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Sazetak

U zavr$nom radu opisane su smjernice U kojem pravcu bi Danica d.o.o. trebala usmjeriti
svoj potencijal radi ostvarenja razvoja proizvodnje i cijelog lanca opskrbe. Zavr$ni rad sastoji
se od uvodnog opisa poduzeca, objasnjava kako funkcionira tehnologija proizvodnje mesnih
proizvoda i koji su ciljevi nakon S§to se ustanovio problem neadekvatnog skladista
kobasicarskog asortimana, nedostatnost kapaciteta u zavrsnoj fazi i nesrazmjerno veliki broj
razli¢itih formata pakiranja proizvoda. Utvrdeno je i prouceno je postojece stanje gdje je
ustanovljeno da na proces proizvodnje djeluju utjecajni faktori, koji usporavaju proizvodnju.

Izradene su tri varijante gdje je izabrana B varijanta kao srednje zahtjevna. Varijanta B
polazi od postavke da je potrebno modernizirati i nadograditi skladiste za kobasicarski
asortiman, educirati i preraspodijeliti postojeCe zaposlenike te uvesti mjerilo pokazatelja
uspjesnosti njihova rada, koji ¢e timskim radom i ,,brainstormingom® ostvariti bolje rezultate.
U zavrS$noj fazi vakuum pakiranja potrebno je nabaviti jo§ jedan stroj za vakuumiranje i
standardizirati preveliki broj formata. Sve navedene radnje moraju doprinijeti, uz ukidanje
neprofitabilnih proizvoda, prosirenju asortimana novim proizvodima koji trebaju biti uspjesno
lansirani na trZiSte i1 ostvariti planiranu prodaju.

Efekti ovakovog rjeSenja su kratkoro¢ni i dugoro¢ni. Kratkoro¢ni i financijski manje
zahtjevni su pozitivan utjecaj na efikasnost zaposlenika: edukacijom i uvodenjem klju¢nih
pokazatelja uspjesnosti, kao i smanjenje desortiranosti i neisporuka prema kupcima koji
direktno utjecu na profitabilnost prodaje, a time i poduzeca. Dugoroéno, smanjenjem troSkova
omogucuje se ulaganje u nove proizvode i time se povecava proizvodnja, prodaja i trziSno
ucesc¢e proizvoda Danice d.o.0. na policama trgovackih lanaca.

Kljuéne rijeci: tehnologija proizvodnje, skladiste i pakiranje proizvoda.



Summary

This study gives guidelines on where Danica LTD should direct its potential in order to
achieve the development of production and entire supply chain process. The study consists of
an introductory description of the company, it explains how meat production technology
works and it sets goals after the determination of the problem of inadequate storage of sausage
assortment, lack of capacity in final production stage and disproportionately large number of
different format of packaging materials. The current situation is determined and examined and
it is established that the production process is affected by some influential factors which slow
down the production.

Three possible versions have been made out of which version B is chosen as the medim-
demanding. Alternative B is based on the premise of necessety to modernize and upgrade the
warehouse for sausage assortment, on the necessity to educate and reallocate existing
employees and to introduce the measure of performance indicators of their work. Employees
will achieve better results if they work as a team and if they use ,,brainstorming* technique. In
the final stage, it is necessary to purchase another vacuum packaging machine and to
standardize too large number of formats. All these activities must contribute, along with the
elimination of unprofitable products, to the expansion of the range of new products that have
to be successfully launched on the market and achieve the sales plans.

This kind of solution has short and long term effects. Short-term and financially less
demanding is a positive impact on the efficiency of employees: education and the introduction
of key performance indicators, as well as reduction of out of stock and non-delivery to
customers who have a direct effect on the profitability of sales, and hence the company. In the
long term, reducing costs allows investment in new products and thereby increase of
production, sales and market share of products of Danica LTD on the shelves of retail chains.

Keywords: production technology, warehouse and product packaging .



Popis koristenih kratica

HACCP

USDA

FSIS

AFDO

FDA

MTS
MTO
MRP

KPI
FI-FO

The Hazard Analysis and Critical Control Points System ili analiza opasnosti
na klju¢nim kontrolnim to¢kama je sustav osiguranja zdravstvene ispravnosti
proizvoda

U.S. Department of Agriculture — Ministarstvo poljoprivrede Sjedinjenih
Americkih Drzava (SAD)

Food Safety and Inspection service —Agencija za regulaciju sigurnosti hrane u
SAD

Association of Food and Drug Official — Medunarodna neprofitna organizacija
koja u prvom planu ima pojednostavljenje pravila koji se odnose na donosenje
zakonskih regulativa ili komentiranje prijedloga vlade u svezi hrane i lijekova.
Food and Drug Administration - Federalna udruga Ministarstva zdravstva SAD
za hranu i lijekove

Make to stock— proizvodnja za zalihu

Make to order — proizvodnja po narudzbi

Material Requirements Planning — Plan potrebe za materijele (u nabavi za
proizvodnju)

Key Performance Indicators — klju¢ni pokazatelji uspjeha

First in-first out — metoda “prvi ulaz- prvi izlaz” znaci postupak kojim se prve
kupljene ili proizvedene zalihe prve 1 razduzuju sa skladista.
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1.Uvod

Globalna potraznja za mesom iz dana u dan raste. Kako bi se zadovoljila, proizvodnja
mesa bi se do 2050. godine morala povecati za polovinu sadasnje, odnosno sa sadasnjih 300
milijuna tona morala bi porasti na 470 milijuna tona [1]. Prosje¢na potro$nja mesa i mesnih
preradevina po stanovniku EU je 64 kg. Stanovnici EU najveci su potroSaci mesa i mesnih
preradevina na svijetu, a stanovnici Hrvatske visoko su na ljestvici potrosa¢a mesa. Navedeno
je razlog zaSto je mesna industrija jedna od najznacajnih grana prehrambene industrije u
Republici Hrvatskoj.

EU sufinancira mesnu proizvodnju, a konkurentnost na drugim trziStima postize se pomoc¢u
visokih subvencija. Najveéi proizvodaci u Europi su Njemacka, Francuska, Spanjoska i Italija.
Od ukupne proizvodnje mesa i mesnih proizvoda 77% otpada na proizvode od crvenog mesa,
dok ostatak otpada na proizvode od bijelog mesa.

Proizvode od mesa moze se sistematizirati temeljem razli¢itih mjerila: a) primjenjenom U
tehnoloSkom postupku , b) sirovinskog sastava, ¢) odrzivosti tijekom skladiStenja, d) stupnja
obradenosti ) tradicije pojedine regije f) zdravstveno-dijetalnih svojstava. Prema Pravilniku o
kakvo¢i mesnih proizvoda, proizvodi od mesa stoke za klanje proizvode se i stavljaju u
promet kao usitnjeno meso, kobasice, konzerve, gotova smrznuta jela, suhomesnati proizvodi,
slanina, mast, topljeni loj, ¢varci i ostali proizvodi od mesa stoke za klanje. Za ,,struku®
najvece znacenje ima tehnoloska sistematizacija prema kojoj se proizvodi dijele na: 1)
proizvode od sirovog (nesalamurenog) mesa, 2) suSene mesne proizvode, 3) termicki
obradene mesne proizvode 4) dehidrirane mesne proizvode i 5) mesne specijalitete.

Mesna industrija Danica, ¢ija proizvodnja i skladiStenje su tema mog rada, podijelila je
proizvodne procese po tvornicama ¢iji proizvodi su sistematizirani po tehnoloskoj
sistematizaciji proizvoda.

Povijest Danice pocinje 1957. godine kada Podravka donosi odluku o preuzimanju
poduzeca Stokopromet 1 time pokrece proizvodnju mesnog programa i to prije svega mesnih
konzervi: govedeg gulasa i kokosje pastete.

Prepoznavsi potencijal trzista 1973. pocinje graditi tvornicu Danica u sklopu industrijskog
kompleksa. Osim konzervnog dijela, 1975. godine Danica pocinje proizvodnju kobasicarskog
asortimana i $iri plasman na inozemna trzista (Australija, SAD).

S obzirom na potencijal i specificnost proizvodnje koja je trazila odredenu samostalnost u
organiziranju i upravljanju nabavom, proizvodnjom i prodajom, Podravka 1995. godine

donosi odluku o osnivanju poduzeca Danica d.o.0. kao drustva kceri, a u skladu sa strategijom
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ulaganja u mesni program. Godine 1996. otvoren je novi pogon za proizvodnju polutrajnih i
trajnih kobasicarskih proizvoda. U cilju povecanja kapaciteta 2004. godine zavrSena je
investicija proSirenja prostora za fermentaciju trajnih proizvoda i nabava stroja za
vakuumiranje. Zbog ,,uskog grla“ u dijelu toplinske obrade 2005.godine kupljena je komora
s mogucnoscu dimljenja.

Godine 2015. Danica, kao samostalni poslovni subjekt, se ukida i ponovo posluje u
sastavu Podravke d.d. i time se sluzbe nabave, prodaje, marketinga, istrazivanja i razvoja te
logistike implementiraju u sistem Podravke. Svi poslovni procesi i upravljanje istima
obavljaju se centralizirano.

Kvaliteta mesnih proizvoda ovisi, prije svega, o kvaliteti sirovina (mesa u Sirem smislu) i
razli¢itih dodataka (aditiva, zacina i sl.), o izboru tehnoloskih postupaka prerade
(konzerviranja), te o kakvo¢i materijala za pakiranje gotovih proizvoda (ambalazi).
Tehnoloski cilj prerade je osigurati optimalni omjer izmedu ucinaka konzerviranja te
organolepti¢kih i nutritivnih svojstava mesnih proizvoda [2].

Osnovne sirovine i dodatni sastojci za proizvodnju mesnih proizvoda su meso, masno
tkivo, iznutrice, kozice, ostaci masnog tkiva, juha, krvna plazma i emulzija. Dodatni sastojci
za proizvodnju mesnih proizvoda su: kuhinjska sol, zacini, delikatesni proizvodi biljnog ili
zivotinjskog porijekla, emulgatori, aditivi, hidrolizati kvasca i biljnih proteina i ostali dodatni

sastojci.

1.1. Proizvodnja mesnih proizvoda

Danas na trzistu postoji Siroki asortiman razlicitih vrsta kobasica. Da bismo mogli pravilno
skladistiti navedene proizvode, potrebno je imati uvid u tehnologiju proizvodnje razli¢itih
vrsta kobasica. Kobasice su proizvodi dobiveni nadijevanjem prirodnih i umjetnih ovitaka
smjesom razli¢itih vrsta usitnjenog mesa, masnog tkiva, kozica, iznutrica, ostataka vezivnog
tkiva i dodatnih sastojaka. Osnovno obiljezje kobasica je ovitak koji stiti kobasice od vanjskih
utjecaja, omogucavaju isparavanje vode iz nadjeva i prodor dima te oblikuju proizvod.
Kobasice mogu biti polutrajne, trajne, obarene, kobasice za peCenje, kuhane ili kobasice

iznutrica.

Proizvodnja polutrajnih kobasica
Proizvodnja polutrajnih kobasica pocinje prethodnim odvajanjem sirovine (mesa) od

kostiju, oslobada se suvisno masno tkivo te se skladisti nekoliko dana pri temperaturi 2°C .
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Meso se usitnjava u stroju za usitnjavanje — vuku, masno tkivo u rezacici, dok se mesno
tijesto priprema u kuteru. Svi navedeni sastojici kobasica mijesaju se u mijeSalici, vakuum —
mijesalici ili kuteru uz dodatak aditiva i zacina te se pomocu punilice ili vakuum punilice
nadijevaju u ovitke. Nakon punjenja crijeva se podvezuju, a na krajevima formiraju “zamke*
za vjeSanje na nosace. Nakon podvezivanja, kobasice se transportiraju u dimne komore gdje
se kuhaju u pari te nakon susenja dime (temperatura kuhanja 60-100°C, vrijeme 3-5 sati).
Zatim se kobasice hlade i skladiste pri temperaturi 5-10°C. Dimljenje se prekida kada je
temperatura u sredistu kobasice 75°C.

Postoje odredeni uvjeti prema Pravilniku o kvaliteti mesa koje polutrajni proizvodi moraju
zadovoljavati, a to su ravnomjernost sastojaka nadjeva, da ovitak dobro prilaze nadjevu, boja
masnog tkiva mora biti bjelkasta i da pri sjeenju ne ispada iz nadjeva te da maseni udio vode
u nadjevu najvise iznosi 55%. U polutrajne kobasice spadaju npr. tirolska kobasica, kranjska

kobasica i lovacka kobasica.

Proizvodnja trajnih kobasica

Trajne kobasice su po sirovinskom sastavu i prehrambenoj vrijednosti najkvalitetniji i
komercijalno najvredniji kobasiCarski proizvodi. Osnovno obiljeZje trajnih kobasica je da
sadrze manje vode od polutrajnih §to doprinosi vecoj odrzljivosti. Kao sirovina se najcesce
koristi meso i ¢vrsto masno tkivo bioloski zrelih mesnatih svinja. Da meso bude zrelije
postize se hladenjem minimalno 48 sati nakon klanja pri 0 do 2°C zatim zamrzavanjem i
skladistenjem nekoliko dana pri -3 do -8°C. Rashladeno, dehidrirano i ocijedeno meso se
usitnjava u vuku, a zatim kuterizira zajedno s mesnim tijestom. Tijekom salamurenja u kuteru
se dodaju aditivi, smjesa za¢ina. Nakon nadijevanja u vakuumu i hladnog dimljenja koje
obi¢no traje 5-7 dana pri 10-15°C kobasice se prenose u komore za zrenje. Optimalna
temperatura u komorama je 12-16°C. Zrenje se provodi u dvije faze: faza intezivnog zrenja i
faza usporenog zrenja. Proizvodnja sporofermentiranin kobasica je nerentabilna i sporo
obrtajna obzirom na uloZena sredstva, pa se uglavnom proizvode brzofermentirane kobasice.
Brza fermentacija zasniva se na primjerni starter kultura mikroorganizama i kemijskih
simulatora zrenja.

Skladistenje nekih trajnih kobasica (npr. slavonski kulen) nakon zrenja moze trajati
neograni¢eno s time da uvjete skladiStenja treba odrZavati konstantnim: temperatura na oko
15°C, Rh na 65-75% i brzina strujanja zraka na 0,05-0,01m s'.

Trajne kobasice se stavljaju u promet kao zimska salama, kulen, srijemska kobasica,

milanska kobasica.
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Proizvodnja obarenih kobasica

Obarene kobasice stavljaju se u promet kao hrenovke, safalade, pariske kobasice, posebne
kobasice. Proizvode se od mesnog tijesta, masnog tkiva, mesa i dodatnih sastojaka. Kod
konvencionalnog postupka proizvodnje obarenih kobasica tehnoloski proces proizvodnje ¢ine
slijedece operacije: rezanje masnog tkiva 1 smrznutog mesa u rezacici, usitnjavanje u kuteru
uz dodatak leda, fino usitnjavanje u mikrokuteru ili koloidnom mlinu, nadijevanje, toplo
dimljenje u komorama pri maximalno 90°C, barenje i pakiranje. Konvencionalni postupak
obiljeZzava upotreba suvremenih strojeva npr. vakuum-kutera, koloidnih mlinova, vakuum
punilica, automatskih dimnih komora. Trajnost obarenih kobasica skladi$tenih u hladnjaku

moze biti i do 21 dan.
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2.0Opis problema i definiranje zadatka

2.1. Opis problema

Industrija mesa, jedna od najvaznijih grana prehrambene industrije, je specificna i
izuzetno osjetljiva grana u prehrambenoj industiriji i kao subjekt u poslovanju s hranom
primarno odgovorna za hranu u svim fazama te je njezina je zakonska obveza uvodenje
sustava samokontrole utemeljene na nacelima sustava analize rizika i kriti¢nih kontrolnih

tocaka (HACCP) te obveza primjene dobre higijenske prakse.

Kao u svim poduze¢ima, tako su i u ovom poduzecu, radnici suoceni s nekim poteskocama
i problemima koje treba rijeSiti kako bi se osigurala kvalitetna zastita robe (pakiranje),
otprema, distribucija te drugi sli¢ni postupci kroz koje roba mora proé¢i kako bi stigla do
krajnjeg primatelja, a koji su definiranim nizom zakona i pravilnika od kojih je najznacajniji
Zakon o hrani (Narodne novine br. 46/07, 84/08, 55/11).

Uz Zakon o hrani postoji i ¢itav niz podzakonskih akata i vodica, a radi osiguranja visoke
razine zaStite zdravlja ljudi i interesa potrosaca u vezi s hranom, a osiguravaju¢i uc¢inkovito
funkcioniranje trzista.

Subjekti u poslovanju s hranom koji se bave proizvodnjom, rukovanjem ili pakiranjem
preradene hrane moraju osigurati prikladne prostorije koje su dovoljno velike da se u njima
mogu skladistiti sirovine odvojeno od preradenih proizvoda, kao i dovoljno odvojenog
prostora za skladistenje u hladnjacima [3].

Sirovine, sastojci, polupreradeni proizvodi 1 gotovi proizvodi koji mogu pogodovati
razmnoZzavanju patogenih mikroorganizama 1ili stvaranju toksina ne smiju se drZati na
temperaturama koje bi mogle dovesti do rizika za zdravlje. Hladan lanac se ne smije prekidati.
Medutim, dopustena su ogranicena razdoblja bez kontrolirane temperature zbog prakti¢nosti
rukovanja tijekom pripreme, prijevoza, skladiStenja, izlaganja i posluZivanja hrane, pod
uvjetom da to ne predstavlja rizik za zdravlje [3].

Prilikom obilaska proizvodnog i skladiSnog djela poduzeca Danica, uo€eni su problemi
koji se javljaju pri skladistenju 1 distribuciji proizvoda.

Uoceni problemi su slijedeci:
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1. Neadekvatan skladi$ni prostor u smislu povrsine

Proces skladistenja pocinje zavrSetkom proizvodnje gdje se mesni proizvodi skladiste u
prostoru predvidenom za skladistenje i za izdavanje gotovih proizvoda koji su pripremljeni za
utovar. Mesni proizvodi narocito su pogodni za rast 1 razvoj mikroorganizama koji uzrokuju
kvaranje ako se nalaze na neprikladnoj temperaturi, vlazi i ostalim uvjetima koji to doprinose.
Temperatura skladistenja je od 0°C, za neke od 5°C do 8°C. Svaku izdanu koli¢inu proizvoda
iz proizvodnje potrebno je sortirati prema danim serijama odredenog artikla u proizvodnji.
Proizvodi se zbog nedostatka prostora skladiSte i u dislociranom gradevinskom dijelu
proizvodnje mesnih konzervi. Navedeni uvjeti ne osiguravaju prihvatljivu razinu zastite od

kontaminacija i kontrolu temperature, a time i postivanje hladnog lanca.

2. Nedovoljni kapacitet proizvodnje u zavrSnoj fazi

U odjelu pakiranja smjesten je jedan stroj za vakumiranje koji se koristi za pakiranje svih
vrsta proizvoda. U zavr$noj, izlaznoj fazi stroj izbacuje proizvode koje radnici kupe i ru¢no
pakiraju u kutije, koje prethodno moraju sami sklopiti, $to dodatno usporava proces. Najveci
obim proizvodnje jest u periodu od pocetka lipnja do kraja rujna jer je proizvodnja mesnih
proizvoda podlozna sezonalitetu prodaje. Tijekom tih mjeseci pakira jedan stroj za
vakuumiranje, koji zbog povecanja koli¢ine proizvoda, koji se moraju vakumirati (spakirati),
postaje ,,usko grlo“. Cesto dolazi do desortiranosti (neisporuke robe prema kupcima) ili do
isporuka krivih roba.

3. Nestandardiziranost formata pakiranja

Danica u asortimanu ima velik broj polutrajnih 1 trajnih proizvoda u razli¢itim formatima.
Proizvodi su nestandardizirani jer se prilagodavaju pojedina¢nim zahtjevima kupaca koji ih
definiraju prema svojim potrebama, obrtaju na polici i Zzeljenom cijenom. Postoje i odredeni
proizvodi koji su specifiéni zbog razli¢itosti sirovine/nepravilnog oblika te su kao takvi
pojedina¢no nestandardizirani (npr. podravski $pek). Prevelik broj razli¢itih formata dovodi
do Cestog podeSavanja stroja s obzirom na to da se proizvodi pakiraju zbog kratkih rokova
trajanja isklju¢ivo prema narudzbama kupaca koje Cesto pristiZzu poslije definiranog im roka.
Navedeni problem uzrokuje neisporuke prema kupcima (desortiranost). Problem neisporuka
jednim dijelom uzrokovan je i zbog nenajavljenih ili kasno najavljenih ,,promotivnih akcija“
kad kupci u jednom tjednu povuku znatnije koli¢ine proizvoda od uobi¢ajenih (u vecini
sluajeva radi se o koli¢ini jednomjeseCne prodaje proizvoda) i1 ne postoji mogucénost

proizvodnje adekvatne zalihe proizvoda.
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2.2. Problemska orijentacija

Problemska orijentacija je faza u kojoj se utvrduje gdje je uo¢eni problem u odnosu na
ostale probleme i stanje promatranog sustava — drustvene sredine i $to se u svijetu zna o
rjeSavanju takvih problema i potreba.

Danas se proizvodaci kobasicarskih proizvoda moraju pridrzavati drzavnih standarda za
sastojke i procese. Osim toga, precizni zahtjevi za oznatavanje osiguravaju da je potrosac
informiran o sastavu proizvoda. Cilj tih standarda je odrzavanje proizvodnje kobasicarskih
proizvoda kontinuirane kvalitete i sigurne za konzumiranje [3].

Sve stroziji standardi o sigurnosti hrane odreduju = prehrambenim industrijama
internacionalno, nacionalno i na razini drzava usvajanje HACCP-a. HACCP je KkoriSten
desetlje¢ima za povecanje sigurnosti hrane. Rezultat uspostavljanja HACCP-a jest smanjenje
potencijalne odgovornosti, povecanje konzistentnosti i ostvarenje zadovoljstva potrosaca
proizvedenih proizvoda [3].

Najrazvijenije i najve¢e kompanije mesa i mesnih preradevina nalaze se u Americi (dvije u
Sjeverenoj i jedna u Juznoj Americi). Prema podacima Food Engineering magazina za 2016
godinu po veli¢ini prodaje i broju zaposlenih najve¢a mesna industrija na svijetu je JBS S.A.
iz Sao Paula, u Brazilu sa 200.000 zaposlenih, 150 tvornica i ukupnim prihodima od 65,165
milijardi dolara. Druge dvije kompanije dolaze iz SAD-a, a to su: Tayson Foods Inc iz
Springdalea, Arkansas koju ¢ine 123 tvornice, imaju 114.000 zaposlenih i ostvaruju prihode
od 41,373 milijardi dolara; Cargill kompanija ima sjediSte u Minnetonki, Minnesota sa
153.000 zaposlenih, 120 tvornica u 66 zemalja s prihodima od prodaje hrane (bave se i
drugim poslovima) iznosi 28,900 milijardi dolara. Svima je glavna djelatnost proizvoda i
prerada mesa i mesnih preradevina na bazi i bijelog i crvenog mesa. Tyson prema strukturi
mesa prodaje 38% proizvoda na bazi govedine, 30% na bazi piletine, 11% na bazi svinjetine i
21% Cine pripremljena jela. Obzirom na veli¢inu pokrivaju sve djelatnosti od uzgoja Zivotinja
na farmama do distribucije trgovackim lancima ili horeca kupcima, gdje 53% prodaje Cini
prodaja lancima, a 32% horeca segmentu (hoteli, restorani, fast-food restorani, Skole itd.) [4].

Osim $§to su najveci proizvodaci mesa i mesnih proizvoda, SAD su i jedni od najvec¢ih
potrosaca istog. U SAD je i najveca zaStita potrosata i proizvodaci uvelike vode brigu o
sigurnosti hrane u cijelom proizvodno/skladisno/distribucijskom lancu. U SAD proizvodnja
hrane regulirano je zakonodavstvom od strane USDA (U.S. Department of Agriculture), FSIS
(Food Safety and Inspection Service), AFDO (Association of Food and Drug Official) i FDA
(U.S. Food and Drug Administration).
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Proizvodnja kobasicarskih proizvoda odvija se kroz proizvodnju svjezih, kuhanih 1
dimljenih te suhih kobasica. Postoje to¢no definirani standardi za utvrdivanje kategorije
kobasica i to prema uceS¢u masti u proizvodu i karakterstikama. Osnovni procesi za
proizvodnju svjezih kobasica su: mljevenje mesnih sastojaka, dodavanje ne-mesnih sastojaka
(npr. voda, zacini, antioksidansi...), mijeSanje, punjenje i pakiranje. Kod kuhanih i dimljenih
kobasica primjenjuje se standardni proces proizvodnje kao i kod svjezih kobasica (odredenim
redoslijedom): dimljenje, kuhanje, tusiranje, hladenje, guljenje. Suhe kobasice uz standardne
korake proizvodnje ima i fazu spajanja specijalnih krutih sastojaka npr. nitrati, starter kulture i
fazu isuSivanja. Faza isuSivanja je kriticna to¢ka proizvodnje i prema FSIS-u zahtijeva
posebnu kontrolu i monitoring. Oprema koju koriste u proizvodnji procesno se ne razlikuje
od opreme koja se koristi i u Hrvatskoj. Razlika je u kvaliteti, starosti i opremljenosti iste. To
Su: strojevi za usitnjavanje i mijeSanje mesa, blenderi (mjesalice), tihi kuteri, punilice, komore
za dimljenje (pusnice), uredaji za pracenje procesa dimljenja, uredaj za kontrolu temperature,
sprava za ljustenje, Komore za susenje, hladnjace i oprema za pakiranje. Proizvodac¢ima je
odredeno koji podaci/postupci moraju biti navedeni radi identificiranja postupka proizvodnje i
sastojaka proizvoda: naziv i tip proizvoda, vrsta i koli¢ina mesa u proizvodu, metoda
formulacije kao $to je vrijeme usitnjavanja i nacin i vrijeme emulgiranja, tip ovitka i metoda
punjenja, vrijeme i temperatura kuhanja i dimljenja s procjenom océekivanog skupljanja
(stisnu¢a) proizvoda, vrijeme hladenja i koliko ¢e se proizvod skupiti za vrijeme hladenja.
Drzavne sluzbe posebno vode brigu i kontroliraju opasnost od kontaminacije od: trihinele,
Escherichia coli 0O157:H7, salmonele, bakterije Listeria monocytogenes i bakterije
Campylobacter jejuni. Svi proizvedeni proizvodi moraju biti skladiSteni u skladu s
prihvacenim standardima kako bi se smanjilo krizanje puteva i kvarenje proizvoda primjenom
HACCP standarda. Ministarstvo poljoprivrede odredilo je, kao i u Hrvatskoj, da svaki
proizvoda¢ mora imati i primjenjivati HACCP plan koji dokumentira i sistematizira proces
kontrole kriticnih tocki u tvornici i skladistu. Uz svaku kriti¢énu to¢ku moraju biti 1 naznacene
preventivne mjere koje ¢e biti primjenjene kako bi smanjile ili eleminirale potencijalni
problem [5].

Na proces skladiStenja, ali i proizvodnje u velikoj mjeri utje¢e upravljanje zalihama u
skladistima 1 prodaja proizvedenih proizvoda. Na optimalno upravljanje zalihama proizvoda
utjeCu planovi prodaje. Planovi prodaje definiraju se na godiSnjem nivou, gdje se dijele na
kvartalne i mjesecne planove. Navedeni planovi bitni su najvise radi financijskog poslovanja
poduzec¢a odnosno planiranja ukupnih prihoda od prodaje ali i zbog planiranja troskova

nabave sirovina, koriStenja radne snage.
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Za proizvodnju, a time i za upravljanje zalihama i skladistenje najbitniji su tjedni/dnevni
planovi i narudzbe distributera temeljem kojih se odreduju radni nalozi za proizvodnju.
Distributer preuzima isporuku u skladistu gotove robe i ukoliko je kamion pun, isporucuje
direktno kod kupca i/ili isporucuje proizvode u vlastita, distributerska skladista (Zagreb,
Dugopolje ili Osijek). Isporuke roba u skladiste distributera i skladi$tenje iste uzrokuje
kasnjenja isporuka odnosno desortiranost prema kupcu, a sve zbog optimizacije troskova
prijevoza (¢eka se optimalna koli¢ina za popunjavanje kamiona). U skladiStu distributera
dolazi i do isteka 1/3 roka trajanja proizvoda zbog povecanih koli¢ina koje se narucuju, a
uvjetovane, ponovo, optimizacijom transporta i stvaranjem zaliha.

Kupci ne prihvacaju robu kojoj je rok valjanosti iznad 1/3 roka trajanja proizvoda i na
kraju dolazi do povrata neprodane robe u tvornicu. Povrati neprodane robe imaju veliki
utjecaj na profitabilnost proizvoda odnosno kategorije proizvoda jer se prati profitabilnost na
nivou svakog pojedinac¢nog proizvoda. Profitabilnost je definirana planovima prodaje i prati
se temeljem pokazatelja uspjeSnosti prodaje (marza proizvoda, prodane koli¢ine, koli¢ina
povrata), a sluzi kao podloga za donosenje odluke o nastavku proizvodnje ili ukidanju istih.

Problemi uoceni u proizvodnji i skladiStenju proizvoda jo§ uvijek ne utjecu znacajno na
cjelokupno poslovanje poduzeca, ali imaju znacajan utjecaj na rezultate prodaje tijekom
ljetnih mjeseci koji su definirani planovima prodaje i planovima poslovanja poduzeca.

U procesu skladiStenja ne posStuju se U cjelosti zakonski propisi, odnosno odrzavanje
hladnog lanca prema Zakonu o hrani i HACCP standardima. Uoceni problemi poveéavaju
troSkove proizvodnje i skladistenja proizvoda u smislu povecanja utro$ka energije, broja

zaposlenika 1 radnih sati, povecanja kala 1 rastepa.

2.3. Osobna orijentacija

Osobna orjentacija je utvrdivanje s kolikim znanjem raspolaZe pojedinac koji sudjeluje u
rjeSavanju problema i potreba
- Specifi¢nost proizvodnje 1 uvjeta skladiStenja 1 distribucije trazi 1 specijalizirana znanja
prije svega u domeni tehnologije pripreme i proizvodnje kobasiarkih proizvoda. Lanac
opskrbe vrlo je vazan segment ovakvog tipa proizvodnje, jer je vrlo osjetljiva na
kontaminaciju i ima dosta kriticnih tocki s kojima su upoznati stru€njaci iz domene
tehnologije prehrambene (mesne) proizvodnje, ali strucnjaci zaduzeni za logisti¢ki dio

procesa. Skladistenje je logisticki proces koji se u ovoj temi nadovezuje na proizvodni dio
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procesa i ¢ini sastavni 1 vrlo bitni dio lanca opskrbe. Lanac funkcionira jedino ako svi odrade
kvalitetno svoj posao i medusobno povezuju znanja i iskustva.

Student, koji radi na rjeSavanju problema, tijekom godina obrazovanja stekao je znanja
vezana uz skladiStenje i distribuciju proizvoda. Od samog pojma skladista do upravljanja
zalihama i isporuke gotovih proizvoda prema distributerima odnosno kupcima. Upoznat je s
vazno$¢u skladiSta u logisticlkom procesu upravljanja poslovnim procesima, vrstama
skladiStenja koja se razlikuju ovisno o djelatnosti druStva, stupnju mehanizacije, vrsti
specijalizacije i1 vlasni$tvu. Da bi se tema kvalitetno obradila u podrucju skladistenja vrlo je
vazno poznavati uvjete ¢uvanja predmeta u skladiStu, kao i poslove i zadatke Cuvanja i
smjestaja robe: sortiranje, smjestaj robe, po potrebi i dopunsko pakiranje, cuvanje fizickih i
kemijskih svojstava robe, Cuvanje od krade, oStec¢enja kao i kontrola razine zaliha.

Prilikom svakog mijenjanja mjesta tj. uskladiStenja nailazimo uvijek na to¢no odredene
tehnoloSke programirane djelatnosti u transportu koji obuhvacaju: utovar u vozila, prijevoz,
mijenjanje mjesta i polozaja, istovar iz vozila i predaje robe na skladiste uz potpis skladiStaru.

U skladistu postoji velik broj proizvoda i da ne bi doslo do Stetnih zabuna u opskrbnom
lancu svaki proizvod mora imati naziv i Sifru i time moze postati subjektom obrade u
informacijskom sustavu. Bitan element za protok informacija unutar poduzeca je
identifikacija proizvoda i upravljanje njegovim tokom.

U skladiStu je izuzetno bitna uloga skladiStara koji ustrojava, provodi i1 obavlja tekucu
kontrolu. Njemu je povjereno preuzimanje, ¢uvanje i izdavanje uskladistenih proizvoda te je
odgovoran za vrijednost stanja u skladiStu. SkladiSne evidencije sluze skladistaru za
ustrojavanje skladiSta jer ona omogucuje vodenje 1 obavljanje teku¢ih poslovnih operacija,
njihov nadzor. Evidencije sluZze i da bi upozorile skladiStara na otklanjanje nedostataka 1
propusta koji se eventualno mogu pojaviti u obavljanju poslova.

Najvazniji razlozi koji uvjetuju potrebu odrzavanja zaliha su slijede¢i: da bi tvrtka
osigurala dostupnost uskladistenih predmeta u sluc¢aju neplaniranih zahtjeva kupaca,
nepouzdana dobava 1 isporuka roba, povoljnije cijene transporta za vece koliCine robe.
Procjena potraznje klju¢ni je ¢imbenik u politici odredivanja zaliha [6].

Upravljanje zalihama utjece na financijski rezultat i financijsko stanje drustva i ne smije
biti zanemarno. Obzirom na Sirok spektar raspolaganja zalihama, upravo u tom dijelu imovine
otvoren je put rasipanju i moze znaciti veliku Stetu. Potreban je sveobuhvatan nadzor nad
poslovanjem zaliha koji se mora temeljiti na primjerenom ustroju i konkretnim postupcima
poslovanja zaliha i adekvatnom koriStenju odgovarajuc¢ih postupaka planiranja, kontrole 1

analiza.
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Problem koji je iskazan rjeSavat ¢u kroz komunikaciju i savjetovanje sa stru¢njacima za
logistiku i proizvodnju u poduzecu. Proces proizvodnje je podruéje u kojem Cu traziti i
dodatne konzultacije i objasnjenja sa tehnolozima u proizvodnji koji su direktno odgovorni za
svaki dio proizvodnog procesa.

Ukoliko se ukaZe potreba za dodatnim znacenjem, nedostatak znanja nadoknaditi ¢u

dodatnom literaturom o skladisnom poslovanju.

2.4. Definiranje zadatka i ciljeva

Definiranje ili poblize odredivanje razvojnog zadatka za rjeSavanje problema i potreba je
faza kojom se problem pretvara u zadatak pa se njenim savjesnim obavljanjem gubi velik dio
neizvjesnosti o toku rjeSavanja problema i potreba.

Razvoj trgovackih lanaca doprinosi razvoju potrosnje i prosiruje mogucnosti racionalnije
opskrbe potrosaca i doprinosi unapredivanju gospodarskih procesa. S promjenama trendova i
koli¢ine potroSnje lanci vrSe pritisak 1 na proizvodace radi zadovoljavanja sve vecih zahtjeva
kupaca. Vaznost velikih maloprodajnih lanaca koji se medunarodno $ire ogleda se u tome §to
oni mogu integrirati i sve razine ispred njih (proizvodade i trziSne posrednike) i tako
usmjeravati i razvijati i samu proizvodnju.

Proizvodi ne dolaze na police trgovina automatizmom nego odabirom trgovaca. U
medusobnim odnosima, trgovci Koriste sve alate kako bi troskove proizvoda prebacili na
dobavljace: dobavljaéi pla¢aju za ulazak novih proizvoda na police prodajnih objekata,
placaju za promociju, za reklamne akcije, placaju za kasnjenje proizvoda, za neisporuku
proizvoda, delistiraju proizvod ukoliko prema definiranom category managementu nemaju
zadovoljavajuéi obrtaj. Uglavnom rizik prodaje proizvoda na prodajnom mjestu lanci su
prebacili sa sebe na dobavljace. U tom smislu Danica da bi zadovoljila potrebe (zahtjeve)

kupaca mora se prilagoditi i investirati u pobolj$anje proizvodnih i poslovnih procesa.

Osnovni ciljevi

Op¢i ciljevi odnose se na otklanjanje neravnoteze i postizanje zadovoljstva pojedinaca,
dijela i cjeline zajednice i okruzenja. To su ciljevi koji se postizu isklju¢ivo primjenom
rjeSenja problema 1 potreba.

Odnosi Danice i trgovackih lanaca zasnivaju se na dogovorenim i usaglasenim godi$njim
planovima o kupoprodaji gdje su definirani odnosi: koli¢ina i vrijednost prodaje, prodajna
politika — rabati, promocije na prodajnim mjestima, naknade za ulistanje novih proizvoda,
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naknade kad se smatra da dobavlja¢ nije ispunio obvezu isporuke u skladiste kupca —
desortiranost. Obzirom na financijsku relevantnost (placanje penala) i ugovorene odnose sa

kupcima, osnovni cilj je smanjenje kasnjenja i smanjenje neisporuka prema kupcima.

Pojedinacni ciljevi

Odredivanje pojedinac¢nih ciljeva i slijed njihovog ostvarenja je posebno vazno kada se radi o
kriznim i opasnim situacijama, pri ¢emu svaka etapa zahtijeva ponovno cijelu tehnologiju procesa

razvoja i svaki etapni cilj predstavlja problem za sebe.

1. Osigurati adekvatan skladi$ni prostor u skladu sa HACCP standardima i zakonskom
regulativom.

Implementacija HACCP koncepta prvenstveno podrazumijeva formiranje i provodenje
HACCP plana. Kako bi se sam plan dosljedno mogao provoditi mora se izvrsiti analiza
opasnosti i utvrdivanje kriticnih kontrolnih tocki. Svaki od proizvodnih i logistickih procesa
zahtijeva detaljno definiranje potencijalnih mjesta opasnosti, odnosno kriti¢nih kontrolnih
tocki. Za svaki od procesa potrebno je definirati opasnosti (fizicke, bioloske, kemijske), zatim

uzroke koji dovode do mogucih opasnosti, nivo znacaja opasnosti i preventivne mjere.

2. Unaprijediti tehnologiju zavr$ne faze procesa proizvodnje — pakiranje

Trajnost mesnih proizvoda moze se produljiti uskladiStenjem u vakuumu. Rokovi trajanja
kobasicarskih mesnih proizvoda (prije svega polutrajnih) relativno su kratki. Trgovacki lanci
uvjetuju da se isporucuju proizvodi unutar 1/3 roka trajanja proizvoda. U procesu pakiranja
bitno je odmah po proizvodnji zapakirati proizvod iz dva razloga: radi kratkog roka trajanja i
radi smanjenja kala. Koli¢ina proizvodnje je takva da je stroj za vakuumiranje proizvoda
,usko grlo“ obzirom na koli¢inu i formate proizvoda koje je potrebno zapakirati te se pakira
prema prioritetima/narudzbama. Potrebno je ostvariti kontinurano pakiranje odnosno protok

robe rjeSavajuci ,,usko grlo* — stroj za vakuumiranje i smanjiti ru¢ni rad.
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Slika 2.1 Usporedba neisporuke trajnih kobasica u odnosu na ukupne neisporuke [7]

3. Standardizacija formata pakiranja

Siroki asortiman proizvoda unutar razli¢itih kategorija proizvoda i razli¢ite gramature istih
uzrokuju Cesta podesavanja stroja ¢ime se dodatno usporava ionako problemati¢ni zavr$ni dio
procesa — vakuum pakiranje. Analiziraju se troskovi, Sirina asortimana i rastep. Potrebno je
standardizirati pakiranja radi postizanja brzeg pakiranja ¢ime se eliminira kalo radi stajanja
nezapakiranih proizvoda i eventualno kasnjenje odnosno neisporuka robe. Slika br. 2.1.
prikazuje usporedbu neisporucenih trajnih kobasica u odnosu na ukupnu neisporuku svih

kobasicarskih proizvoda.

Osobni cilj:

Na temelju istrazivanja i proucavanja kod izrade zadatka, prosiriti i uévrstiti Svoje znanje

te poloziti zavrs$ni ispit.
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2.5. Kriteriji i mjerila za ocjenjivanje

Kriterij se definira kao stanoviste s kojeg se ocjenjuje valjanost nekog rjesenja, a mjerilo
mora biti prilagodeno Kkriteriju i predstavlja stupanj ostvarenja kriterija, tj. ono je
kvantifikacija kriterija.

Da bi se ostvarili definirani ciljevi: osiguranje adekvatnog skladisnog prostora radi
zadovoljenja zakonskih propisa i HACCP standarda, poveéanje kapaciteta proizvodnje u
zavr$noj fazi — vakuumiranje, pakiranje i standardizacija formata utvrdena su kriteriji i mjerila

u postotku (%) kojima ¢e se ocijeniti valjanost.

1. Stupanj adekvatne iskoristivosti skladiSnog prostora

Obzirom na trzi$ne situacije, a napose na neizvjesnost u pogledu rokova isporuka
dobavljaca, potrebno je barem za najznacajnije vrste materijala procijeniti optimalni opseg
zaliha kao osnovu za proracun potrebnog skladiSnog prostora. Svaka previsoka procjena
opsega zaliha materijala povecava troSkove izgradnje 1 neiskoriStenost skladiSnog kapaciteta,
dok preniska dovodi u pitanje kontinuiranost procesa proizvodnje.

Prvi od kriterija je uces¢e adekvatnog skladisnog prostora u odnosu na ukupno koristeni
skladisni prostor, kao mijerilo uzima se postotak (%). Da bi se izra¢unala potrebna povrsina
skladista vazno je utvrditi vrstu materijala (komadni ili sipki), koja je visina jedinice
skladiStenja, veli¢inu transportne povrsine u skladiStu, Sirinu prolaza u skladiStu, povrSinu za
prijam materijala, povrSinu za skladi$ni ured radnika i povrSinu za dodatnu i pomoc¢nu
opremu. Visinu skladiSta treba prilagoditi mogucénostima posluzivanja gornjih mjesta
koriStenjem mehanickih sredstava. Pod skladi$ta mora biti ¢vrst tj. potrebne nosivosti, ravan 1
sposoban za transport materijala te siguran od pozara. Unutarnji zidovi moraju biti ¢vrsti, a
elektricne instalacije 1 instalacije grijanja trebaju biti odgovarajue zaStiCene. Radi
rashladivanja materijala potreban je prostor za uredaje za klimatizaciju i rashladivanje.
Neophodni su i uredaji za ventilaciju. Za skladi$ni prostor bitno je i odrediti prostor za
parkiranje transportnih sredstava koji dopremaju i otpremaju robu.

Stupanj iskoristivosti povrsine skladiSta odnos je zbroja svih povrsSina skladi$nih elemenata
i ukupne povrsine skladista. Po izlasku iz proizvodnje, proizvodi se zbog nedostatka
skladiSnog prostora smjestaju u prostor za izdavanje gotovih proizvoda koji su pripremljeni za
utovar — ekspedit. 1z svega navedenog proizlazi da adekvatan prostor mora sadrzati optimalan
broj regalnih polica, hladnjaca za skladiStenje vakumiranih proizvoda i adekvatan broj vili¢ara

za manipulaciju robom.
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Na 19% skladiSnog prostora proizvodi se ne skladiSte adekvatno. Zbog neadekvatnog
skladiStanja povecavaju se troSkovi manipulacije robom. Takoder, neadekvatno skladistenje
povecava mogucénost nastanka nesukladnih proizvoda. Ovaj problem ima veliki znacaj jer se

ne postuju u potpunosti zakonski propisi i HACCP standard u odrzavanju hladnog lanca.

2. Iskoristivost kapaciteta proizvodnje u zavrsnoj fazi

Drugi kriterij je povecanje kapaciteta proizvodnje u zavr$noj fazi koje se mjeri postotkom
(%) neisporuka u odnosu na ukupne isporuke. Zbog velikog udjela u prodaji, a time i
proizvodnji (79%) vakuumiranih proizvoda, u ljetnom periodu (period turisticke sezone), a
karakteristika kobasicarskih proizvoda je sezonalitet, dolazi do ,,uskog grla“ kod pakiranja —
vakuumiranja robe. Na istom stroju pakiraju se obareni proizvodi, polutrajni i trajni proizvodi
u razli¢itim vrstama folija i to prema narudzbama kupca odnosno dnevnim planovima.
Premali kapacitet stroja uzrokuje neisporuku od 15% vakuumiranih proizvoda. Neophodno
povecéanje kapaciteta radi ostvarivanja kontinuiteta pakiranja — eliminacije uskog grla u
zavr$noj fazi. Ovaj problem je srednjeg znacaja, jer se ne pakira i ne isporucuje roba koja je
mogla biti prodana ¢ime Se naruSavaju odnosi s kupcima i financijski opterecuju

profitabilnost.

3. Standardiziranost formata pakiranja
Treci kriterij je povecanje standardiziranih formata u odnosu na postojece stanje gdje se
kao mjerilo definira postotak (%) standardiziranih formata u odnosu na ukupne formate
proizvoda. U asortimanu Danice je 81 kobasicarski proizvod razli¢itih gramatura i pakiranja.
Obzirom na tehnologiju proizvodnje, svaka kategorija proizvoda, pa ¢ak i razliCiti proizvodi
unutar iste katorije radi razliti¢ih tehnologija proizvodnje, pakiraju se u razlicite materijale,
razli¢itim strojevima za pakiranje i u razli¢itim gramaturama. Putem ABC analize potrebno je
definirati proizvode koje je potrebno i dalje proizvoditi, kao i one koje je potrebno ukinuti te
nakon definiranja konacnog asortimana standardizirati postoje¢i asortman na troSkovno-
proizvodne najoptimalnije formate. U¢es¢e standardiziranih formata je 54% u odnosu na
ukupan broj realiziranih formata.
Ovaj problem je srednjeg znacaja jer negativno utjece na profitabilnost proizvoda, a time 1

profitabilnost prodaje.
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2.6. Granice rjeSavanja problema

Svaki problem-neravnoteza nastaje u jednom dijelu prirode ali je uvijek manje ili vise
povezan s ostatkom prirode. Budu¢i da je cilj pronaci rjesenje problema u nekom razumnom,
prihvatljivom vremenu, potrebno je postaviti odredene granice koje se dijele na mikro i makro

granice.

Prostorne granice
Prostorne granice okruzuju prostor u kojem se problem nalazi i prostor u kojem ¢e se rjeSavati,
a ostatak prostora se razmatra tokom rjesavanja problema posredstvom odgovarajucih ulaza i

izlaza.

1. Mikro granice: Logistika, Proizvodnja.

Tema zavr$nog rada direktno je vezana za dva vrlo vazna segmenta u kompletnom lancu
opskrbe, koji ¢ine vazan segment u organizaciji Danice. Slika br. 2.2 prikazuje sustav Danice
d.o.0 uredenu kao funkcionalnu organizaciju. Lanac pocinje sa utvrdivanjem potreba za
nabavom materijala potrebnih za proizvodnju i nabavni dio procesa je nema znacajnijih
problema. Procesi koji traze poboljSanje su prije svega proizvodnja kobasi¢arskih proizvoda i
logistika unutar tvornice istih. Uprvo navedeno je razlog definiranja mikrogranica na podrucje
proizvodnje - zavrSne faze pakiranja, gdje pocinje problem i nastavlja se na podrucju

skladistanja.

2. Makro granice: Prodaja, Marketing, Uprava poduzeca.

Nijedna funkcija unutar poduzeca ne funkcionira samostalno. Uprava upravlja i nadzire
radom svim subjekata u poduzecu, postavlja ciljeve 1 nadgleda izvrSenje. Marketing je usko
povezan s Upravom poduzeca i prodajom jer mora lansirati asortiman 1 osigurati promociju
proizvoda koji ¢e ostvariti zadane financijske ciljeve ostvarenja prihoda. Osnovni ciljevi
marketinga su poveéanje marketinskih udjela proizvedenih i lansiranih proizvoda. Prodaja
temeljem podrske i alata dobivenih od strane Uprave i marketinga ima cilj prodati planiranu
koli¢inu proizvoda uz ostvarenje planiranih prodajnih cijena i osiguranje najbolje moguce
pozicije na polici trgovackih lanaca. Da bi proizvod mogao do¢i na policu, da bi ga potrosac
mogao izabrati i kupiti, potrebna je uska suradnja svih funkcija u poduzeéu: Uprave koja
odreduje ciljeve i nadgleda ostvarenje, marketinga koji promovira proizvode uz koriStenje
svih alata marekting mixa (proizvoda, cijene, prodaje/distribucije, promocije) i prodaja, koja

po obavljenoj proizvodnji i logistici, koristi sve prodajne alate kako bi prodala proizvod.
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Slika 2.2 Funkcionalna organizacija tvrtke Danica d.o.0. [7]

Vremenske granice

U svakom realnom sustavu odvijaju se neki procesi, a u svakom realnom prostoru zbivaju
se neki dogadaji i gdje je osnovno obiljezje tih zbivanja vrijeme odredeno u razli¢itim
vremenskim granicama.
1. Granice proslosti: Inicijativa za proSirenje skladiSnog prostora i nabavu stroja za pakiranje
pocela je 2014. godine, analiza projekta i realizacija bila je tijekom 2015. godine, s rokom
financiranja od 5 godina.
2. Granice sadasnjosti: Izrada zavrs$nog rada je kroz 3 mjeseca. U tom periodu potrebno je
zatraziti §to viSe podataka vezanih uz nevedeni problem.
3. Granice buduénosti: Prihvacanjem i implementacijom ponudenih rjeSenja problema, ta ¢e

se rjeSenja moci koristiti u buducnosti. Predvideno vrijeme primjene rjeSenja je 3-5 godina.

Granice znanja

Na postoje¢em problemu u poduzeéu Danica radim S ciljem rijeSavanja problema u
cijelosti. Na problemu ¢u raditi dovoljno detaljno koliko dozvoljava dostupnost podataka s
obzirom na politiku poduzec¢a u vezi poslovne tajne. Danica je sastavni dio Podravke koja je
kompleksan sustav i1 brine o cuvanju poslovnih tajni i viSe od zadanih zakonskih okvira. Moja
saznanja temelje se najviSe na kontaktima i komunikaciji s odgovornim i stru¢nim osobljem
pojedinih poslovnih funkcija.

S obzirom na karakter i veli¢inu problema, granice znanja obuhvacaju granice postojeceg

znanja te nema potrebe za istrazivanjima.
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2.7. Organizacija i plan rada

Na rjesavanju problema radi student Sveucilista Sjever, koji ¢e se konzultirati s mentorom.
U svrhu utvrdivanja postojeceg stanja i odredivanja optimalnog rjeSenja, suradivati ¢e se s
djelatnicima zaposlenima u poduzeéu Danica.

U suradnji s odjelima proizvodnje, logistike ali i ostalim djelovima poduzec¢a (marketing,
financije, prodaja) potrebno je naci rjeSenje koje ¢e biti ekonomski najisplativije u
minimalnom vremenu povrata investicije.

Potreba za investicijskim ulaganjima proizlazi iz poslovne strategije, tehnologije,
zakonodavstva i ima vazan ucinak na poslovanje ili razvoj poduzeca. Zbog toga donosenje
odluka o investicijama spada u red znac¢ajnijih odluka kojima se treba pristupiti s puno paznje.
Takove odluke uvijek ili gotovo uvijek zahtijevaju znacajna financijska sredstva.

Plan rada obuhvaca definiranje zadatka koje je potrebno izvrsiti do kraja 2016. godine. To
ukljucuje aktivnosti identificiranja problema, odredivanje ciljeva i kriterija za postizanje
moguceg rjeSenja problema, odredivanje granica rjeSavanja problema, organizaciju i plan rada
te utvrdivanje opravdanosti rada na razvojnom zadatku.

Zadatak je potrebno dovrsiti do veljaée 2017. godine. Kako bi se doslo do optimalnog
rjeSenja problema potrebno je utvrditi i prouciti postojeée stanje te optimizirati i oblikovati
rjeSenje. Od vise mogudih rjeSenja potrebno je odabrati najoptimalnije rjeSenje te ga sprovesti,

kako bi poboljsali zadovoljstvo kupaca, a time i poboljsali poslovanje poduzeca.

Opravdanosti rada na razvojnom zadatku

Utvrdivanje opravdanosti rada na razvojnom zadatku provedeno je usporedivanjem
ocekivanog ostvarenja ciljeva s planiranim resursima.

Izradom elaborata utvrdena je opravdanost rada na razvojnom zadatku i moguénost
osiguranja potrebnih financijskih i ostalih resursa.

Kod obarenih i polutrajnih proizvoda utvrdeno je da u procesu proizvodnje postoje ,,uska
grla“ i to prije svega kod vakuumiranja proizvoda i to jer: kapacitet stroja ovisi 0
raspolozivoj radnoj snazi, postoje odstupanja u tjednim planovima (planiranje na bazi dnevne
proizvodnje), Sirine asortimana i1 uvjeta za isporukom u 1/3 roka trajanja proizvoda,
nedostatnim kapacitetima fermentacije trajnih proizvoda za koje je nuzna dodatna radna
shaga.

Kod proizvodnje trajnih proizvoda ,,usko grlo* tijekom sezone je fermentacija budu¢i da
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trajnim kobasicama period zrenja traje od 15 do 40 dana, ovisno o kalibru i pakiranje -
vakuumiranje jer zbog dnevnih planova za obareni i polutrajni asortiman vakuumiranje trajnih
proizvoda odraduje se na istom stroju prema prioritetima tj. dnevnim narudzbama ¢ime se
zbog stajanja (Cekanja na pakiranje) povecava kalo proizvoda S§to poskupljuje proizvodnju.
Kod vakuumiranja mnogo je ruc¢ne pripreme, kapacitet poluatomatske linije moguce je
povecati jedino uz povecanje radne snage koja ,,puni® stroj. Kod pakiranja u transportno
pakiranje i komisioniranje postoji problem nestandardizacije pakiranja: razliciti formati za
pojedine kupce. Uz navedno ucestalo je i kasnjenje dolaska narudzbi te se ovisno o dnevnim
potrebama odraduje preraspodjela radne snage koja u prvu smjenu dolazi tijekom sezone u
ranim jutarnjim satima, a zbog rada na vakuumiranju subotom i naknadnih narudzbi priprema
za isporuku, tijekom ljetnih sezonskih mjeseci je obavezna raditi i nedjeljom.

Opravdanost rada na ovom projektu proizlazi iz poboljSanja poslovanja poduzeca
primjenom predloZenih rjeSenja problema, Sto se ocCituje kroz smanjenje kasnjenja u isporuci
robe prema kupcima, smanjenje neisporuka roba te dovodi do povecanja broja isporuka robe i

vece financijske dobiti poduzeca.
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3.Utvrdivanje iproucavanje postojeCeg stanja

Utvrdivanjem postojeeg stanja se Zele stvoriti osnove za utvrdivanje uzroka utvrdenih,
snimljenih posljedica, pri ¢emu te posljedice mozda do sada nisu bile ni jasne te se zeli
utvrditi istina o problemu.

Utvrdivanjem i proucavanjem postojeceg stanja izvedeno je na temelju osobnog obilaska
proizvodnog postrojenja tvornice polutrajnih i trajnih kobasicarskih proizvoda i skladisnog
djela poduzeéa Danica. Kroz razgovor sa voditeljima pojedinih odjela 1 sa zaposlenicima
poduzeca Danica, utvrdio sam aktivnosti prisutne u procesu proizvodnje mesa i mesnih

preradevina, te probleme koji znatno utjecu na proizvodni proces.

3.1. Utvrdivanje stanja i opis proizvodnog procesa

Ovdje je dat opis proizvodnog procesa po njegovim fazama i glavnim obiljezjima.

1. Izdavanje naloga za preuzimanje robe iz skladiSta

Proces zapocinje planiranjem prodaje te planer ponude dostavlja tjedni plan poluproizvoda
na temelju kojeg se provjeravaju raspolozivi kapaciteti i izraduje tjedni plan proizvodnje. Na
temelju tjednog plana proizvodnje, planer ponude svakodnevno dostavlja dnevni plan
proizvodnje za potrebe kobasicarskih i suhomesnatih proizvoda i za potrebe vakumiranja i
pakiranja polutrajnih proizvoda. Na temelju dnevnog plana proizvodnje radnik u skladistu
provjerava zalihu mesa 1 prema planu dostavlja potrebne sirovine organizatoru koji odraduje
narudZbu sirovine, ambalaZe i repromaterijala.

U procesu planiranja proizvodnje i izdavanja robe sa skladiSta nema problema.

2. Prihvat sirovine u proces proizvodnje

Na temelju radnog naloga, a prema definiranim normativima utroska, radnik u
proizvodnji zaprima potrebnu sirovinu, koja se nakon zaprimanja deambalaZira. Nakon §to se
sirovina deambalazira, ubacuje se u stroj — drobilicu smrznutog mesa koja blokove mesa
tezine 10-20 kg Koji usitnjava sirovinu do potrebne veli¢ine od 0,5 do 1 kg radi brzeg
odmrzavanja. Ovakav nacin odmrzavanja ubrzava proces 2-3 puta. U tijeku prijema sirovine
nekoliko se puta provjerava temperatura za svaku vrstu sirovine. Sirovina ulazi u proces

proizvodnje kontrolirano.
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U procesu ulaza sirovine u proces proizvodnje nema problema.
3. Priprema sirovine u preradi

Cak i djelomi¢no odmrznuta sirovina moze se mehani¢ki obradivati i na temperaturi -3°C i
pustiti u proces izrade u stroj za pripremu nadjeva - kuteru ili mljevenja na stroju za
mljevenje.

U fazi pripreme sirovine, mesni sastojci se usitnjavaju i vazu prema radnoj recepturi,
Nemesni sastojci se vazu prema radnoj recepturi za zacine i aditive. U skladu s radnim
uputama odvaguje se nadjev i priprema za izradu zamjesa. Prilikom odvage popunjava se
lista kontrole odvage aditiva. Slika 3.1 prikazuje fazu proizvodnog procesa pripreme sirovine

sa kapacitetima 1 kriticnim to¢kama u toj fazi.

Opis proizvodnog procesa — od prihvata
sirovine do pakiranja gotovog proizvoda

PRIHVAT SIROVINE | PRIPREMA IZRADA TOPLINSKA
REPROMATERIJALA SIROVINE SMJESE OBRADA

- grani¢ni kapaciteti za temperiranje sirovine i

KAPACITETI soljenje
edovoljni kapaciteti za drobljenje i mljevenje

eprostor za temperiranje se istovremeno koristi

pripremu polutrajnog i obarenog (peradski

program)

» prostor za ¢uvanje soljenih proizvoda se
koristi za proizvodnju polutrajnih

suhomesnatih proizvoda

+ zbog kvalitete i primjena novih tehnologija

nuzan zasebni prostor (hladan i bez

manipulacije)

KRITICNE TOCKE

Slika 3.1 Opis proizvodnog procesa - priprema sirovine [7]
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4. Izrada smjese

U kuteru se izraduje smjesa sa svim odvaganim komponentama prema radnoj uputi. Prema
planu samokontrole uzorkuje se i mikrobioloski analizira zamjes, ali se proces proizvodnje ne
zaustavlja. To je naknadni pokazatelj za slucaj da gotov proizvod nije ispravan, u kojoj fazi
proizvodnje je doslo do neispravnosti proizvoda. U fazi izrade zamjesa nema problema. Slika

3.2 prikazuje fazu izrade smjese u proizvodnom procesu.

Opis proizvodnog procesa — od prihvata
sirovine do pakiranja gotovog proizvoda

PRIHVAT SIROVINE | PRIPREMA IZRADA TOPLINSKA
REPROMATERIJALA S[=e)\ViIN[= SMJESE OBRADA

Slika 3.2 Opis proizvodnog procesa - izrada smjese [7]

5. Punjenje i vjeSanje na kolica

Zamjesi se pune pomoc¢u punilice i masine za klipsanje prema radnim uputama za
punjenje proizvoda. Poluproizvod se vjesa na kolica. Ovitak se prije punjenja priprema prema
uputi za pripremu ovitka. Polutrajni suhomesnati proizvodi se pomocéu $page vjesaju na
kolica. Dio proizvoda koji su u standardnim umjetnim ovicima (npr. hrenovke, grill kobasice)
dodatni nastavak stroja vrSi poluautmatsko vjeSanje i1 slaganje proizvoda i time ubrzava
proces obrade.

U fazi punjenja i vjesanja na kolica nema problema, a ukoliko se iznimno poveca
proizvodnja potrebno je odraditi odredene adaptacije u proizvodnom procesu. Slika 3.3

prikazuje fazu punjenja i vjeSanja na kolica u proizvodnom procesu.
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Opis proizvodnog procesa — od prihvata
sirovine do pakiranja gotovog proizvoda

PRIHVAT SIROVINE | § PRIPREMA IZRADA TOPLINSKA
REPROMATERIJALA SIROVINE SMJESE OBRADA
KAPACITETI f

» povecanjem proizvodnje potrebna
nabava dodatne punilice i masine za
klipsanje

Slika 3.3 Opis proizvodnog procesa - punjenje [7]

6. Toplinska obrada i hladenje

Proizvodi se vazu i stavljaju u komoru za toplinsku obradu prema radnoj uputi provodenja
toplinske obrade. Odreduje se broj programa toplinske obrade za pojedine proizvode. Nakon
toplinske obrade, prema radnoj uputi za hladenje proizvoda, proizvodi se hlade. Prva faza
hladenja odvija se procesom tusiranja u komori i to direktno nakon toplinske obrade te se
nakon tuSiranja vr$i hladenje u komori predvidenoj za hladenje proizvoda. Time se smanjuje
temperatura proizvoda do 30° C. Nakon obavljene prve faze hladenja, proizvodi se jos
dodatno stavljaju u hladnjacu na temperaturu od 4°C uz odredenu cirkulaciju hladnog zraka.
U ljetnim mjesecima dolazi do odredenih problema u kapacitetima te kod toplinske obrade 1

hladenja. Slika 3.4 prikazuje fazu toplinske obrade i hladenja u proizvodnom procesu Danice.
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Opis proizvodnog procesa — od prihvata
sirovine do pakiranja gotovog proizvoda

PRIHVAT SIROVINE | PRIPREMA
REPROMATERIJALA SIROVINE

KAPACITETI

KRITIGNE TOCKE

IZRADA TOPLINSKA
SMJESE OBRADA

TOPLINSKA OBRADA
.granicni kapacitet za dimljene proizvode — sezonski
*slobodni kapacitet za proizvode bez dima (u sezoni
20%, izvan sezone 40%)

HLADENJE
*nedovoljan kapacitet, hladenje proizvoda po
proizvodnim prostorima druge namjene, krizanje
puteva

TOPLINSKA OBRADA
* Komora za dimljenje — tekuéi dim (ujednac¢enost
» kvalitete dimljenja)
HLADENJE
* nakon toplinske obrade, proizvod je potrebno sto
prije ohladiti na temperaturi koja ne dovodi
do rizika za zdravlje

Slika 3.4 Opis proizvodnog procesa - toplinska obrada i hladenje [7]

7. Fermentacija

Fermentacija je proces dozrijevanja kobasica pod utjecajem starter kultura mlije¢no-kiselih

bakterija koje uvijek daju karakteristicna organolepticka svojstva finalnom proizvodu.

Fermentacija i dimljenje odvija se u komorama koje su automatizirane i putem programa i to

specifi¢nih za pojedine vrste kobasica, salama. Vrijeme zadrzavanja proizvoda je 3-10 dana

ovisno o tipu proizvoda. Slika 3.5 prikazuje fazu fermentacije proizvodnog procesa.
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Opis proizvodnog procesa — od prihvata
sirovine do pakiranja gotovog proizvoda

PRIHVAT SIROVINE | PRIPREMA IZRADA TOPLINSKA
REPROMATERIJALA SIIOVINE SMJESE OBRADA

KAPACITETI

* nedostaje kapaciteta u ljetnim
mjesecima

Slika 3.5 Opis proizvodnog procesa - fermentacija [7]

8. Vakuumiranje

Dio proizvoda koji su u standardnim umjetnim ovicima (npr. hrenovke, grill kobasice)
dodatni nastavak stroja vrSi poluautmatsko vjeSanje i1 slaganje proizvoda i time ubrzava
proces obrade. Sa proizvoda koji se vakumiraju skidaju se mrezica, Spaga ili klipsa.
Proizvodima koji su u umjetnom ovitku obavlja se ,,ljustenje” odnosno skidanje ovitka. Ovo
se obavezno obavlja prije vakuumiranja. Proizvodi se rezu ili stavljaju u folije 1 vrecice
prema radnoj uputi za vakuumiranje u vrec¢ice. Tijekom vakuumiranja kontrolira se nacin
zatvaranja na linijama i popunjavaju kontrolne liste.

U procesu prerade uoCen je problem u fazi vakuumiranja. Isti stroj koristi se za
vakuumiranje svih grupa proizvoda, zbog Cega u sezoni, za vrijeme povecanja obujma
proizvodnje dolazi do stvaranja ,,uskog grla“ na stroju za vakuumiranje. Posljedica toga je
kasnjenje u pripremi narudzbi za kupce i neisporuka prema kupcima. Slika 3.6 opisuje fazu

vakuumiranja u proizvodnom procesu.
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Opis proizvodnog procesa — od prihvata
sirovine do pakiranja gotovog proizvoda

PRIHVAT SIROVINE | PRIPREMA IZRADA TOPLINSKA
REPROMATERIJALA SIIOVINE SMJESE OBRADA

KAPACITETI * nedovoljan kapacitet

« isti uredaji koriste se za vakuumiranje svih
KRITICNE TOCKE grupa proizvoda, ¢esta promjena formata
* dosta ruénog rada

Slika 3.6 Opis proizvodnog procesa - vakuumiranje [7]

Ocjena postojeceg stanja prema kriteriju iskoristivosti kapaciteta proizvodnje u zavr$noj
fazi mjereno u postocima (%).

a = ostvarena proizvodnja u kilogramima proizvoda = 3086000 kg

b = planirana proizvodnja u kilogramima proizvoda = 3652000 kg

Ki=a/b-100 =3086000 /3652000 =0.85 K1 =85%

Za vrijeme povecanog obujma proizvodnje dolazi do neisporuke 15% vakumiranih
proizvoda $to stvara troSak izgubljene prodaje zbog nemogucénosti isporuke robe kupcima.

Ovaj problem je srednjeg znacaja jer negativno utjece na odnose s kupcima.

9. Pakiranje

Prema radnoj uputi za jedini¢no pakiranje po obavljenom vakumiranju, proizvodi se
pakiraju, nakon ¢ega se skladiste u meduskladiSte do narudzbe, odnosno komisioniranja. Na
temelju narudzbe (liste izuzimanja za isporuku), proizvodi se vazu, etiketiraju, i stavljaju u
kutije prema radnim uputama za pakiranje te predaju u izlazno skladiste.

U procesu pakiranja uogen je problem zbog nestandardiziranosti formata pakiranja. Ceste
su promjene formata pakiranja, zbog ¢ega dolazi do smanjenja kapaciteta na stroju. To
uzrokuje kasnjenja u isporuci robe prema kupcima 1 stvara loSe odnose s kupcima.

Zbog povecanog opsega proizvodnje i nestandardiziranosti pakiranja, a u uvjetima

povecane vlage, postoji 1 rizik pojave plijesni u fazi pakiranja u komorama u kojima se
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privremeno ¢uva roba od predaje iz komore za fermentaciju, a prije zatvaranja proizvoda u
modificiranoj atmosferi (,,flow pack*) kod pakiranja trajnih proizvoda

Ocjena postojeceg stanja prema kriteriju uceSca standardiziranih formata u odnosu na
ukupan broj realiziranih formata mjereno u postocima (%).

¢ = planirani broj formata pakiranja =7

d = realizirani broj formata pakiranja = 13

Ka=c¢/d=7/13=0.54 K2 = 54%

Zbog velikog broja razli¢itih formata pakiranja dolazi do smanjenja kapaciteta na stroju za
pakiranje. Smanjenjem broja standardiziranih formata pakiranja za 54% povecao bi se
kapacitet stroja za pakiranje i smanjila kasnjenja u isporuci robe. Ovaj problem je srednjeg

znacaja jer se zbog neisporuke robe stvaraju losiji odnosi s kupcima.

10. Skladistenje

U procesu skladiStenja utvrdeni su Kriteriji za preuzimanje posiljke, oznac¢avanje statusa
ulaznih materijala u skladistu, prate se uvjeti skladistenja i zastarijevanje robe. Ti kriteriji
primjenjuju se u svim skladistima. Serije proizvoda prate se putem informatickog SAP
sustava gdje svaki artikal ima svoju seriju, sa definiranim rokom upotrebe i raspoloZivom
koli¢inom robe za isporuku. Nakon obavljenog procesa proizvodnje podaci 0 proizvodu se
unose u sustav potvrdom o preuzimanju u skladistu tvornice.

Gotovi spakirani proizvodi skladiSte se u skladistu — hladnjatama c¢iji rad je pod
kontinuiranim (24/7) nadzorom zaposlenika sluzbe energetike koji prate i kontroliraju
temperaturu zraka u komorama prema propisanim i zadanim uvjetima. Razli¢ite vrste
proizvoda zahtijevaju razli¢ite temperaturne rezime: obareni proizvodi do 4°C, polutrajni
proizvodi do 8°C, a trajni proizvodi 10-15°C.

Kod vakumirane robe i robe koja se pakira u modificiranoj atmosferi (,,flow pack®) ne
postoji rizik pojave plijesni kod skladistenja, dok rinfuzne ili rasute robe duzim stajanjem u
skladi$tu moze do¢i do povrsinske pojave plijesni.

U procesu skladiStenja uocen je problem nedostatka rashladnog i1 skladiSnog prostora za
sve grupe proizvoda. U istom prostoru ¢uvaju se nevakuumirani, vakuumirani proizvodi i
proizvodi u kartonskim kutijama, a dio proizvoda ¢uva se na temperaturama visim od
deklariranih (ne odrzava se hladni lanac). Takoder, prostor je neadekvatan za komisioniranje,
odnosno ne postoji preglednost po serijama i vrstama proizvoda. Neadekvatni uvjeti
skladiStenja dovode do povecanja koli¢ine nesukladnih proizvoda. Slika 3.7 prikazuje zadnju

fazu proizvodnog procesa — skladistenje.
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Opis proizvodnog procesa — od prihvata
sirovine do pakiranja gotovog proizvoda

PRIHVAT SIROVINE | IZRADA TOPLINSKA
REPROMATERIJALA PRIPREMA OBRADA
SIROVINE SMJESE

Hladnjaca i skladistenje Pakiranje i skladistenje Ekspedit i skladisStenje

Slika 3.7 Opis proizvodnog procesa - skladistenje [7]

Ocjena postojeceg stanja prema kriteriju uc¢eséa adekvatnog skladisnog prostora u odnosu
na ukupno koristeni skladiSni prostor mjereno u postocima (%).

e = neadekvatno skladiSteni proizvodi = 171

f = ukupan broj skladistenih proizvoda = 900

Ks=1-(e/f)=1-171/900=0.81 K3 =81%

U procesu skladiStenja 19% proizvoda se ne skladisti u adekvatnim uvjetima. Zbog
neadekvatnog skladiSnog prostora dolazi do povecanja troskova manipulacije robom, te do
moguénosti povecanja koli¢ine nesukladnih proizvoda. Ovaj problem mogucée je rijesiti
poveéanjem adekvatnog skladisnog prostora. Ovaj problem ima veliki znacaj jer se ne postuju

zakonski propisi 0 odrzavanju hladnog lanca.

3.2. Ocjena postojeceg stanja po kriterijima:

Kriterij 1: Poveéanje kapaciteta proizvodnje u zavrsnoj fazi , mjerilo postotak (%)
Zbog premalog kapaciteta stroja za vakumiranje dolazi do neisporuke 15% vakuumiranih

proizvoda. To stvara troSak izgubljene prodaje. Ovaj problem je srednjeg znacaja, jer
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negativno utjece na odnose s kupcima. Problem je svakako potrebno rijesiti jer moze postati
od veceg znacaja iz razloga ukoliko se kupicma ne isporucuje naru¢ena roba mogu odustati i
od koli¢ina koje su dogovorene jer ¢e se prebaciti na proizvodaca/dobavljaca koji im moze
osigurati kontinuitet isporuka za svu narucenu robu u koli¢inama koje su im potrebne na
polici.

Kriterij 2: Udesée standardiziranih formata u odnosu na realizirane, mjerilo
postotak (%06)

Ceste promjene formata pakiranja smanjuju kapacitet stroja za pakiranje. Zbog smanjenog
kapaciteta stroja za pakiranje dolazi do kasnjenja u isporuci robe. Ovaj problem je srednjeg
znacaja jer se zbog neisporuke robe stvaraju losiji odnosi s kupcima. Neisporuke kupcima
uzrokuju nestabilnost odnosa sa kupcima i1 pla¢anje penala koju utjeCu na profitabilnost
ostvarene prodaje koja u kobasicarskoj kategoriji nije visoka i krece se oko 35% bruto marze.
Nadalje, stavlja proizvodaca/dobavljata u nepovoljan polozaj kod godisnjih pregovora s
kupcima gdje im zbog navedenog nedostatka mogu biti fakturirani dodatni penali kao
izgubljena prodaja od strane kupca. Kupci isto tako mogu traziti smanjenje planova upravo iz

razloga nemogucénosti pracenja njihove potraznje za proizvodima.

Kriterij 3: UcdeS¢e adekvatnog skladiSnog prostora u odnosu na ukupno Kkoristeni
skladi$ni prostor, mjerilo postotak (%)

Na 19% skladiSnog prostora proizvodi se ne skladiSte adekvatno. Zbog neadekvatnog
skladiStenja povecavaju se troskovi manipulacije robom. Takoder, neadekvatno skladiStenje
povecava moguénost nastanka nesukladnih proizvoda. Ovaj problem ima veliki znacaj jer se
ne postuju zakonski propisi o odrzavanju hladnog lanca. Poduzece kod obilaska inspekcija
moze biti kaZenjeno ukoliko se dokaZze nepravilnost postivanja hladnog lanca. Nadalje, kod
neadekvatno skladiStenih proizvoda dolazi do povecanja kala iz razloga cekanja na
vakumiranje, ali isto i rizika kvarenja proizvoda ukoliko se proizvodi koji ¢ekaju

vaukuumiranje ne pakiraju u adekvatnom roku.

38



3.3. Proucavanje postojeceg stanja

Nakon utvrdivanja i analize postojeeg stanja, utvrdeno je da na njih djeluju utjecajni
faktori zbog kojih je proces proizvodnje sporiji, odnosno manje efikasan.
Utjecajni faktori:
F1 - Sirovine i repromaterijal
F2 - Tehnoloska oprema
F3 - Ljudi — izvrsSitelji
F4 - Ljudi — rukovodioci
F5 - Skladi$ni prostor

F6 - Manipulativna oprema

a. Sirovine i repromaterijal (F1)

Prema definiranim recepturama koriste se odredene kategorije mesa koje se ugraduju u
gotove proizvode. Raspolozivost i stupanj obrade odredenih kategorija sirovina utjece na
brzinu, iskoristivost i profitabilnost svakog pojedinog proizvoda.

Upravljanje zalihama sirovina i materijala predstavlja osnovnu pretpostavku za upravljanje
proizvodnjom i kapacitetima. Kako bi se planirali poslovi pripreme proizvodnje te same
aktivnosti proizvodnje, potrebno je osigurati odredenu koli¢inu zaliha. Serijska i kontinuirana
proizvodnja u znacajnoj mjeri ovisi o osiguranju zaliha sirovina, materijala ili gotovih
poluproizvoda u potrebnim koli¢inama i kvaliteti. Nedostatak zaliha ¢e naravno prouzrociti
zaustavljanju proizvodnog procesa.

Upravljanje takvim zalihama ima zadatak planiranja potrebne koli¢ine za pojedine
proizvode predvidene godiSnjim planom ili operativnim planovima, pracenja i kontroliranja
visine zaliha, izbor najpovoljnijeg dobavljaca 1 narucivanje potrebnog materijala, pracenja
stanja pripremljenosti zaliha. No s druge strane cilj upravljanja zalihama sirovina i materijala
nije samo u pravovremenom osiguranju potrebnih zaliha, po vremenu, koli¢ini 1 kvaliteti ve¢ 1
izabrati dobavljaCe u cilju dobave sirovina 1 materijala po najpovoljnijim cijenama.
Upravljanje zalihama sirovina i materijala obuhvaca: planiranje zaliha sirovina i materijala;

raspolaganje zalihom sirovina i materijala i pra¢enje zaliha sirovina i materijala.

b. Tehnoloska oprema (F2)
Proizvodnja kobasicarskih proizvoda odvija se kroz dvije linije. Prva linija je proizvodnja
polutrajnih proizvoda (npr. podravski $pek, kraski vrat) koja pocinje sa prihvatom sirovine iz
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skladiSta sirovina, zatim slijedi izrada salamure, injektiranje (ubrizgavanje vode u tkivo),
potapanje, suho soljenje i punjenje u mrezicu ili foliju. Na drugoj liniji se obavlja proizvodnja
usitnjenih obarenih, polutrajnih 1 trajnih proizvoda koje, takoder, zapocinje prihvatom
sirovine, pripremom za proizvodnju (odvaga sirovina prema recepturi), nakon ¢ega se koristi
drobilica i meso se usitnjava u stroju za usitnjavanje mesa — wolfu. Nakon prethodno
usitnjenog mesa, ono se mijesa u kuteru kako bi se dobilo mesno tijesto. Nakon cega slijedi
punjenje koje se odvija kroz Cetiri linije. 1za punjenja slijedi toplinska obrada i fermentacija u
komorama za fermentaciju. Proizvodi koji se moraju i¢i na dimljenje prolaze proces dimljenja
u komorama, te nakon toga proizvodi se odvoze na vakuumiranje na stroju za vakuumiranje
R240 i pakiranje. U prvom dijelu tvornice — radioni, smjesSteni su: drobilica, wolf, dva
kutera, mjeSalica, Cetiri punilice, tri klipserice, komore za toplinsku obradu ( tri za kuhanje i
Cetvrta za dimljenje), komore za fermentaciju, ledomat, dva injektora, tri tamblera, uredaj za
stavljanje folije i mrezice i uredaj za pikanje, uredaj za pranje i 200- litarska kolica. U drugom
dijelu, pakirnici smjesSteni su tri automatske termoforming linije, jedan komorni stroj za
vakuumiranje, jedna automatska etiketirka i vage za vaganje proizvoda.

Stroj za vakumiranje, stroj za hladenje te broj regalnih polica bitno utjeCu na ucesce
adekvatnog skladiSnog prostora u odnosu na ukupni koriSteni prostor te na povecanje
kapaciteta proizvodnje i smanjenje broja standardiziranih formata. U skladisnom prostoru i
hladnja¢ama bi trebalo svakodnevno provjeravati temperaturu i vlagu koja je pogodna za tu
odredenu robu, odrzavati skladiSte u ispravnom stanju, pravilno posloziti police i palete.

Skladi$ni prostor moze se povecati izgradnjom nove hale.

c. Ljudi izvrsitelji (F3)

Ovaj faktor utjece na uceSée adekvatnog skladiSnog prostora te povecanje kapaciteta
proizvodnje u zavr$noj fazi, te djelomi¢no utjec¢e na smanjenje broja standardiziranih formata.
Moguca rjeSenja su zamjena ili zapoSljavanje novih djelatnika, osposobljavanje vec
zaposlenih, nagrade za motivaciju za $to bolji i uspjesniji rad, te upozorenja na pogreske koje
radi pojedini djelatnik ili skupina — tim. Struktura izvrSitelja u tvornici je takva da vec¢inu
izvrSioca ¢ine zaposlenici sa zavrSenim VKV/KV obrazovanjem, njih 74% dok je 26%
izvrSioca ima PKV/NKYV stru¢nu spremu. Vecina izvrsitelja su Zene 64% . Dobna struktura
zaposlenika je takva da je najviSe zaposlenih u dobi od 40 do 44 godine (37%) dok ih
najmanje ima u dobi od 19 do 24 godine (8%) i od 50 do 59 godina (10%). Od ukupno
zaposlenih u Logistici veéinu kadra ¢ine muski zaposlenici (njih 85%) i to sa KV
obrazovanjem koji obavljaju poslove skladiStara, pomoc¢nika skladiStara i vozaca transportnih

vozila (kombi vozila) te vozaca viljuSkarista. U Logistiku Danice organizacijski su smjesteni
40



osim odjela skladiSnog poslova 1 odjel vanjskog 1 unutarnjeg transporta. 14% zaposlenika
starije Zivotne dobi iznad 45 godina posjeduje NKV/PKV obrazovanje i rasporedeni su na

poslove radnika u skladistu.

d. Ljudi rukovodioci (F4)

| ovaj faktor utjece, po svim kriterijima, na uceS¢e adekvatnog skladiSnog prostora |,
povecanje kapaciteta proizvodnje te smanjenje broja standardiziranih formata. Moguca
rjeSenja su takoder zamjena ili zaposljavanje novih djelatnika, osposobljavanje vec
zaposlenih, nagrade za motivaciju za bolji i uspjesniji rad, te upozorenja na pogreske koje radi
pojedini rukovodilac ili skupina — tim. U tvornici je zaposleno Sest rukovodioca od ¢ega je
jedan direktor tvornice koji upravlja radom tvornice na makro nivou, upravlja troskovima
tvornice, odreduje broj potrebne radne snage i predlaze investicije potrebne za kvalitetan rad
tvornice i 2 tehnologa/organizatora koji su odgovorni za rad zaposlenika u smjenama,
organizaciju rada, kvalitetu izvedbe radnih procesa kao i za kvalitetu proizvoda proizvedenih

u smjeni radnika za koje su odgovorni.

e. Skladi$ni prostor (F5)

Skladi$ni prostor bitno utjece po svim kriterijima, to jest, na uc¢esé¢e adekvatnog skladisnog
prostora, povecéanje kapaciteta proizvodnje, te na smanjenje broja standardiziranih formata u
odnosu na postojece stanje. U skladiSnom prostoru i hladnjatama bi trebalo svakodnevno
provjeravati temperaturu i vlagu koja je pogodna za tu odredenu robu, odrzavati skladiSte u
ispravnom stanju, pravilno posloziti regalne police i palete. Skladiste bi se moglo povecati
izgradnjom nove hale.

Slaganje proizvoda u skladiStu mora se izvesti tako da se zadovolji sigurnost proizvoda
od o$tecenja. Mora se osigurati nuzni prolaz uz redove paleta za potrebe pregleda i
identifikacije proizvoda, zaStite od Stetnika, CiS¢enja i pristupa hidrantima. Temperaturni
rezimi u skladiSnim prostorima se moraju kontinuirano pratiti.

U skladiSnim prostorima koja jo§ nemaju moguénost regulacije temperaturnih rezima
takoder se moraju pratiti temperaturni uvjeti. Tada je rije¢ o indikatorima koji sluze kao
pokazatelj kako se krecu temperaturni reZimi u pojedinim skladiStima. Zabiljezeni rezultati
sluze kao baza podataka u procjeni rizika na osnovu koje ¢e se pokrenuti
korektivne/preventivne radnje. Indikatore u skladi$nim prostorima je potrebno umjeravati. Za
proizvode koji zahtijevaju kontrolirane uvjete skladiStenja i transporta, potrebno je postaviti

uredaje koji to omogucavaju.
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Skladistenje u skladiStu suhomesnatih i kobasi¢arskih proizvoda mora zadovoljavati rezim
temperature do +8°C. Tako pripremljena roba za poznatog kupca ¢eka najvise 12-16 sati.

Skladista Danice organizacijski su podijeljena na izlazna i ulazna skladista. Izlazna
skladista Cine skladiSta koja su podijeljena prema temperaturnim rezimima koje je potrebno
odrzavati radi ¢uvanja gotovih proizvoda. Skladiste trajnih i polutrajnih proizvoda (G178)
veli¢ine je 210m>.

Kapaciteti skladista su premali i potrebno je prosiriti skladi$ni prostor na poziciji otpreme

robe — ekspeditu te povecati kapacitet skladiStenja gotove robe uvodenjem regala.

f. Manipulacijska oprema (F6)

Ovaj faktor utjeCe na ucesée adekvatnog skladiSnog prostora te povecanje kapaciteta
proizvodnje u zavrs$noj fazi, a djelomi¢no utjeCe na smanjenje broja standardiziranih formata
u odnosu na postojece stanje. Moguca rjeSenja su redovito odrZavanje, servisiranje, pazljivo
rukovanje i manipuliranje vlastite opreme, iznajmljivanje opreme i strojeva te kupnja nove
opreme, strojeva i vilicara. Roba mora uvijek biti zasti¢ena od nepovoljnih vanjskih utjecaja
za koje ambalaza robe uglavnom nije predvidena (pokisnuce, smrzavanje). Izdavac¢/ skladistar
je duzan isporuciti iz skladiSta Cista pakiranja gotove robe 1 po potrebi robu ocistiti od
necistoce.

Unutarnji je transport stvar organizacije procesa. Racionalnom se organizacijom
unutarnjeg transporta postize premjestanje robe najkra¢im putem, minimalnim aktiviranjem
radnika i sredstava za rad uz najnize troSkove. Najvaznije je odabrati optimalan transportni
put manipulativne opreme unutar skladista.

Unutarnji transport Danice zasebna je cjelina unutar sluzbe Logistike gdje zaposlenici
obavljaju poslove utovara, prijevoza i istovara sirovina, ambalaze ili gotovih proizvoda
zavisno o tipu skladiSta. Postoje skladiSta: sirovina, ambalaze 1 repromaterijala, gotovih
proizvoda (posebno za mesne konzerve, posebno za kobasiCarske proizvode). Od skladisne
opreme, a bez kojih manipulacija robom ne moze funkcionirati su vilicari. Ukupno u
vlasnistvu Danice je 15 vili¢ara od ¢ega se koriste cetiri plinska marke Junghainrich i Clark,
Cetiri elektri¢na vili¢ara marke Junghainrich te sedam ru¢nih elektri¢nih vili¢ara Junghainrich

1 Yale. Od opreme koja je neophodna za nesmetano funkcioniranje skladista je visoka regalna
dizalica CISA.
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4.1zbor, oblikovanje i sprovodenje rjeSenja

Utvrdena su realno moguca rjeSenja koja je potrebno uciniti i to kod samog planiranja
procesa proizvodnje, unapredenjem zavrs$ne faze pakiranja nabavom stroja za vakuumiranje i
eliminacijom nepotrebnih formata odnosno standardizacijom pakiranja te u fazi skladiStenja
dogradnjom skladiSnog prostora za kobasiCarske proizvode. Bez edukacije postojecih
zaposlenika vrednujuéi timski rad ostvarit ¢e se rezultati poboljSanja procesa proizvodnje i

skladiStenja Sto ¢e utjecati i na mogucnost kvalitetnog lansiranja novih proizvoda.

4.1. Optimizacija i izbor rjeSenja
Optimizirana su i izabrana slijedeca rjesenja:
a) Promjena plana proizvodnje — povecanje kapaciteta proizvodnje

U sklopu postojeceg operativnog MTS (make to stock) planiranja potrebno je nadopuniti s
MTO (make to order) sistemom planiranja ¢ime ¢e se posti¢i kontrola proizvodno-logisti¢kih
procesa. KoriStenjem metodologije MTO proizvodi se za poznatog kupca, na posebnu zalihu
koja se moze prodati samo tom kupcu. Kod ovakvog planiranja najve¢i rizik je tocnost
planiranja potraznje i odrZavanje razine zaliha koje omogucuju redovan servis kupaca. Osim
planirane potraznje u obzir treba uzeti: rok trajanja proizvoda, minimalne serije proizvodnje,
raspoloZivost kapaciteta, sezonalnost prodaje. Neke od karakteristika vaznih za planiranje
proizvodnje, odnosno definiranje visine zalihe svake pojedine Sifre su: veli¢ina planirane
potraznje, definirana vaznost proizvoda kroz ABC analizu, ro¢nost proizvoda, minimalne
serije proizvodnje te tehnoloSki postupak proizvodnje. S obzirom na karakteristike svake
pojedine Sifre u SAP2 sustavu se definiraju razni parametri pomocu kojih se definira
optimalna razina zaliha za svaki pojedini materijal, koji se unose u temeljne ili mati¢ne
slogove materijala i sluze kao podloga prilikom MRP (Material Requirements Planning)
obrade. Danica koristi SAP sustav, a za planiranje proizvodnje i upravljanja zalihama njegovu
glavnu funkcionalnost MRP. MRP je zapravo algoritam koji na bazi odredenih tipova ulaznih
podataka daje dva glavna izlaza (rezultata) — planski radni nalog za proizvodnju i zahtjevnicu
za nabavu materijala izrade. Oba dva izlaza su planski dokumenti koje planeri mogu direktno
pretvarati u stvarne dokumente ili sukladno svojim dodatnim informacijama mijenjati i nakon
toga vrsiti konverziju planskih dokumenata u stvarne. Klju¢an ulazni podatak u MRP je plan
prodaje te o njegovoj to¢nosti ovisi konac¢an rezultat MRP-obrade. Plan prodaje definiran je
godis$njim i operativnim kvartalnim planom. Zbog dinamicnosti trzi$ta svaki mjesec se planira

zaliha za cijeli horizont od Cetiri mjeseca ¢ime su obuhvacena aktualna kretanja u ponudi i
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potraznji. Kod planiranja prvi varijabilni mjesec postaje fiksni tj. po njemu se visSe ne mogu
vrsiti korekcije, a ostala tri mjeseca su varijabilna. Svojim planiranjem Prodaja najvise utjece
na planiranje proizvodnje, a time 1 visinu zaliha. Povecanje kapaciteta, pogotovo u
sezonalnom dijelu proizvodnje potreba je, gdje usprkos S§to tocnijem planiranju potreba
prodaje, a time i proizvodnje zavr$na faza procesa proizvodnje — vakuumiranje i pakiranje
ovisi o kapacitetu stroja koji prelazi granice mogucnosti obzirom na potraznju. Nabava
dodatnog stroja za vakuumiranje rijesila bi problem kapaciteta (optimalna potrebna brzina 10
taktova u minuti) ¢ime bi se eliminirao problem ucestalog podeSavanja stroja i uvodenje
automatskog pakiranja na zavrSetku (izlazu) stroja sa instaliranim stolom za akumulaciju
proizvoda te poluautomtska formirka transportnih kutija koja ubrzava rad ¢ime se povecava

kapacitet pakiranja.

b) ,,Brainstorming* — oluja mozgova, timski rad:

,,Brainstorming* je idealna metoda za radikalno rjeSenje problema. Pristup se temelji na
¢injenici da razli¢iti ljudi s razli¢itim iskustvima i znanjem razli¢ito pristupaju odredenom
problemu. ,,Brainstorming“ je ucinkovit i vrlo popularan alat u poslovnom svijetu koji se
upotrebljava kako bi se brzo 1 veoma kreativno i radikalno rijesio problem. Osobito je koristan
kada je nuzan pomak od ustaljenih naina razmisljanja, kada treba smisliti neSto novo i
neobi¢no za poboljSanje proizvoda (usluge) ili kada dotadasnji pristup jednostavno ne daje

rezultate koji se zele postiéi.

c) Standardizacija formata pakiranja

Postoji prostor za optimalizaciju proizvodnje na temelju povecanja optimalnih serija i
ukidanja proizvoda minimalnih serija, ali prije svega standardizacijom formata pakiranja ¢ime
se utjeCenje na smanjenje ucestalosti prebacivanja stroja za pakiranje sa jednog formata na
drugi. Potrebno je zadati formate prema vrstama proizvoda gdje god je to moguce i to na
nekoliko gramatura koje su naje$¢e i u najveéim koli¢inama: kobasice i hrenovke
300 g/333 g, mini polutrajne salame 350 g, polutrajne kobasice velikog kalibra 2800 g, trajne
kobasice 300 g i 650 g.

d) Edukacija postojeéih zaposlenika:

Edukacija se moZe smatrati procesom najSireg stjecanja znanja i1 vjeStina zaposlenika
kojima se stvara temelj za njihov daljnji razvoj. Razvoj zaposlenika stalan je proces koji treba
pokrenuti poslodavac, a edukacija i razvoj zaposlenika povezana je s gotovo svim aspektima

upravljanja ljudskim potencijalima. Osobe zaduzene za razvoj zaposlenika imaju vaznu ulogu
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jer omogucavaju razvoj organizacije, no velika odgovornost za razvoj karijere je 1 na
pojedincu. Za zaposlenike je bitno da povecanjem znanja i vjeStina povecavaju svoju
zaposljivost, Sto utjeCe na razvoj njihove karijere, a za organizaciju je bitno da se, pove¢anjem

razine obrazovanja svojih zaposlenika, zapravo povecava njihova produktivnost.

e) Plasman novih proizvoda:

Terminom ,,novi proizvod“ podrazumijevamo nove proizvode, poboljSanja proizvoda,
modifikacije proizvoda i nove marke proizvoda koje neko poduzeée razvija za odredeno
trziSte. Razvoj proizvoda moze se odvijati u dva osnovna oblika: poduzece moze provoditi
vlastiti razvoj novog proizvoda, djelovanjem vlastitog odjela za istrazivanje i razvoj ili
poduzece moze kroz outsourcing/ugovorom kojim se unajmljuju instituti, samostalni
istrazivaCi, agencije. Firma je spremna razviti nove proizvode nakon S§to je pazljivo
segmentirala trziste, odabrala ciljne kupce, identificirala njihove potrebe i odredila Zeljenu
trziSnu poziciju. Trendovi na trziStu odnose se na promjene pakiranja gdje je sve veca
tendencija ,,slice* pakiranih proizvoda i proizvoda u ,,flow pack* pakiranju (Slika 7.1) kao i

darfresh pakiranje.

Slika 4.1 ,, Flow pack* pakiranje i ,,Slice “ pakiranje [7]

f) Zaposljavanje novih ljudi

Povecéanjem kapaciteta postoji potreba za povecanjem broja zaposlenika u proizvodnji, dok
u skladiStu obzirom na veli¢inu poslove moze obavljati postojeci broj skladistara 1 vozaca
viljuskarista.

Kod proizvodnj situacija je kako je navedeno u Tablici 4.1:
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1 smjena 2 smjena 3 smjena

R230 3 5 5

R240N 3 3 3

R250S 3 0 0

Komorni 5 5 0

Priprema 4 3 0

LjuStenje hrenovki, rostiljski.. 1

Ljepljenje etiketa-trajna 1 0 0

UKUPNO 20 16 8 H
veci kapacitet 22 10 49

broj
1 smjena 2 smjena djelatnika

vage 5 5 18
priprema 3 2 5
gratisi 3 3 6
kutije 1 1

Tabela 4.1 Potreba za radnom snagom povecanjem kapaciteta [7]

g) Izgradnja dodatnog skladi§nog prostora i hladnjaca

Dogradnja skladista i hladnjace te skladiSta ekspedita odvija se kroz: gradevinsko-
obrtnicke radove u koje spada izmjeStanje podzemnih instalacija, dogradnja objekta od
600 m? prizemlja i 220 m? kata, strojarske instalacije (ugradba hladenja i ventilacije),
elektroinstalacije (rasvjeta, napajanje strojarske opreme) te ostali radovi potrebni za
prilagodbu postojecih strojarskih 1 elektroinstalacija za funkciju dodatnog skladiSnog prostora.
Izgradnjom dodatnog skladiSnog prostora rijeSio bi se nedostatak skladiSnog prostora za sve
grupe proizvoda. Odvojilo bi se ¢uvanje vakuumiranih od nevakuumiranih proizvoda. Dio
proizvoda koji se ¢uvao u neadekvantim temperaturnim uvjetima, preselili bi na Cuvanje u

skladiSnom prostoru koji omogucuje odrzavanje hladnog lanca po HACCP standardima.

4.2. Varijante rjeSenja problema

Sve varijante rjeSenja postavljene su tako da se po€ne sa rjeSenjima koja je mogu¢e odmah
primjeniti i koja ne traze znacajna financijska ulaganja uz nadogradivanje rjeSenja koja se
mogu iskazati u financijskim parametrima i traju duzi vremeniski period. Definirane su tri
varijante gdje se krenulo od najjednostavnije i najbrZze do najzahtjevnije uzvevsi u obzir

financijska ulaganja i vremenski period potreban za realizaciju projekta.
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Varijanta A

e Promjena plana proizvodnje — povecanje kapaciteta proizvodnje,

e , Brainstorming* — oluja mozgova, timski rad,

e Standardizacija formata pakiranja,

e Programiranje proizvodnje prema zahtjevima (potrebama) kupaca,

e Edukacija postojecih zaposlenika.

U varijanti A fokus je na povecanju kapaciteta proizvodnje kroz kvalitetnije planiranje
prodaje i proizvodnje do kojeg bi se doslo timskim radom. Radi povecanja kapaciteta
neophodna je standardizacija pakiranja kojom bi se izbjeglo ,,usko grlo* kapacitet stroja za
vakuumiranje gdje bi se operativnim planiranjem proizvodnja planirala prema narudzbama
kupaca koji bi dobili upute o mogucnosti narucivanja odredenih minimalnih koli¢ina
proizvoda i u odredenom vremenskom periodu. Da bi proizvodnja i logistika mogla
kontinuirano pratiti potrebe trzista, a u skladu sa kapacitetima proizvodnje neophodna je
edukacija zaposlenika u segmentu efikasnosti i strucnosti upravljanjem dodijeljenom im
opremom. Ova varijanta ne iziskuje znantna financijska ulaganja, jer je najveéi dio usmjeren
na kvalitetno upravljanje ljudskim potencijalima i efikasnijim planiranjem proizvodnje i
zalihama proizvedne robe te ukidanjem neprofitabilnih proizvoda i standardiziranjem
postojecih formata proizvoda koji se proizvode u koli¢inama dovoljnim da bi pokrili cijenu

koStanja i ostvarili planom definiranu profitabilnost.

Varijanta B

e Promjena plana proizvodnje — povecanje kapaciteta proizvodnje ,

e  Brainstorming* — oluja mozgova, timski rad,

e Standardizacija formata pakiranja,

e Programiranje proizvodnje prema zahtjevima (potrebama) kupaca,

e Edukacija postojec¢ih zaposlenika,

e lzgradnja dodatnog adekvatnog skladisnog prostora i hladnjaca,

e Modernizacija postojece skladiSne, tehnoloske 1 manipulacijske opreme,

e Plasman novih proizvoda.

Varijanta B, je dugoro¢no rjesenje za Danicu i za razvoj i povecanja prodaje
kobasicarskog asortimana kojom bi se zadovoljile sve zahtjevnije potrebe kupaca u smislu
zadovoljenja  potreba potrosaca i za razvoj proizvodnje u smislu kvalitete proizvoda,
pakiranja i za razvoj logistike smislu adekvatnog skladiStenja i otpreme proizvoda na

prodajna mjesta. Glavna funkcija sistema planiranja MRP integriranog u Danici jest precizno
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upravljanje potrebama za materijalima, a time u upravljanje kapacitetima i aktivnostima
izvrSenja proizvodnje. Nadogradnjom skladiSnog prostora u potpunosti se postuju zakonski
propisi i propisani HACCP standardi. Nabavom dodatnog stroja za vakuumiranje eliminiralo
bi se ,,usko grlo* pakiranja $to bi rezultiralo smanjenjem kala gotovih proizvoda i Smanjenjem
neisporuka prema kupcima i plac¢anje penala radi desortiranosti. Standardizacijom proizvoda
koja bi se postigla bi se optimalizacija proizvodnje temeljem povecanja optimalnih serija i
ukidnja neprofitabilnih proizvoda minimalnih serija. Navedenim novinama postigla bi se
trziSna konkurentnost i moguénost lansiranja novih proizvoda koji bi pridonijeli povecanju
marketinskog udjela kobasiCarskih proizvoda Danica na polici kupaca. Automatizacijom
procesa smanjio bio se ruc¢ni rad radnika koji bi, da bi kvalitetno i efikasno upravljati
opremom morali biti strucni i educirani.

Navedena metoda iziskuje financijska ulaganja u dogradnju skladiSnog prostora i nabavu
novog stroja za vakuumiranje gdje bi povrat na investirana financijske sredstva u odnosu na

ostvarenu dobit neadekvatno skladistenih kobasicarskih proizvoda bio u roku od 1,25 godine.

Varijanta C
e Promjena plana proizvodnje — povecanje kapaciteta proizvodnje ,
e , Brainstorming®“ — oluja mozgova, timski rad,
e Standardizacija formata pakiranja,
e Programiranje proizvodnje prema zahtjevima (potrebama) kupaca,
e Iznajmljivanje dodatnog adekvatnog skladiSnog prostora 1 hladnjaca,
e Plasman novih proizvoda,
e Zaposljavanje novih ljudi,
e Nabava nove skladiS$ne, tehnoloske i manipulacijske opreme,

e lzgradnja dodatnog skladisnog prostora i hladnjaca.

Varijanta C je financijski najzahtjevnija jer osim ulaganja u edukaciju i pravilnu
preraspodjelu zaposlenika, izvrSenja neophodnih radnji za povecanja kapaciteta kupnjom
stroja za vakuumiranje i dogradnju skladiSta bazira rjeSenje na nabavi nove skladisne,
tehnoloske 1 manipulacijske opreme koja na nivou proizvodnje 1 prodaje koju posjeduje
Danica trazi znacajan financijski angazman. Analizom likvidnosti investicijskog ulaganja koja
je radena uz pretpostavku financiranja tehnoloSke opreme u potpunosti kreditom, s rokom

otplate od 5 godina utvrdeno je da je takav tip investiranja nelikvidan.
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4.3. I1zbor optimalne varijante rjeSenja

Obzirom na mogucénosti poslovnog subjekta i uvjeta u okruzenju ocjenjeno je da bi

optimalna varijanta za razradu i sprovodenje bila varijanta B.

Varijanta B
e Promjena plana proizvodnje — povecanje kapaciteta proizvodnje ,
e , Brainstorming* — oluja mozgova, timski rad,
e Standardizacija formata pakiranja.
e Programiranje proizvodnje prema zahtjevima (potrebama) kupaca.
¢ Edukacija postoje¢ih zaposlenika,
e Izgradnja dodatnog adekvatnog skladisnog prostora i hladnjaca,
e Modernizacija postojece skladiSne, tehnoloske 1 manipulacijske opreme,
e Plasman novih proizvoda.

Razlog odabira varijante B je $to je varijanata B srednje zahtjevna. Smatram da je
najefikasnija, realna i korisna za poduzece te je pogodna za realizaciju u vrlo kratkom
vremenu. Sto se ti¢e financijskih sredstava mozemo re¢i da je najadekvatnija kako bi se rijesio
i otklonio problem poduzec¢a. Jednu od prednosti predstavlja i odrzavanje dobivene razine i
kvalitete poslovanja u poduzeéu §to omogucuje bolji plasman na trziste.

Procjenjuje se da bi s izabranom optimalnom varijantom bilo moguce poboljSati postojece
stanje prema odabranim kriterijima kako slijedi:

1. Uces¢e adekvatnog skladisnog prostora u odnosu na ukupno koristeni skladi$ni prostor

povecati ¢e se za 10% (0.10)

2. Kapacitet proizvodnje u zavr$noj fazi povecati ¢e se za 8% (0.08)

3. Broj formata u odnosu na postojece stanje smanjiti ¢e se za 20% (0.20)

Time ponovno dolazimo do povecanja profita, prosirenja liste partnera, otvaranja novih
radnih mjesta, veceg broja kupaca i drugo.

Da bi rjeSenje bilo Sto jasnije svima koji ¢e ga provoditi jasno je definirano $to je potrebno
uciniti po svim koracima rjeSenja. Preciziran je prostor i veliina skladista koje ¢e se dograditi
1 faze kako ¢e se isto uciniti, rjeSavanje ,,uskog grla“ zavrSne faze pakiranja podrazumijeva
nabavu stroja za pakiranje uz odredivanje koli¢ine standardiziranih formata. Svako rjeSenje
zahtijeva ulaganje u zaposlenike kroz edukaciju zaposlenika, vrednovanje njihovog ucinka

rada i stvarenje klime za pozitivne rezultate kroz timski rad. U smislu edukacije neophodno
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je utjecati na poboljSanje planiranja prodaje 1 proizvodnje, a kroz timski rad 1 ,,brainstorming*

moraju se stvoriti ideje za nove proizvode.

4.4. Oblikovanje i opis rjeSenja

e Modernizacijom odnosno nadogradnjom postojeceg skladista u veli¢ini od 600 m?
prizemlja 1 220 m? kata povecala bi se sigurnost uskladiStene robe te bi se omogucila usteda
vremena potrebna za skladiStenje robe obzirom da se proizvodi skladiSte u neadekvatnim
uvjetima u dislociranom gradevinskom dijelu proizvodnje mesnih konzervi, u pakirnici
kobasicarkih proizvoda gdje se nalazi i stroj za vakuumiranje i prostoru ekspedita zajedno s
proizvodima pripremljenim za utovar.

Omogucilo bi se skladiStenje neprodanih proizvoda, smanjio bi se broj manipulacija
premjestanja robe, ali bi se povecali troskovi skladiStenja. Postivali bi se u cijelosti rezimi
skladistenja uvjetovani Zakonom o hrani po pitanju higijene hrane i zadovoljavanja HACCP
standarda koji su neophodni da bi se proizvodi nasli na policama kupaca.

Odvojit ¢e se skladiStenje gotovih vakuumiranih proizvoda od nevakuumiranih. Nabavom
stroja za vakuumiranje i uvodenjem automatskog pakiranja na zavrSetku (izlazu) stroja sa
instaliranim stolom za akumulaciju proizvoda te poluautomatskom formirkom transportnih
kutija ukoniti ¢e se ,,usko grlo* pakiranja ¢ime Ce se izbje¢i povecanja kala proizvoda, a time i
eventualne reklamacije na kvalitetu proizvedenih proizvoda. Vrlo bitan napredak biti ¢e u

mogucénosti zadovoljenja potreba kupaca kontinuitetom isporuka narucene robe.

e Edukacija postojecih zaposlenika - osmislile bi se bolje moguénosti rjeSavanja drugih
problema koji utjecu na stvaranje trenutnih. Da bi se mogla mjeriti uspje$nost napredovanja
prema ciljevima poduzeca potrebno je odrediti KPl-e (key performance indicator) za
management tvornice i logistike kao i za zaposlenike. Vazno je ograniciti broj KPI-a kako bi
se paznja usmjerila na njihovo ostvarenje. Navedene organizacijske cjeline trebale bi imati tri
do Cetiri KPI i moraju biti mjerljivi. Za proizvodnju KPI-i bi mogli biti: ostvarenje plana
proizvodnje, % kala, % Skarta, % reklamacija na kvalitetu u odnosu na proizvedeno (%
nesukladnih proizvoda). Za logistiku KPI moraju biti vezani i bitni za poslovanje na koje
zaposlenici direktno svojim zalaganjem mogu utjecati kao $to je npr. visina zaliha u skladistu
u odnosu na planiranu, starosna struktura zaliha robe (postivanje FI-FO metode), starosna
struktura zaliha, broj isporuka u kasnjenju (u odnosu sa ukupnim brojem isporuka), broj

pogres$nih isporuka (u odnosu na ukupne isporuke) i dr. Za zaposlenike je bitno da
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povecanjem znanja i vjeStina povecavaju svoju zapoSljivost, Sto utjeCe na razvoj njihove
karijere, a za organizaciju je bitno da se, povecanjem razine obrazovanja svojih zaposlenika,

zapravo povecava njihova produktivnost.

e Brainstorming“ — oluja mozgova, timski rad - timskim radom se na brzi nacin
ostvaruju bolji rezultati. To se omogucuje dijeljenjem prethodno steCenih iskustava,
ujedinjenjem razliCitih prijedloga i1 koriStenjem informacija zaprimljenih u razli¢itim
sektorima poduzeca. Oluja mozgova je lateralni proces razmisljanja. Od svakog ukljuc¢enog
pojedinca trazi da izade s idejom i miSljenjem koje se isprva moze doimati sasvim Sokantnim
ili suludim. Ta miSljenja kasnije je moguce uobli¢iti u ideje koje su korisne i ¢esto sasvim
originalne. Tijekom takvog sastanka ne smije doc¢i do kritiziranja ideja: bit je u pokusaju da se
otvore sve mogucénosti te da se pobiju pogresni zakljucci o ogranicenjima koja sprecavaju
rjeSenje problema. Prosudbe 1 bilo kakva analiziranja u ovoj fazi mogu jedino zatomiti takve
pokusaje. Ideje se mogu ocjenjivati tek na kraju ,,brainstorminga‘“ te se dalje mogu analizirati,
a njihova primjenjivost razmatrati koriStenjem konvencionalnih pristupa. ,,Brainstorming“-om

bi se lakse nosili s nekim novim problemima i brze donosili najadekvatnija rjeSenja.

e Promjena plana proizvodnje: poveéanje kapaciteta proizvodnje- smanjenjem
proizvodne Sarze, odnosno minimalne koli¢ine proizvodnje i kvalitetnijim planiranjem
prodaje/proizvodnje smanjilo bi se stanje zaliha u skladistu i ne bi doSlo do zagusSenja
skladisnog prostora. Danica koristi SAP sustav, a za planiranje proizvodnje i upravljanja
zalihama njegovu glavnu funkcionalnost MRP. Klju€an ulazni podatak u MRP je plan prodaje
te 0 njegovoj to¢nosti ovisi konacan rezultat MRP-obrade. Plan prodaje definiran je godi$njim
i operativnim kvartalnim planom. Prodaja najvise utjeCe na planiranje proizvodnje, a time i
visinu zaliha. Povecanje kapaciteta, pogotovo u sezonalnom dijelu proizvodnje potreba je,
gdje usprkos Sto to¢nijem planiranju potreba prodaje, a time i proizvodnje, zavr$na faza
procesa proizvodnje — vakuumiranje i pakiranje ovisi o kapacitetu stroja koji prelazi granice
mogucnosti obzirom na potraznju. Pove¢anjem kapaciteta proizvodnje mogli bi opskrbljivati 1

neka nova trzista.

e Plasman novih proizvoda: da bi se novi proizvod mogao uspjesno lansirati potrebno je
jasno predstaviti karakteristike proizvoda, po ¢emu se razlikuje od konkurentskih proizvoda i
koja je njegova korist kako bi proizvod na trZistu stekao §to vecu potraznju. Potrebno je zadati
rokove lansiranja, inicijalne koli¢ine koje su potrebne za lansiranje. Plasmanom novih

proizvoda cilj je povecati prihode 1 marZzu poduzeca. Za lansiranje novih proizvoda uvijek se
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planira odredena marketinska investicija koja se odvija kroz promociju na medijima (TV,
print, interent) i na prodajnom mjestu (degustacije, promotivne prodaje). Lansiranje novih
proizvoda uvijek ima za cilj povecanje marketinskog udjela proizvoda. Slika 4.2 prikazuje

nove proizvode Danice sa zadacima koje je potrebno izvrsiti da bi bili uspjesno lansirani.

anitn Novi proizvodi

S22017

4

- 2 . A ) nova kobasicarska
Lovacke pikantne kobasice vp 333q, Vikend kobasice vp 333g proizvoda

* lansiranje: pocetkom 03.mj.
+ ulistane: KK (ktc, billa, metro, spar), regional. kupci
* proizvodiu godiSnjem planu. ukupno 20t

Ty

Ji=tanje novih
Kobasica_status

Grill kobasice vp 500g, Hrenovke vp 200g 2+2

* lansiranje: pocetak 05.mj.

* u tijeku ulistanje

* Grill kobasice u godiSnjem 10t Hrenovke 2+2 nisu u god. planu

Slika 4.2 Novi proizvodi Danice [7]

e Standardizacija formata pakiranja
Standarizacijom formata povecao bi se kapacitet stroja za pakiranje i smanjila kasnjenja u
isporuci robe. Analizom prodaje utvrdeno je da sedam formata ¢ini 75% vrijednosne
prodaje. Standardizacija formata ne predstavlja nuzno ukidanje odredenog proizvoda nego
samo promjenu gramature proizvoda kako bi se postigla troSkovna efikasnost odnosno
smanjila cijena kostanja proizvoda.

Neophodno je izraditi ABC analizu proizvoda i ukinuti formate koji imaju minimalne
serije zbog Cije proizvodnje dolazi do Cestih podeSavanja stroja za pakiranje a time i
smanjenja profitabilnosti. Tablica 8.2 prikazuje ABC analizu kobasicarskog asortimana koja
je posluzila kao podloga za donoSenje odluke o ukidanju proizvoda. Ranije bi se plasirali
proizvodi na trziSte ¢ime bi se povecala fleksibilnost na zahtjeve kupaca. Kontinuitet

proizvodnje imao bi za posljedicu efikasno upravljanje sirovinom i ambalazom $to bi imalo
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za posljedicu smanjenje cijene koSta proizvedenih proizvoda. Takav pristup omogucio bi
firmi veéu profitabilnost odnosno konkurentnost na trzistu i ulaganje u marketinske

aktivnosti koji bi doveli do porasta prihoda poduzeca.

ABC ANALIZA ZA KOBASICARSKE PROIZVODE

Sifra Naziv ABC analiza Napomena

Polutrajni 2014 | 2013

Tabela 4.2 ABC analiza kao podloga za ukidanje neprofitabilnih kobasicarskih
proizvoda [7]

4.5. Sprovodenje rjeSenja

Rjesenje moze biti vrlo kvalitetno osmisljeno, ali ukoliko nije dobro sprovedeno ono moze
uzrokovati velike probleme pa ¢ak i neuspjeh. Da bi se rjeSenje moglo sprovesti potrebno ga
je prezentirati Upravi poduzeéa koja mora dati suglasnost kako bi se krenulo u njegovo
sprovodenje uz odredivanje financijskog ulaganja u projekat i imenovanje stru¢nih kadrova
koji ¢e specijalisticki biti zaduzeni za konkretne zadatke u sklopu tima za sprovodenje

rjeSenja. Tim mora voditi brigu 0 ugovaranju kvalitetnih izvodaca radova za odobreni projekat
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koji pozitivne efekte rjeSenja prezentira i zaposlenicima firme. .Izuzetno je vazno odabrati
struéne kadrove koji ¢e sprovesti rjeSenje u okviru planiranih troskova. O kvaliteti

sprovedenog rjesenja ovisi uspjeh projekta.

Prva faza: Prezentacija rjeSenja

Potreba za investicijskim ulaganjima proizlazi iz poslovne strategije, tehnologije,
zakonodavstva i ima vazan ucinak na poslovanje ili razvoj poduzeca. Zbog toga donosenje
odluka o investicijama spada u red znacajnijih odluka kojima se treba pristupiti s puno paznje.
U procesu pripreme rjesenja, a time 1 investicije ukljucili su se korisnici investicije, stru¢njaci
iz proizvodnje i logistike dok se kao podrska ukljucuje i marketing, koji daje prijedlog novih
proizvoda i potencijalnih trzista, a u skladu sa trendovima u potro$nji, odreduje politiku
cijena. Ukljucuje se i prodaja, koja daje koli¢insku procjenu prodaje i financije, koje
odgovaraju za struénu i ekonomsko-financijsku cjelovitost ulaganja i izraduju ekonomsku
ocjenu ulaganja izraGunima isplastivosti. Navedeni prijedlog rjeSenja spada po visini ulaganja
u visoku investiciju (iznad 500.000 kn). Prijedlozi su medusobno usuglaSeni na sastancima
gdje su sudjelovali svi koji su sudjelovali u izradama sva tri rjeSenja. Po usaglasavanju, sva
rjeSenja izloZena su na sastanku Uprave gdje su se detaljno razradile sve moguce varijante te
se donijelo konacno rjesenje koje je za poduzeée dugoro¢no najisplativije. U kratkim crtama
bilo bi objasnjeno zasto je odabrano rjeSenje najucinkovitije, a financijski najisplativije i koja

bi to¢no financijska sredstva bila potrebna.

Druga faza: Odluka o prihvacanju i financiranju rjesenja

Na sastanku je utvrdeno da se vecina odlucila za drugu varijantu koja je dugotrajnija ali
najefikasnija i1 korisna za poduzece. Prva varijanta je najbrza i traZi najmanje financijskih
ulaganja 1 moze se primjeniti odmah, ali za dugoroc¢nije rjeSavanje problema potrebno je
investirati u dogradnju skladiSta kako bi se rijeSio nedovoljan kapacitet skladiStenja i kupnja
novog vakuum stroja za pakiranje. Takoder se utvrdilo da tvrtka ima dovoljno financijskih
sredstava za sprovodenje varijante A 1 B koja ¢e se s vremenom povratiti zbog poboljSanog
rada cijelog poduzeca 1 omoguciti daljnji rast poduzeca kroz plasiranje novih proizvoda 1
prodaju na novim trzistima. Ova faza klju¢na je zbog definiranja iznosa financijskih sredstava

potrebnih za investiciju i vremena potrebnog za povrat ulozenih sredstava.

Treéa faza: Izbor tima za sprovodenje rjeSenja
Uprava imenuje Komisiju za investicije. Izabrat ¢e se pojedini djelatnici iz svakog odjela u

poduzecu koji ¢e biti odgovorni za to podruc¢je. Komisiju za provodenje rjeSenja (za
54



investiciju) sacinjavaju: voditelj projekta (korisnik investicije - logistika), stru¢njak iz
proizvodnje, kontrole kvalitete i razvoja tehnologije te specijalist iz financija, inzinjeringa i

nabave.

Cetvrta faza: Izrada izvedbenog rjeSenja

U ovoj fazi neophodno je utvrditi detaljan plan za sprovodenje rjeSenja. Voditelj projekta
definirati ¢e konkretan plan izvedbe projekta i definirati zaduzenja ostalih clanova koji ¢e biti
odgovorni za sprovodenje zadataka u projektu. Odluceno je da se pokrece dogradnja
skladi$nih prostora i kupnja stroja za pakiranje proizvoda (vakuumirka) Sto ¢e rezultirati
povecanjem kapaciteta proizvodnje S§to bi doprinijelo pravovremenom i kvalitetnom

opskrbljivanju i otvaranju novih trzista.

Peta faza: Ugovaranje i izrada projekta

Voditelj projekta ukljucuje u projekat inzinjering koji vrsi projektiranje i nadzor izvoditelja
radova. Izvoditelj radova (odluka Komisije uz suglasnost inzinjeringa) je zaduZen za
izvodenje gradevinsko-obrtni¢kih radova, uvodenjem strojarskih (hladenje, ventilacija) i
elektroinstalacija i ostalih radova potrebnih da se skladiSte stavi u funkciju. Izradit ¢e se
takoder plan skladista kako bi trebalo izgledati i kako da se iskoristi ¢im viSe prostora.
Takoder ¢e se ugovoriti poslovi ¢iS¢enja i bojenja skladista sa tvrtkom koja to vrhunski

obavlja, a kvalitetna oprema i regali nabaviti ¢e se iz poznate tvrtke.

Sesta faza: Obuka tima za sprovodenje rjeSenja

Edukacija bi bila kratkoro€no potrebna, odnosno onoliko koliko bi bilo potrebno
djelatnicima u proizvodnji da se prilagode novom nacinu rada. Edukaciju iz rukovanja strojem
odraduju strucanjci firme gdje je kupljen stroj. Testiranje i montazu Stroja takoder obavljaju
strucne osobe dobavljaca stroja.
Sedma faza: Prezentacija rjeSenja svim zaposlenima

Osnovani tim ¢e temeljito prezentirati doneseno rjeSenje svim zaposlenicima, kako bi se
¢im prije znalo §to 1 kako te na koji nacin ¢e se raditi u tvrtki. Zaposlenici ¢e mo¢i dati svoje

komentare, moguce izmjene, primjedbe i prijedloge u vezi donesenog rjesenja.
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Osma faza: Priprema natjeaja za izvodace, izbor i ugovaranje dobavljac¢a

Ponude za izvodenje radova, nabavu usluga i opreme prikuplja nabava. Potrebno je
prikupiti barem tri ponude koje razmatra komisija za investicije i donosi odluku o odabiru
najprihvatljivije ponude. S obzirom na to da se radi o velikoj vrijednosti investicije izuzetno
pazljivo i detaljno treba sagledati ponude tvrtki koje nude potrebnu skladi$nu i manipulacijsku
opremu kao i stroj za vakuumiranje. Treba izabrati najbolji omjer njihove cijene i kvalitete. S
tri odabrana dobavljaca potrebno je pregovarati o svim uvjetima i nac¢inu placanja te ishoditi
maksimalno mogucéi rabat za uvjete placanja. Uz to, treba traziti da uz ponudenu cijenu nude
montazu uredaja, njegovo pokretanje te period jamstva. S obzirom na to da se smanjuje rucni
rad nije potrebno dodatno zapoSljavanje nego edukacija i1 eventualna prekvalifikacija.
Napraviti ¢e se preraspodjela zaposlenika unutar Danice. S druge strane nadlezni u
proizvodnji trebali bi predstaviti proizvodni plan sa svim detaljima, uputstvima i na¢inom

pridrzavanja istih.

Deveta faza: Osiguranje financijskih sredstava

U suradnji s financijskom sluzbom potrebno je odabrati financijski najisplativijeg i
kvalitetom najpogodnijeg dobavljaca te ugovoriti nacin placanja i godine jamstva koje nudi
dobavlja¢ te na kraju vidjeti slaze li se Uprava slaze s izabranim dobavljaéem i je li spremna
izdvojiti iznos od XXX ( iznos s rabatom od x %). Kod visokih iznosa financiranja investicija
izraduje se studija isplativosti. Izradenom studijom utvrdeno je da se investicija financira
djelomicno iz vlasititih sredstava (30%), a ostatak ¢e se financirati putem poslovne banke s

kojom Danicama ima poslovne odnose.
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5. Zakljucak

Danica je poduzece koje ima dugu tradiciju proizvodnje kobasicarskog asortimana. Da bi
opstala na sve konkurentnijem trzistu gdje svakodnevno nastupaju veliki svjetski proizvodaci
mesnih preradevina preko trgovackih marki u prehrambenim lancima (npr. trgovacke marke
Lilda, Kauflanda) ili veliki hrvatski proizvodaci (PIK, Gavrilovi¢), ali i manji koji traze svoje
mjesto na polici, Danica mora ulagati u tehnologiju, razvoj proizvoda i marketing. Medutim
da bi proizvod stigao do kupca i na policu potrebno je robu proizvesti, ali i dopremiti do
skladista kupca. Danica je shvatila da je krajnje vrijeme za investiranje u proizvodno-
logisticki dio lanca opskrbe kako bi mogla dugoro¢no opstati na trzistu.

Analizom cjelokupne situacije 1 kapaciteta utvrdeno je da postoje tri cilja koja ne trpe
odlaganja i koja se moraju odraditi. U proizvodnom dijelu nesmetano funkcioniranje procesa
omoguciti ¢e nabava stroja za pakiranje, vakuumiranje i uvodenje automatskog pakiranja na
zavrSetku (izlazu) stroja s instaliranim stolom za akumulaciju proizvoda te poluautomtska
formirka transportnih kutija kojom ¢e se ukloniti ,,usko grlo* u proizvodnji i omoguditi
povecanje kapaciteta. Povecanjem kapaciteta smanjiti ¢e se problemi kasnjenja isporuka i
desortiranosti $to ¢e direktno utjecati na profitabilnost poslovanja poduzeca jer ¢e se svesti na
minimum penalizacije trgovackih lanaca radi neisporuka i omogucditi ¢e prodajnoj sluzbi bolju
pregovaracku poziciju kod godisnjih pregovora 0 suradnji.

Cilj koji je najlakSe provediv i koji ne trazi financijska ulaganja, ve¢ u vrlo kratkom
periodu daje rezultate, je standardizacija formata. ABC analizom utvrdeni su formati (sedam
formata) koji su nositelji koli¢ina i profitabilnosti i oni ¢ine 75% vrijednosne prodaje. Dva
formata (450 g i 1300 g) su jo$ u fazi razmatranja dok su neprofitabilni formati s minimalnim
serijama ukinuti. Standardizacijom na sedam formata, ostvarene su usStede jer nema ucestalog
podeSavanja stroja 1 smanjuje se kalo proizvoda §to se direktno odrazava na cijenu koStanja
proizvoda i profitabilnost.

Osim proizvodnog dijela, da bi se zadovoljile zakonske odredbe Zakona o hrani i HACCP
standardi, odluceno je prosiriti skladiste za kobasicarske proizvode kako bi se skladistili na
adekvatnoj temperaturi bez prekida hladnog lanca. Skladiste ¢e se povecati za sveukupno 800
m?, S§to ¢e biti dovoljno da se proizvedena roba primjereno skladisti 1 kao takva spremi za

utovar i isporuku kupcima.
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Opisano rjesenje Danica ¢e provesti financiranjem djelomi¢no iz vlastitih sredstava, a
djelomi¢no putem kreditnog zaduzenja. Dugoro¢no, ovo je isplativo ulaganje gdje je

razdoblje povrata investicije 5 (4,6) godina.

U Varazdinu,

Eugen Pasica
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