKETIRKA
19% O UPAKIVAC
B PALETIZER
3%
@ TRANSPORTER

22%

B ZRACNI
TRANSPORTER

Slika 8.10. Zastoji PET 2 linije izraZeni u postocima
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8.2.1. Efikasnost rada PET 2 linije

Za raCunate periode u 2008. godini zabiljeZzena su vremena efikasnosti linija i zastoji.
Tablica 8.7. daje nam uvid u njihove podatke, pa se iz nje lako napravio graficki
prikaz, koji se vidi slikom 8.11., a ukazuje nam na postotke efikasnosti, tj. zastoja
proizvodnje. Efikasnost ove linije je 56% i to je Cetiri posto manje od PET 1 linije, Sto
je dosta dobar rezultat. Nezabiljezeni zastoji su neSto veci, Sto bi dalo naslutiti da je
cjelokupna proizvodnost PET 2 linile manja, no ovdje ipak to nije slucaj, jer je

planirana proizvodnja linije veca, pa je zato i veca proizvodnja.

Tablica 8.7. Efikasnost rada PET 2 linije

Efikasnost rada | Zastoji radi Operacijski Nezabiljezeni Planirane
linije [h] kvara [h] zastoji [h] zastoji [h] radnje[h]
274:30 32:45 13:20 51:51 95:00
56:37 5:10 5:05 23:51 23:25
330:16 71:30 9:05 95:14 121:45
309:07 59:35 12:10 65:37 101:40
300:00 35:50 1:45 97:19 124:43
175:23 16:00 7:05 38:16 57:35
202:15 28:01 11:50 48:30 62:15
PET 2 LINIJA

0O EFIKASNOST RADA
LINIJE

B ZASTOJI RADI KVARA

0O OPERACIJSKI ZASTOJI

14% 56% )
O NEZABILJEZENI

ZASTOJI
2% B PLANIRANE RADNJE

Slika 8.11. Efikasnost rada PET 2 linije
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Iz tablice 8.8. i Pareto dijagrama koji je prikazan slikom 8.12. moze se vidjeti da
najveci utjecaj na zastoje ima puhalica. Po ABC krivulji koja se vidi na slici 8.12. i po
pridruzenoj tablici mogla bi se napraviti ABC analiza. Tako bi zoni A pripadali
puhalica, etiketirka, paletizer i punilica, te bi oni zajedno ¢&inili 86,53% svih zastoja
linije. Iz toga se namece zaklju€ak da je to grupa kojoj treba posvetiti najviSe paznje i
gdje su potrebne intervencije u smislu analize i uklanjanja naj¢esScih uzroka kvarova
kako bi se smanjio broj zastoja. U zonu B bi nam ulazili zracni transporter i
transporteri, koji ¢ine 10,82% ukupnih zastoja, dok u zonu C spada upakivaC sa
2,65% ukupnih zastoja, Sto je zanemarivo. Dok je kod PET 1 linije upakiva€ bio u
zoni A i spadao je u kriticnu skupinu kojoj je potrebna posebna paznja, ovdje, u PET
2 liniji njegov zastoj je gotovo nezamjetiv. Da bi mogli utjecati na zastoje potrebne su
nam informacije o uzrocima njihova nastanka tj. o kvarovima. Tu se pojavljuje
problem u pracenju i evidentiranju zastoja. Kako obavijesti o zastoju unose operateri
zaposleni na punjacu, njihova je zadac¢a da unesu i opis uzroka zastoja, medutim
Cest je slucaj da oni to ne ucine ili opis bude nedovoljno jasan. 1z toga se da zakljuciti

da su potrebne intervencije i poboljSanja u sustavu upravljanja odrzavanjem.

Tablica 8.8. Pareto tablica za PET 2 liniju

Ucestalost zastoja kroz 7 Kumulativni broj zastoja

POPIS STROJEVA mjeseci [h] [%]

PUHALICA 5,58 27,70312177
ETIKETIRKA 4,35 49,30742196
PALETIZER 3,925 68,78230308
PUNILICA 3,58 86,52746193
ZRACNI TRANSPORTER 1,19 92,45400041
TRANSPORTERI 0,986 97,34684033
UPAKIVAC 0,53 100
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‘ B Frequency —e—cumulative (%)

Slika 8.12. Pareto dijagram PET 2 linije

Efikasnosti rada PET 2 linije sada je 56%, a cilj koji je zadan i koji se namjerava
ostvariti u idu¢oj godini bio bi 60%. Od 100% kapaciteta rada stroja, u 42% slu€ajeva
Coca-Cola uopée nema isplanirano vrijeme za rad, a od isplaniranog vremena
proizvodno vrijeme iznosi svega 32,5%. Planiraju se smanijiti nezabiljeZzena vremena
rada stroja, jer za to vrijeme stroj radi ali ne proizvodi, $to ustvari dovodi do gubitaka i
do smanjenja efikasnosti. Za vrijeme rada stroja najviSe se plac¢a efikasnost rada
linije. U placeno vrijeme spadaju i radni troSkovi, zastoji zbog kvarova, te vrijeme za
odrzavanje i zamjenu dijelova. U tablici 8.9. moze se vidjeti kapacitet i placeno

vrijeme rada stroja, a slika 8.13. dat ¢e nam uvid u njegovo grafi¢ko stanje.
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Tablica 8.9. Kapacitet PET 2 linije i placeno vrijeme rada stroja

BROJ .| PLAGENO
KATEGORIJA KAPACITET [%] | yriJEME [%] | CILJ
60%
KAPACITET STROJA 100,00%
2 NEISPLANIRANO VRIJEME RADA ;
STROJA 42,28%
3 NEZABILJEZENO VRIJEME 25 09°%
ZASTOJA STROJA ,09%
4 g$g|02JVAODNo VRIJEME RADA —
3 PLACENO VRIJEME RADA 100,00%
VRIJEME ZA ODRZAVANJE 4,96%
VRIJEME ZA ZAMJENU
DIJELOVA 18,88%
ZASTOJI ZBOG KVARA 7,99%
OPERATIVNI ZASTOJI 1,88%
10 0.00%
GUBICI ZBOG SPOROG RADA
11 NEZABILJEZENO VRIJEME 14,31%
12 EFIKASNOST RADA LINIJE 56,54%
PET-2 EFIKASNOST
UPOTREBA CILJ 60 %
100,00% 42,28%
m — —
= | |
L
=20 L
14
> — | 100.00% 4 96
O 25.09% | 18,88%
E 1 7,99%
= H | | 188% 0.00% 14.31%
- 56.54%
m 1 32,63% HH | |
(@)
0 s |
(=}
°\ ] 11 —

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Slika 8.13. Kapacitet PET 2 linije i placeno vrijeme rada stroja
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8.2.2. Rjesenje unapredenja PET 2 linije

NajviSe muke zadavala je puhalica. Neki od zastoja su bili zbog:

boca sa probusenim dnom

deformirano dno boce

loSa predoblika

popravak kalupa

praznjenje usipnog kosa

izgorio relej elevatora predoblika
nedostatak predoblika

zastoj ventilatora

¢ekanje na boce

pomijesali se predoblici

loSe grlo boce

promjena materijala, podesavanje
zamjena dijela kalupa

visoka temperatura hladnjaka
elektromotor

podeSavanje programa

prljave boce

zamjena lezaja

nemogucnost dobivanja dobre boce

puknucée pneumatskog ventila na letvi

zapela predoblika i izbacio osigura€ transporta predoblika

procesa

Kako se u Coca-Coli mijenjao izgled i tezina predoblika, tako je doSlo do nesto ¢escih

zastoja, ali ne zbog samog kvara, ve¢ zbog prilagodbe na novi predoblik. Zastoji na

puhalici trebali bi se smanijiti prilagodbom na nove 24 gramske predoblike.
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8.3. Analiza zastoja RGB linije

Za razliku od PET linija, RGB linija nesto je duza. Ona sadrZi sve dijelove PET linija,
no kako je staklena ambalaza povratna ambalaza tu su joS neki dijelovi koji sluze za
ispakiravanje boca, te za pranje i ispiranje boca i sanduka. Dakle, dijelove RGB linije

su sljedeci:

= Depaletizer

» [spakivaC

= Perilica boca
= Linatronic

=  Punilica

= Etiketirka

» Upakivac

= Paletizer

= Transporter

=  Perilica sanduka

Svaki od strojeva ima svoju funkciju bez koje proizvodnja Coca-Cole ne bi bila
moguca. Naravno €im jedan stroj stane, dolazi do zastoja cijele proizvodne linije.
Kako bi se smanijili zastoji, strojevi se redovito odrZzavaju, no do zastoja ipak dolazi.
Tablica 8.10. dati ¢e nam vremenski period zastoja za svaki stroj u RGB liniji za

period od 5 - 12 mjeseca 2008. godine.
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Tablica 8.10. Vrijeme zastoja pojedinog stroja RGB linije

RGB VRIJEME ZASTOJA STROJA UKUPNO [h]
5mj | 6mj | 7mj | 8mj | 9mj | 10mj | 11 mj

DEPALETIZER 0:30 | 0:00| 0:25] 0:55| 2:05 0:05 0:00 4:00
ISPAKIVAC 1:05| 0:00 | 2:45| 2:20| 0:55 0:40 1:00 8:45
PERILICA BOCA 450 | 040 1:15] 1:15] 0:30 3:10 0:05 11:45
LINATRONIC 0:25| 0:00| 0:00| 0:00| 0:10 2:55 1:40 5:10
PUNILICA 3:45| 3:55| 0:00 | 0:00| 0:40 8:55 2:50 20:05
ETIKETIRKA 5:25| 0:00| 0:00 | 0:00| 0:50 0:20 1:00 7:35
UPAKIVAC 1:55| 0:00 | 0:00| 0:00| 1:30 1:55 2:.05 7:25
PALETIZER 1:50 | 0:15] 0:00| 0:00| 0:10 1:20 3:10 6:45
PERILICA SANDUKA | 0:00| 0:00| 0:00 | 0:00| 0:00 0:00 0:30 0:30
TRANSPORTERI 8:05| 0:20| 0:00 | 0:00| 0:00 0:45 0:15 9:25
81:25

Slike 8.14. i 8.15. dat ¢e nam zastoje pojedinog stroja RGB linije. Za razliku od PET
linija, RGB linija promatrajuc¢i na$ periodu u protekloj godini radila je puno krace.
Njezino ukupno vrijeme rada bilo je 81 sati i 25 minutu. Od toga najviSe je stajala
punilica. Njezin zastoj bio je 25% ili ¢ak Cetvrtina svih zastoja linije. Ona je, po
zastojima, daleko ispred svih ostalih strojeva u liniji. Izmedu 10 i 15% su perilica boca,
transporter i ispakivaé. Sto se ti¢e perilice sanduka, ona ima zastoj od 1% $to se

moze i zanemariti.

RGB LINIJA
21:36
19:12 B PUNILICA
16:48 O PERILICA BOCA
o 14124 m TRANSPORTER
O 4o B ISPAKIVAC
O 12:00
2 936 B ETKETIRKA
N 7a2 B UPAKIVAG
4:48 ~ |OPALETIZER
2:24 O LINATRONIC
0:00 t B DEPALETIZER
STROJ B PERILICA SANDUKA

Slika 8.14. Zastoj RGB linije izraZen u satima
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RGB LINIJA

12% 5%

O DEPALETIZER
B ISPAKIVAG

O PERILICA BOCA

O LINATRONIC

14% B PUNILICA

O ETIKETIRKA

B UPAKIVAC

9% 6% O PALETIZER

B PERILICA SANDUKA
B TRANSPORTER

8%

9%

25%

Slika 8.15. Zastoj RGB linije izraZen u postocima

8.3.1. Efikasnost rada RGB linije

Za promatrane mjesece u 2008. godini zabiljezena su vremena efikasnosti linija i
zastoji. Tablica 8.11. daje nam podatke o efikasnosti rada linije i o zastojima, a isto
tako i slika 8.16. iz koje se mozZe vidjeti da je efikasnost linije bila na 53%.
Nezabiljezeni zastoji ovdje su jako veliki, iznose ¢ak 20%. Ostale linije su imale do
15% nezabiljezenih zastoja Sto je bilo jako puno, a ovi podaci, od 20%, su alarmantni.
Nesto se svakako treba poduzeti za smanjenje zastoja, u ovom slu€aju zastoji bi se

trebali smanjiti barem za polovicu.

Tablica 8.11. Efikasnost rada RGB linije

Efikasnost rada | Zastoji radi Operacijski Nezabiljezeni Planirane
linije [h] kvara [h] zastoji [h] zastoji [h] radnje [h]

203:15 27:50 14:05 90:55 95:00

56:37 5:10 5:05 23:51 23:25

290:55 39:20 16:10 103:46 89:15

282:05 32:35 10:20 99:47 103:00

233:31 23:40 12:45 86:37 87:20

144:50 20:05 6:00 56:50 37:30

131:02 12:35 5:05 54:12 13:55
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RGB LINIJA
O EFIKASNOST RADA
LINUE
B ZASTOJI RADIKVARA
0O OPERACHSKIZASTOJI
53%

20% .
O NAZABILJEZENI

ZASTOJI
B PLANIRANE RADNJE

Slika 8.16. Efikasnost rada RGB linije

Iz tablice 8.12. i Pareto dijagrama koji je prikazan slikom 8.17. moze se vidjeti da
najveci utjecaj na zastoje ima punilica. Po ABC krivulji koja se vidi na slici 8.17. i po
pridruzenoj tablici mogla bi se napraviti ABC analiza. Tako bi zoni A pripadali punilica,
perilica boca, transporter, ispakivac, etiketirka i upakivac, koji bi zajedno ¢inili 79,84%
svih zastoja linije. To je grupa opreme koja spada u kriticnu grupu. Analizom uzroka
zastoja na ovoj grupi opreme i odgovaraju¢im intervencijama moze se postici najveci
efekt u smislu smanjenja broja zastoja. U zonu B ulazili bi paletizer i linatronic, te bi
sudjelovali u ukupnom broju zastoja sa 14,63%, dok u zonu C spada depaletizer i
perilica sanduka i on €ini 5,53% ukupnih zastoja. Da bi mogli utjecati na zastoje
potrebne su nam informacije o uzrocima njihova nastanka tj. o kvarovima. Tu se
pojavljuje problem u praéenju i evidentiranju zastoja. Kako obavijesti o zastoju unose
operateri zaposleni na punjacu, njihova je zadaca da unesu i opis uzroka zastoja,
medutim Cest je slu€aj da oni to ne ucine ili opis bude nedovoljno jasan. Iz toga se da

zakljuciti da su potrebne intervencije i poboljSanja u sustavu upravljanja odrzavanjem.
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Tablica 8.12. Pareto tablica za RGB liniju

Ucestalost zastoja kroz 7 Kumulativni broj zastoja

POPIS STROJEVA mjeseci [h] [%]

PUNILICA 1,67 24,66734903
PERILICA BOCA 0,98 39,09928352
TRANSPORTER 0,78 50,66530194
ISPAKIVAC 0,73 61,41248721
ETIKETIRKA 0,63 70,72671443
UPAKIVAC 0,62 79,83623337
PALETIZER 0,56 88,12691914
LINATRONIC 0,43 94,47287615
DEPALETIZER 0,33 99,38587513
PERILICA SANDUKA 0,04 100

mmm Frequency —e—cumulative (%)

< < 100

6 /

Slika 8.17. Pareto dijagram RGB linije

Efikasnosti rada RGB linije sada je 53%, a cilj koji je zadan i koji se namjerava
ostvariti u iducoj godini bio bi 55%. Od 100% kapaciteta rada stroja, skoro u 50%
slu¢ajeva Coca-Cola uopce nema isplanirano vrijeme za rad, a od isplaniranog
vremena proizvodno vrileme iznosi svega 27,71%. Planiraju se smanijiti
nezabiljezena vremena rada stroja, jer za to vrijeme stroj radi, ali ne proizvodi, Sto
ustvari dovodi do gubitaka i do smanjenja efikasnosti. Za vrijeme rada stroja najviSe
se placa efikasnost rada linije. U plaéeno vrijeme spadaju i radni troSkovi, zastoji
zbog kvarova, te vrileme za odrzavanje i zamjenu dijelova. U tablici 8.13. mozZe se
vidjeti kapacitet i plaéeno vrijeme rada stroja, a slika 8.18. dat ¢e nam uvid u njegovo

graficko stanje.
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Tablica 8.13. Kapacitet RGB linije i placeno vrijeme rada stroja

BROJ o PLACENO
KATEGORIJA KAPACITET [%] | yRIJEME [%] | CILJ
55%
KAPACITET STROJA 100,00%
2 NEISPLANIRANO VRIJEME RADA 40,067
STROJA ,06%
3 NEZABILJEZENO VRIJEME 23 23
ZASTOJA STROJA 23%
4 PROIZVODNO VRIJEME RADA o7 71
STROJA 71%
S PLACENO VRIJEME RADA 100,00%
VRIJEME ZA ODRZAVANJE 2,06%
7 VRIJEME ZA ZAMJENU
DIJELOVA 13,77%
ZASTOJI ZBOG KVARA 6,11%
OPERATIVNI ZASTOJI 2,35%
i GUBICI ZBOG SPOROG RADA 0,00%
11 NEZABILJEZENO VRIJEME 20,45%
12 EFIKASNOST RADA LINIJE 54,40%
RGB EFIKASNOST
UPOTREBA CILJ 55 %
100,00% 49,06%
m — —
= | |
Ll
=2 L
1
> | L
O 100,00% 2,06% 13.77%
Z 23,23% — »
% H [ : ] 235% 0,00% 20,45%
[ -
w 1 54 40%
o 27,711%
0O -+ |
(=}
°\ ] 11 —

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Slika 8.18. Kapacitet RGB linije i placeno vrijeme rada stroja
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8.3.2. Rjesenje unapredenja RGB linije

Od svih linija ova se pokazala kao najboljom, tj. najblize je ostvarenju zadanog cilja.
lako se punilica pokazala kao stroj sa najviSe zastoja to nas ne treba previse
zabrinjavati, jer su to sve bili sitni zastoji koji nisu puno utjecali na proizvodnju. Neki

od zastoja su:

* mjerenje visine punjenja i kalibra zatvaranja ¢epova
= Kkorekcija visokog/niskog nivoa punjenja

» zatezanje ventila

» popravak ventila

=  zamjena ampres gumice

= Jlom boce

= zamjena ventila

» podeSavanje bocnih vodilica

= boce se srusile i prosle bez datuma

* pjenjenje pi¢a — ispustanje iz punja¢a i ponovno punjenje
= problem sa tlakom u cilindru

= zamjena/dotezanje manzeta na ventilu

= Zzamjena puznog lezaja

= kontrola kotaca na cilindrima

= pranje glava

» nedostatak mjesta u skladiStu gotove robe

= zamjena/podeSavanje dizni

* mjerenje CO;

» podeSavanje sistema za predispuhivanje

» jzbacila sklopka

= pukao kota€ na cilindru

» stezanje remena i namjestanje puznog vijka
= zamjena cilindra

= zdrobljene boce na puzu

Jedan od problema zastoja moze biti prelazak, sa trosmjenskog na dvosmjenski rad

linije, Sto dovodi do veceg broja praznih hodova.
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9. PRIJEDLOG ORGANIZACIJSKIH ILI TEHNOLOSKIH
AKTIVNOSTI ODRZAVANJA | PROIZVODNJE KOJE BI
MOGLE SMANJITI MALE KVAROVE | UCESTALOSTI
ZASTOJA PROIZVODNIH LINIJA

Jedan od glavnih sustava koji se treba uvesti za smanjenje uCestalosti zastoja i za
smanjenje malih kvarova je svakako sustav autonomnog odrzavanja. Osim
autonomnog odrzavanja trebalo bi se motivirati operatere preventivhog odrzavanja,
te uvesti standardizaciju procesa. Paznju treba skrenuti i na izgubljeno vrijeme rada
linije koje je jako veliko, a vrijeme predvideno za odrzavanje neznatno, $to znaci da bi
se moglo povecati vrijeme za odrzavanje cijele proizvodne linije. Takoder bi pomoglo

i uvodenje Kaizen filozofije (dati djelatnicima priliku za kreiranje unapredenja).

9.1. Autonomno odrzavanje

Misija autonomnog odrzavanja je prepoznavanje, ponovo uspostavijanje i
sprieCavanje problema. Operater moZe izvrSiti zadatke rutinskog odrZzavanja i
poboljSati rukovanje opremom. Rutinska provjera opreme otkriva pogorSanja koja
mogu voditi ka zastoju, a rutinsko CiSéenje ¢e otkriti defekte i druge probleme.
Operater moze pomoci pri odrzavanju opreme uoCavanjem neuobiCajenih pojava,
zamjenom jednostavnih dijelova i pomaganjem pri izvanrednim popravcima. Moze
pomoci, radnicima odrZavanja i inZzenjerima, svojim prijedlozima za poboljSanja
(Kaizen), te sakupljanjem i zapisivanjem podataka o neuobiajenim pojavama.
Autonomno odrzavanje (povjera manjih zahvata odrzavanja rukovoditeljima stroja)
poboljSava moral i privrzenost zaposlenih, te daje operaterima ve¢u odgovornost pri

rukovanju opremom.

Smisao autonomnog odrzavanje je da se operater koji radi na stroju i brine za njega.
Pod pojmom brinuti se, misli se na odrzavati, a to se ne odnosi na komplicirane
poslove odrzavanja, vec jednostavni kao $to je CiSéenje ili podmazivanje. Nazalost tu

bi mozda moglo doc¢i do problema nezainteresiranosti operatera koji radi na stroju, jer
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vecina njih radi na principu ,ja ¢u proizvodit, a ti popravijaj“. No ako se operater
osjeCa nhadmocno nad strojem, jer je shvatio da ga poznaje, posjeduje i da je sada on
vlasnik nad njim, vjerojatno ¢e i samopouzdanje biti vece, pa ¢e se i ugodnije osjecati
u novoj nadmocnoj ulozi. Naravno, tu bi trebalo utroSiti vrijeme i novac za
osposobljavanje operatera, a to ne bi opet imalo nikakve koristi, ako bi se njega na
nesto moralo prisiljavati. Operater bi sam trebao htjeti viSe nauditi i prihvatiti neke

vece odgovornosti koje se od njega oCekuju.

9.1.1. Prednosti autonomnog odrZavanja

Prednosti autonomnog odrzavanja su:

* Brzo reagiranje na moguci zastoj

» Razvijanje samostalnog rada za vrijeme no¢nih smjena ili vikenda

»  UkljuCivanje, osnazivanje i motiviranje operatera

= Besplatno usavr8avanje, od strane stru¢nog tima odrZavanja, za preventivno

odrzavanje, visokokompleksne probleme, konstantna unapredenja...

Uklju€ivanjem operatera u rutinske preglede strojeva i odrzavanje imovine nudi neke

velike prednosti u odrzavanju proizvodnih linija.

o Smanjenje troSkova odrzavanja. Smanjenja putnih troSkova. Nema
Cekanja na Covjeka iz odrzavanja, vece je djelotvornosti, a izvjestaji su
potpuniji i moguca je bolja analiza istrazivanja zastoja i kvarova.

o Dolazi do povecanja dostupnosti visokoprofesionalnog osoblja koje je
potrebno na odrzavanju dijelova koji zahtijevaju specijalne usluge.

o Eliminiranje sindroma ,mi-oni“. Da bi usli u svjetsku klasu, odrzavanje i
proizvodnja moraju djelovati kao jedan tim. Uklju€ivanjem operatera u

rutinske poslove odrzavanja moguce je ukloniti barijere izmedu njih.

Glavni razlog uvodenja autonomnog odrZzavanja bio bi smanjenje troSkova i
poboljSanje profitabilnost. Operateri imaju viska vremena, a to vrijeme bi se moglo

iskoristiti za manje zahtjevne poslove i za poboljSanje efikasnosti proizvodnje.
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Autonomno odrzavanje bazira se na edukaciji, stiecanju znanja i razumijevanju na

koji nacCin stroj funkcionira, te na uvjezbanosti operatera.

9.1.2. Koraci autonomnog odrzavanja

Neki od koraka autonomnog odrzavanja mogu se vidjeti u tablici 9.1.,a oni su:

= CiSéenje i inspekcija,

» uklanjanje izvore onecis¢enja i nepristupacne zone,

» kreiranje liste za CiS¢enje i podmazivanje,

* inspekcija

»= organizacija i oCuvanje

» kontinuirana implementacija

Tablica 9.1. Koraci autonomnog odrzavanja [13]

1.- Cidéenje i inspekcija

2.- Ukloniti izvore
oneciscenja i
nepristupacne povrsine

3.- Kreirati liste za €iS¢enje

i podmazivanje

4.- Inspekcija

5.- Autonomna inspekcija
6.- Organizacija i oCuvanje

7 .- Kontinuirana

implementacija

Sposobnost otkrivanja

nepravilnosti.

Sposobnost kreiranja i

stvaranja poboljSanja

Razumijevanje na kojim
nacelima rade strojevi i

njihovi sistemi
Razumijevanje odnosa

izmedu stanja opreme i

proizvodne kvalitete
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Razvijanje sposobnosti
otkrivanja nepravilnosti i
mogucénost poboljSanja i

rjeSavanja nepravilnosti

Operateri si sami odreduju

Sto trebaju naprauviti

ViSe vjestih operatera i
odrzavatelja vodi boljem

iskustvu

Organiziranje podataka koji
najbolje opisuju stanje

opreme i odrzavanje
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Autonomno odrzavanje izvode operateri, korisnici proizvodnih strojeva. Osnovno
svojstvo autonomnog odrZzavanja je odrZzavanje strojeva $to podrazumijeva CistoCu i

pripremljenost osiguravajuci:

= Cisc¢enje i inspekciju koja ¢e otkriti nesavrenosti i moguée kvarove

=  Trenutnu njegu

» Dijagnosticiranje, popravak i/ili olakS8avanje stru¢nih operacija odrzavanja
» Mjerenje i pracenje operacija

=  Optimizacija proizvodnje, vodi€i rada...

9.1.3. Smanjenje malih zastoja

Neke od stvari koje bi operater morao nauciti i za koje bi se trebao znati brinuti, kako
bi mogao upozoriti na mogucée kvarove, je osluskivanje rada stroja i pravovremeno
uoCavanje nepravilnosti. Takoder bi trebao nauciti Sto treba napraviti kako bi

efikasnost stroja ostala na nivou. Neke od njegovih funkcija bile bi:

» redovito podmazivanje,

» uocCavanje kljucnih obiljezja,
* snimanje nepravilnosti,

= (Ciséenje,

» zamjena pojedinih dijelove,

= popraviti sitne popravke, ...

To su neke od funkcija koje mogu dovesti do smanjenja malih zastoja i do smanjenja

praznog hoda u proizvodniji.
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9.2. Kaizen

Osnovna filozofija Kaizen menadzmenta je brzo, jednostavno i lagano, ali i
neprekidno poboljSanje radne ucinkovitosti, te na kraju ostvarujemo velik uspjeh. Ne
postoji nikakav rizik za tvrtku pri primjeni Kaizen menadzmenta. Potrebna su mala
financijska ulaganja, a time dolazi do velike promjene u gledistima, nacinu rada i
razmisljanjima svih zaposlenika. Mala poboljSanja koja se izvode kontinuirano uz
suradnju svih zaposlenika usmjerena su otklanjanju malih gubitaka na radnom mjestu,
koje utje€u na ucinkovitost. Veliki broj malih poboljSanja efikasniji je od malog broja
spektakularnih promjena. Promjena radnih metoda i filozofije, bez velikih financijskih
ulaganja, potaknut ¢e viSu radnu ucinkovitost i poboljSat ¢e kvalitetu i kulturu rada. To
Ce dovesti do vece radne produktivnosti i konacno do vece zarade za pojedinca i
tvrtku. Tablica 9.2. pokazat ¢e nam gubitke koje bi trebalo smanijiti da se efikasnost

proizvodnje poveca.

Tablica 9.2. KAIZEN — eliminirati 15 glavnih gubitaka

GUBITAK KATEGORIJA

. Gubici zbog kvarova

. Namjes$tanje i podeSavanje

. Ostrenje alata

. Stavljanje u pogon Gubici koji utje€u na ucinkovitost opreme.

. Maniji zastoji i prazan hod

. Greske i ponavljanje operacija

. Planirani zastoji

0| Nl O O | W N| =~

. Gubici zbog upravljanja

9. Kretanje za vrijeme izvodenja

10. Gubici zbog organizacije proizvodnje | Gubici koji utje€u na ucinkovitost ljudskog

11. Logisticki gubici rada

12. Mjerenje i korekcije

13. Gubici energije

14. Kvarovi matrica, kalupa, alata... Gubici koji utjeCu na ucinkovitu upotrebu

15. Lomovi proizvodnih resursa
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9.3. Izgubljeno vrijeme

Coca-Cola ima puno problema sa izgubljenim vremenom, tj. sa malim zastojima. Sve
Sto o njima znamo je ukupno vrijeme njihovog trajanja, dok nam kljuéni podaci o
pozicijama na kojima se pojavljuju i uzrocima njihova pojavljivanja nisu poznati. Kako
svaki zastoj znaci i trosak, jer za vrijeme zastoja u proizvodnji nema stvaranja nove
vrijednosti, jasno je da treba neSto poduzeti u smislu njihova pracenja i analize da bi
se otkrila kriti€ha mjesta, a uCestalost njihova pojavljivanja svela na minimum. Njihov
postotak po liniji je otprilike 20% $to je jako puno. Zastoji koji se evidentiraju moraju
biti duzi od pet minuta, a sve Sto krace traje spada u izgubljeno vrijeme i nigdje se ne
evidentira, pa se ustvari ni ne zna zasto je neki stroj stajao. Da bi se mali zastoji
smanijili, potrebno ih je evidentirati i analizirati kako bi unaprijedili proizvodnju.
Naravno, tu se javlja problem biljezenja, jer to bi trebao raditi operater, a on nije
kvalificirana osoba za taj posao, pa bi bila potrebna dodatna naobrazba. Operater bi
biljeZio vrijeme pocetka i kraja zastoja, vrstu i redoslijed pojavljivanja kvara i na taj
nacin bi se donekle moglo vidjeti gdje lezi problem malih zastoja. 1z prikupljenih
informacija mogli bi napraviti analizu zastoja, pronaci slabe to€ke i utjecati na njihovo
smanjenje kroz preventivho odrzavanje, kroz korekciju i slicne postupke. Kao jedno
od rjeSenja ovih problema namecée se uvodenje sustava za elektronski nadzor linija

proizvodnje.
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9.4. Krivulja proizvodnje

Svaka tvornica, pa tako i Coca-Cola ima svoj prosjek proizvodnje. On bi bio nesto nizi
da nema par udarnih mjeseci u godini kada proizvodnja naglo naraste. Slika 9.1.
prikazuje krivulju proizvodnje tijekom godinu dana i tu uo€avamo porast proizvodnje.
Potraznja za proizvedenom Coca-Colom naraste u ljetnim mjesecima (od 6-9
mjeseca) i za vrijeme bozicnih i novogodisnjih blagdana. Zbog velike potraznje u
proizvodnju se uvodi trosmjenski rad. Naravno proizvodnja je najbitnija, pa nema
vremena za odrzavanje, veC samo za hitne popravke. Kako bi osigurali sto manje
zastoja i hitnih popravaka Coca-Cola je potpisala novi ugovor s Peconom
(outsourcirana tvrtka koja se bavi odrZzavanjem) u kojem se uvode stimulacije na
placu, tj. dolazi do varijabilnih placa. Tako bi cijena sata za preventivno i korektivno
odrzavanje bila 60% veca od cijene sata koja se plac¢a za hitno odrzavanje. Na taj
nacin ¢e se pokusati smanijiti hitni popravci i povecati proizvodnost linija. To je jedna
od novosti koja bi mogla dovesti do povecanja efikasnosti linija i do smanjenja

zastoja.

VINAOAZIOHd

L
%

9 12 MJESECI

Slika 9.1. Krivulja proizvodnje
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9.5. Poboljsanja proizvodnje

Kako bi se unaprijedila proizvodnja i poboljSala efikasnost proizvodnih linija potrebna
su odredena poboljSanja. Da bi se proizvodnja poboljSala potrebno je voditi
evidenciju zastoja, kako bi se znalo gdje je se grijeSilo. Za poboljSanje proizvodnje
Coca-Cola je uvela Improvement memo. To je podsjetnik za poboljSanje u kojem se
vodi evidencija proizvodnje. Zapisi unapredenja uvijek osiguravaju konstantno dobro

poslovanje, jer se odmah uo€avaju pogreske koje se mogu isti tren analizirati.

Tip unaprjedenja kojim se takoder prati efikasnost proizvodnje je i sastanak koji se
odrzava za primopredaju smjena. Poslije svake smjene odrzi se kratki sastanak u
kojem se uvede drugu smjenu u poslovanje. Druga smjena upozna se sa svim
detaljima prve smjene; od broja proizvedenih komada, do zastoja pojedinog stroja.

Na taj nacin svi su u tijeku proizvodnje i mogu se lakSe nositi sa zastojima.

Osim sastanaka za predaju smjene, dolazi do sastanaka na kojima se pokuSava
unaprijediti proizvodnja (Kaizen). Kako bi se Kaizen metoda mogla ucinkovito koristiti
potrebno je odbaciti konvencionalne metode i poCeti razmisljati na naCin kako da se
unaprijedi proizvodnja, a ne zasto se to ve¢ do sad nije napravilo. Cilj je
saznati/pronaéi naCin kako nesto unaprijediti, a ne nalaziti isprike kojima se
opravdava zasto je efikasnost mala. Kaizen metoda ne ocCekuje savrSenstvo, veé
traZi da se greSke uocCe i po moguénosti odmah isprave, a najbolji naCin je trazedi

prijedloge viSe djelatnika, jer je to uCinkovitije od znanja jedene osobe.

Preventivnho odrzavanje se obavlja (pregledi, €iS¢enja, podmazivanja, zamjene ulja i
rezervnih dijelova) prema unaprijed utvrdenim vremenskim ili radnim kriterijima, a u
cilju smanjenja vjerojatnosti kvara. Uvedene su liste preventivhog odrzavanja za sve
strojeve. U listama su zapisani podaci koji se moraju izvrsiti, te se po izvrSenju
zadatka stavi oznaka da je zadatak obavljen. Na taj na€in mogu se napraviti analize

u kojima bi se vidjelo di je kriticha toCka proizvodnje.
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Osim lista preventivnog odrzavanja napravljen je i ugovor o radovima preventivhog

odrzavanja, a to su:

» detaljan pregled opreme

» prikupljanje, azuriranje i pohranjivanje tehnicke dokumentacije

» jzradu popisa rezervnih dijelova, pregled stanja rezervnih dijelova na
skladistu

» jzradu preporuke za nabavu rezervnih dijelova utemeljenu na njihovoj
dobavljivosti i vaznosti za rad postrojenja

= pomo¢ pri nabavljanju rezervnih dijelova

» dodatnu izobrazbu osoblja korisnika za uporabu i/ili odrzavanje opreme

» jzradu pisanih servisnih postupaka

» konzultantske usluge tijekom nabave, montaze i pustanja u pogon nove

opreme

To su neki od nacina kojima se moze unaprijediti proizvodnja i poboljSati efikasnost.
Do problema dolazi kada treba naéi vremena za odrzavanje, jer svakoj proizvodnoj
tvrtki, pa tako i Coca-Coli, najbitnija je proizvodnja. Vremena za odrZavanje je uvijek
najmanje i u to malo vremena $to se dobije ne moze se napraviti puno. Svi oCekuju
da linije rade besprijekorno i da nema zastoja, ali niko ne Zeli odvojiti vrijeme od
proizvodnje za odrzavanje. Najvazniji problem zaposlenika Coca-Cole je nedostatak
vremena za odrzavanje. Sve dok se ne pronade vremena za te radove uvijek Ce biti

nezeljenih zastoja.

71



Margareta Folnovié Analiza zastoja na tehnolo$kim linijama u proizvodnii pi¢a

10. ZAKLJUCAK

Coca-Cola HBC Hrvatska ima rijeSen problem odrzavanja, na nacCina da ga je
outsourcirala. Za preventivan i korektivan tip odrzavanja odlucila se platiti viSu cijenu

radnog sata, kako bi u Sto vecoj mjeri, izbjegla interventno odrzavanje.

Uvodenjem autonomnog odrzavanja ukljuCilo bi se, osnazilo i motiviralo operatere na
samostalan rad, te bi se na taj naCin moglo brze reagirati na mogucdi zastoj. Takoder

bi doslo i do smanjenja troSkova odrzavanja, a do povecanja profita.

Autonomnim odrzavanjem moguce je rijesiti i problem malih zastoja ili nezabiljezenih
zastoja. Tako bi operater za strojem obavljao sitne radnje podmazivanja, Cis¢enja,
mjerenja, namjesStanja koje bi uvelike pomogle u odrzavanju stroja i poboljSanju

proizvodnje.

Kao jos jedno od rjeSenja, za smanjenje malih zastoja, namece se i uvodenje sustava
za elektronski nadzor linija proizvodnje, koji bi omoguéio povecanje produktivnosti
proizvodnog pogona. RjeSavanje svakidasnjih problema koji se javljaju wu
menadzmentu i na operativnoj razini mogli bi smanijiti nezabiljezene zastoje, a
posebno zato jer su posljedica tehnoloSkih problema, kao npr. nedostatak boca,
padanje/dizanje/ruSenje/Cekanje/zapinjanje boca, zdrobljena boca, ispadanje boca
iz zraCnog transportera itd. Sustav pomocu instaliranih senzora automatski bi biljeZio
dogadaje u proizvodnom pogonu, te ih pretvarao u odgovarajuée korisne podatke za

uspjesno upravljanje, a sve to radi povecanja produktivnosti.

Trebalo bi, ako je to moguce (u odnosu na trajnost proizvoda) promijeniti tijek
proizvodnje, na nacin da se tokom cijele godine proizvodi ista ili gotovo ista koli€ina
napitaka. Na taj nacin stvorilo bi se viSe vremena za odrZzavanje kroz cijelu godinu.
Ovako se u udarna Cetiri mjeseca godisSnje samo proizvodi, a niSta se ne odrzava i
naravno da dolazi do puno interventnih zastoja koji se nastoje izbjeéi jer su

posljedice znacajne i nepovoljne za uspjeh poslovanja.
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Prikupljeni su podaci o zastojima od 5 — 12 mjeseca 2008. godine, te je napravljena
njihova analiza. Na temelju dobivenih rezultata analize, definiran je najznacajniji
uzroCnik problema, te nacin na koji se mozZe djelovati u cilju poboljSanja stanja

proizvodnje.
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