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1 UVvOD

1.1 OPREDELITEV PROBLEMA

Na montazni liniji za sestavo kuhinjskih elemenfeproces pakiranja trenutno zelo zamuden
in bi ga zato zeleli optimiziratiTrenutno se pakiranje vrsi o, kjer je uporabljena
kartonska za$ta iz vet delov, delavec pa jo na omarico pritrdi z lepilntrakom. Za
celoten program izdelkov je v trenuthnem procesuirpaja veliko Stevilo razéine
embalaze, ki jo morajo imeti na zalogi. Vsa ta elaubm je skladi®&na na regalnih policah
v blizini montazne linije, kar je od samega delgymenesta pakiranja nekoliko oddaljeno.
Delavec tako za dostavo in pripravo ustrezne erdbata dotino omarico porabi nekaj
nepotrebnega dodatnegasa. Prav tako je zamudno natia@ge embalaze na omarico in
pritrjevanje z lepilnim trakom.

1.2 DELOVNA HIPOTEZA

Predvidevamo:
- da bo z izbiro primerne zé&fe embalaze moge zmanjSati Stevilo razine
embalaze na zalogi,
- da bo optimiziran proces pakiranja krajSi, kotrentitnicas pakiranja sestavljenih
kuhinjskih elementov,
- da bo optimiziran proces stroskovno bolj ugoden.

1.3 CILJ NALOGE

Cilj diplomske naloge je tehnolosko optimiziratiopes pakiranja sestavljenih elementov
na koncu montazne linije proizvodnje kuhinj v pdpjeAlples. Med ponudniki tehnologij
in pakirnin materialov bomo izbrali najboljSo komhcijo pakiranja. Ugotovili bomo, ali
bomo s predlaganim optimiziranjem dosegli krajase pakiranja in ali bomo z novimi
pakirnimi materiali znizali materialne stroSke. Batimiziran proces pakiranja bo po
potrebi treba prilagoditi obstaje montazno linijo proizvodnje kuhinj.
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2 PREDSTAVITEV PODJETJA ALPLES, d.d.

Podjetje Alples je na slovenskem trgu vodilni inbad poznan proizvajalec pohistva.
Zacetki delovanja podjetja segajo v leto 1955 s trigmliedelave sestavljivega pohistva za
opremo spalnic, otroskih in mladinskih sob, dnewsob ter predsob in vgradnih omar. Od
leta 2010 so ponudbo dopolnili Se s kuhinjami Adple katerimi uspesSno zaokrozujejo
zgodbo o domu in izpolnjujejo poslanstvo podjetya,katerim ljudem pomagajo iz
stanovanja ustvarjati dom. Premisljeno izbrane ¢ijekelementov, sodoben, lahkoten
dizajn ter preverjena kakovost, vse skupaj pa dgeob z bogato poprodajno storitvijo, so
glavne odlike Alplesovih izdelkov, ki prepdjo Se tako zahtevnega kupca.

2.1 PREDSTAVITEV KUHINJ ALPLES

Kuhinja predstavlja osrednji prostor doma. Ne gledeto, ali Zelite moderno kuhinjo ali
klasicno kuhinjo, velika ponudba barv in obdelav om&myada boste izbrali kuhinjo vasSih
sanj. Iz obseznega nabora elementov boste s pjemmsl|izborom dobili funkcionalno
kuhinjo, ki bo ergonomsko oblikovana, zato bo delnjej varno in udobno. Kakovostni
materiali, vgrajeno okovje, sistemi blaZzenja teralketna izdelava so garancija za
dolgoletno brezhibno delovanje. Majhna kuhinja lalihinja z otokom — dobili boste
kuhinjo po meri, ki bo ustrezala vasim potrebanvaljam. Ker danes ni vestrogega
lo¢evanja prostorov, lahko z elementi za kuhinjo optertudi dnevno sobo ali jedilnico,
saj Sirsi izbor elementov za kuhinje to oméago
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2.1.1 Kilasi¢ne kuhinje Natura

Zaobljeni elementi so prva lastnost, ktilklasicne kuhinje Natura (slika 1) od ostalih
kuhinj. Zaobljene stranice elementov v topdiSnjevi barvi poudarjajo prijeten @aliek
mehkobe in dommosti. Ce$nja v kombinaciji z barvnimi lakiranimi povr3inamobi
sodobnejsSi videz. Barvna paleta sega od nevtréleie, bez in sivih do néoih barv, kot
so rde€a, zelena, vijotina in rjava barva. Kuhinje dajejo vtis naravhegalomaega, a
hkrati tudi sodobnega z vsemi modernimi dodatkiadaje sodobne kuhinje. Kuhinje po
meri Natura vas bodo navdusites spadate med ljudi, ki radutijo toplino in udobje ter
imate raje naravne barvéemur ustreza tudi vide#esSnjevega lesa, kombiniran s toplimi
barvami. Za klagho kuhinjo Natura so zd#ne ravne linije, enostavne zascenje in
vzdrzevanje. Obenem klgsie kuhinje nudijo Sirok nabor funkcionalnih in engosko
oblikovanih elementov, med katerimi lahko izbirat®snovne elemente za kuhinje
dopolnjuje mnozica posebnih elementov, kot so makijelementi, odprti regali, police,
mize in razni dodatki za shranjevanje kuhinjskegidqgpa. Lakirane povrSine klasie
kuhinje Natura so tiste, ki prve ujamejo oko. Paletnogoterih barv sega od nevtralnih,
kot so bela, bez in siva, do #mh barv, kot so rd&, zelena, vijolina in rjava. Prijeten
obcutek mehkobe in dondaosti poudarjajo zaobljene stranice elementov Vi itgsnjevi
barvi (Alples, 2016).

Slika 1: Kuhinja Natura (Alples 2016)
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2.1.2 Moderne kuhinje Urbana

Moderne kuhinje Urbana (slika 2) z Ziaimi ¢istimi linijami odrazajo sodobnost in
brezasnost. Lesni dekor skorSa ali bukve dopolnjujegové od umirjeno naravnih do
vpadljivih, kot sta vijoléna ali turkizna v mat ali visokem sijaju. Ta modetkuhinja je
vsekakor odtina izbira za tiste, ki vam poleg funkcionalnostikekovosti veliko pomeni
tudi sodoben videz elegantne in drzne sodobne jaihreplet lesa in barvnih lakiranih
povrSin je preplet narave in urbanosti, kar dajeiftou pridih klasine kuhinje. Nasprotno
pa enotna barva lakiranih sijajnih povrSin prinaS&uhinjo navdih svetovljanstva. S
premisljeno izbiro osnovnih in dodatnih element@r z ustreznimi prilagoditvami
prostoru, kjer so te potrebne, boste dobili kuhipm meri. Funkcionalni ergonomsko
oblikovani elementi za kuhinjo so narejeni iz ka&stnih materialov ter imajo vgrajeno
kvalitetno okovje. Funkcionalnost Se poa@ razni dodatki za predale, protizdrsne
podloge, drzalo kroznikov, pregradni sistemi, vioz& jedilni pribor, sistemi koSev itd. Z
njihovo uporabo bo vaSa kuhinja enostavna za uparalezdrzevanje (Alples, 2016).

Slika 2: Kuhinja Urbana (Alples 2016)
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2.1.3 Moderne kuhinje Start

Toplina lesa in svetle nevtralne barve modernihijuBtart (slika 3) so odino okolje za
ustvarjanje in delo. S prakhimi in sodobnimi elementi in dodatki je kuhinjalidta
izbira za vsakogar, ki postavlja uporabnost na pnasto. Kljub temu ni potrebno izbirati
med lepoto in uporabnostjo, saj vas videz kuhingladkimi linijami brez nepotrebnih
dodatkov ne bo razaral. Kuhinje po meri Start z izbiro pravih elem@ntomoggajo
maksimalni izkoristek prostora. Moderne kuhinje r6taudijo velik izbor osnovnih
elementov za kuhinje ter napjeizbor lesnih dekorjev med vsemi modeli. Med liesn
dekorji ne manjkajo moderne ragie naravnega in sivega hrasta. Ti se lahko po Zel|
kombinirajo z umirjenimi barvnimi dekorji. Kot postalih kuhinjah tudi za kuhinje Start
velja pestra ponudba dodatnih elementov in oprarpestevanje ergonomskih zahtev za
varnejSe in udobno delo ter kvalitetna izdelavanBmben faktor je tudi cena kuhinje, in
sicer predvsem ugodno razmerje med kvaliteto inocéw@r pogojuje samo vrednost
kuhinje Start. S ponigo brezpl&nega r&unalniSkega 3D izrisa kuhinje si boste z lahkoto
predstavljali, kakSna bo videti vaSa izbrana moaem funkcionalna kuhinja po meri
(Alples, 2016).

Slika 3: Kuhinja Start (Alples 2016)



Gartner M. Optimizacija procesa pakiranja sestailj&uhinjskih elementov v podjetju Alples, d.d.
Dipl. delo. Ljubljana, Univ. v Ljubljani, BiotatiSka fakulteta, Oddelek za lesarstvo, 2016

2.1.4 Klasi¢na kuhinja Laguna

Klasicna kuhinja Laguna (slika 4) je zaradi rustikalngmadiha domaa in estetsko
dovrSena na zunaj, v osnovi pa moderna kuhinjasébuje vse elemente sodobne kuhinje.
Klasi¢na rustikalna kuhinja Laguna je na voljo v lesnékatjih izrazitega naravnega in
sivega hrasta. Kuhinja Se posebej zazivi v komlijina@nim od barvnih dekorjev, lahko
pa je tudi v le eni od banCe bi na primer Zeleli, lahko izberete v celoti b&lchinjo.
Izbirate lahko med velikim Stevilom ragtih elementov za kuhinje, ragtimi barvami ter
razlicnimi rocaji in drugimi dodatki, kot so svetila, kovinskiesski dodatki ali moderni
odprti elementi za pozivitev ambienta. Za polnooiz#enost prostora je v ponudbi
mnozica uporabnih dodatkov za notranjo opremo pogdéa jedilni pribor, kroZnike,
Zivila ...), na razpolago so izWlee kolone za shranjevanje Zivil, izété mehanizmi za
kotne elemente, kot tudi reSitve za shranjevanjdavanje odpadkov. Kuhinje po meri
omoga@ajo natatno prileganje elementov dimenzijam vaSega prositoraagotavljajo
individualne reSitve za vsak prostor in vsakega ralpoika. Klasina kuhinja v
podezelskem stilu raznolikega videza se brez trw@Buci in prilagodi vaSemu
Zivljenjskemu slogu (Alples, 2016).

Slika 4: Kuhinja Laguna (Alples 2016)
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3 EMBALAZA

Embalaza je nosilec, kamor blago zavijemo, polnivgiavljamo, pripravljamo, skratka
embaliramo oziroma pakiramo. Izdelke embaliramm,zdh ohranimo njihovo vrednost,
olajSamo prevoz, manipuliranje, sklagigje, razstavljanje in uporabo. Na poti od
proizvajalca do potroSnika je izdelek izpostavljsrazlcnejSim vplivom, ki ga lahko
poSkodujejo in urtijo. Naloga embalaze je varovanje izdelka, da Ipride nepoSkodovan
v roke potroSnika ali kupca. Embalaza je sredstvokaterim varujemo blago pred
zunanjimi vplivi in posSkodbami pri prevozu in skiggenju. Velik pomen ima tudi pri
predstavitvi izdelka. Prepoznavnost izdelka in prajalca sta odvisna od primerno
oblikovane embalaze, zato lahko trdimo, da ima pudmocijsko funkcijo. Embalaza mora
S svojim videzom pomagati pri prodaji. Prijetenle&d in primerno oblikovanje lahko
pove&ata prodajo izdelkov.

Pod pojmom embaliranje razumemo pripravo izdelkanjegovo zlaganje v embalazo
skupaj s kontrolo, merjenjem, ozmaanjem, evidenco itd. Embaliranje je sestavni del
tehnoloSkega procesa in je ozko povezano z avteawdd proizvodnje. Biti mora
enostavno in ekonormo ter usklajeno z vsemi predpisi (sanitarnimi,vpeimi ...)
(Petrov in Novoselc, 2007).

3.1 FUNKCIJA EMBALAZE

Embalaza:

- Xiti izdelek, ko sluzi kot pregrada med vsebino imanjim okoljem. Zagotavlja
trajnost dobrin in jih &ti pred Skodljivimi vplivi. Po potrebi omoga dodatno
zagito s prepréevanjem dostopa kisika ali svetlobe. Embalaza ponim zagotavlja
trajnost, pri ¢emer morajo biti izpolnjeni pogoji sklad&nja ter zagotovljene
primerne temperature, vlaznost, (ne)osvetljenost;

- sluzi ravnanju z izdelkom, omoga njegovo zlaganje in sklad&nje ter rokovanje
na poti od embalerja do kémega uporabnika. Med ravnanjem izdelek varuje pred
posSkodbami in zagotavlja blazenje udarcev;

- zagotavljacistoco in neoporénost; embalazni material mora bdist. Vonjave ali
necistoce ne smejo prehajati z embalaze na vsebino. d@ab Zivila, kot s@&aji in
cokolada, se lahko navzamejo neprijetnih vonjga/embalaza ni bila dovolj skrbno
izbrana (Okoljska zasnova ..., 2016).
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3.2 VRSTE EMBALAZE

Razline vrste embalaze se lahko medsebojno dopolnjujegestavljajo sistem, ki je za
posamezne proizvode najboljSa reSitev. V nadaljeveam bomo omejili na embalazo, ki je
glede na lastnosti primerna za pakiranje irtita$estavljivih omaric.

3.2.1 Embalaza iz valovitega kartona

Embalaza iz valovitega kartona je z razvojem kasttega stroja prevzela vodilno vlogo pri
zagiti izdelka med transportom. Vendar kartonska em@balze dolgo ni vele transportna
Skatla, temveé uspeSen prodajni inStrument, ki pouge vrednost izdelka (Embalaza iz
kartona..., 2005).

Osnovna lastnost valovitega kartona je njegovslegha zgradba. Med dvema ravnima
slojema, ki ju imenujemo "liner", je valoviti slpgpirja oziroma "fluting”. Ravni sloji so z
lepilom povezani z valovitim slojem. Tako oblikowastruktura povezanih papirjev je ne
glede na precejSnjo debelino ustrezno toga, lahkdosega ugodne zdthe oziroma
varovalne lastnosti, ki so odvisne od funkcionaltalstnosti uporabljenega osnovnega
papirja. Glavni namen valovitega vmesnega slojagelsebojna povezava ravnih slojev in
ohranjanje nespremenjene razdalje med njima. Razdalota viSina valov v valovitem
sloju. Naloga ravnih slojev liner papirja je poveast valovitega kartona. Mehanska
trdnost strukture valovitega kartona je odvisna lastnosti ravnega sloja in vrste ter
sestave valov, ki dosegajo najviSjo togost v smalov. Namen vsakega ravnega sloja
liner papirja je tudi doseganj@m bolj ravne in gladke povrSine tiskovne osnove na
zunanji povrSini embalaze (Embalaza iz kartona..0520

Valoviti karton je okolju prijazen material, ki admja naravne vire. Surovine za
proizvodnjo so celulozna vlakna, pridobljena iznibsviaken, ki omogeajo ohranjanje
naravnih gozdnih virov. V mnogih drzavah razvitesyata so ponovna uporaba, predelava
in recikliranje embalaze iz valovitega kartona zelobro organizirani (Embalaza iz
kartona..., 2005).

Prednosti embalaze iz valovitega in polnega kar{&mabalaza iz kartona..., 2005):
- popolna zadta izdelka: zahvaljujo valoviti konstrukciji je vzdrZljiva in trdna ter
nudi popolno zasto izdelkom tudi na daljSih prodajnih poteh,
- prostorska &éinkovitost: majhna teza, odpornost, zlozljivostfleksibilnost oblik so
atributi, ki pomembno vplivajo na optimizacijo pransportu.
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3.2.1.1 lIzdelava valovitega kartona

Z razvojem se je oblikoval Sirok spekter raalh aplikacij valovitega kartona za razie
namene. Valoviti kartoni se med sebofufejo po Stevilu vgrajenih slojev, viSini valov
(slednja je odvisna od kartonskega stroja in vagmapenih valovilnih valjev) ter po
kakovosti vgradnih materialov (Embalaza iz karton@2005).

3.2.1.2 Vrste in sestava valovitega kartona

Glede na sestavo ravnih in valovitih sloje¥ilno posamezne osnovne vrste valovitega
kartona (Embalaza iz kartona..., 2005):

- Enostranski, enoslojni valoviti karton je sestavlje dveh slojev: na zunaniji strani je
raven sloj liner papirja, ki je z lepilom povezamaovitim notranjim slojem.

- Enoslojni valoviti karton (enojni val) je sestavije treh slojev: dva ravna sloja liner
papirja sta z lepilom povezana z notranjim slojealovitega papirja oziroma
flutinga.

- Dvoslojni valoviti karton (dvojni val) je sestauvijez petih slojev: iz dveh slojev liner
papirja na zunaniji strani, iz dveh valovitih slojgvsredini in iz liner papirja v
sredini.

- Troslojni valoviti karton (trojni val) je sestavijeiz sedmih slojev: na zunanji strani
iz dveh slojev liner papirja, iz treh valovitih go v sredini in dveh slojev liner
papirja v sredini.

Osnovni namen izdelave &sdojnega valovitega kartona je pridobéim bolj trdno in
¢vrsto strukturo koénega proizvoda, zato so mehanska jakost, togazdtitne lastnosti
pri dvoslojnem valovitem kartonu afajno boljSe kot pri enoslojnem (Embalaza iz
kartona..., 2005)

3.2.1.3 Visina valov kartona

Debelina izdelanega valovitega kartona je v ngjweeri odvisna od vrste in viSine profila
valov ter od debeline papirja. V preglednici 1 sokgwzani najbolj ohiajni profili
oblikovanja valov (poleg ostalih specialnih vrstsk ozn&ene kot val K in val D).
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Preglednica 1:Vrsta in oblika valov

Naziv ViSina vala (mm) Stevilo valov na meter
A — grobi val ~5.0 ~ 110
C — grobi val ~ 3.8 ~ 130
B — fini val ~2.6 ~ 150
E — e-val ~1.2 ~ 300
F — mikro val ~0.7 ~ 450
G & N — mikro val ~0.5 ~ 550
O — mikro val ~0.3 ~ 830

Oblika valov je opredeljena glede na vrsto in wSirala (slika 5). Glede na posamezna
obdobja izdelave se je najprej qai uporabljati val B, potem pa val C (Embalaza iz

kartona..., 2005).
; _ 1‘;& W;Wj\_’iﬁ}@ Visina valja kartona

Slika 5: ViSina valov kartona

3.2.1.4 Uporabnost valovitega kartona

Ze od prve polovice 20. stoletja so se za prevobadsie uporabljale predvsem lesene
Skatle v kombinaciji z vi@ami iz razlénih materialov, zato je razumljivo, da sta obstsino
in primernost lepenke kot sredstva za transportelikivmeri postali vprasljivi. Ze v
obdobju pred odkritiem valovitega kartona so bijegove funkcionalne lastnosti dobro
znane, ko pa so stroski transporta n&ahSje valoviti karton postal sprejemljiv kot
material za prevoz embalaze v raaih vejah industrije(Embalaza iz kartona..., 2005).

V danasnjentasu skoraj ne poznamo proizvoda, ki ga ne bi bitgate embalirati v
embalazo iz valovitega kartona, izjeme so le pogameeliki izdelki v kovinski industriji.
Celo tek@e snovi, t. i. vrée v embalaznih Skatlah, je magotransportirati v Skatlah iz
valovitega kartona "bag in box"( Embalaza iz kagaton 2005).

Valoviti karton se uporablja za transportnaiilio, predstavitveno in reklamno embalazo,
zavitke ter strupeno embalazo. Nepotiskan valdation se pogosto pojavlja pri izdelavi
zagitnih plasti proizvodov iz papirja in kartona v t#ih in na paletah v obliki predelne
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notranje plasti v Skatlah, kicéi in vzdrzuje izdelek v stabilnem stanfiembalaza iz
kartona..., 2005).

Siroka uporabnost zahteva, da tudi oblikovalci pretetkom oblikovanja embalaZe za
posameznega kupca poznajo pogoje uporabéin n@ansporta, pogoje skladénja,
lastnosti embaliranega proizvoda in ostale speeiaaihteve. V danasSnjetasu je velik del
embalaze iz valovitega kartona oblikovan "po mégrhbalaza iz kartona..., 2005).

Osnovne lastnosti in uporabnost valovitega kartseakazejo v naslednjih skupnih
zn&ilnostih (Embalaza iz kartona, 2005):

- majhna masa — embalaza ne p@avbkistveno mase proizvoda,

- zelo dobra obstojnost mehanske odpornosti in odsbrnpri skladigenju in
transportu,

- upogljivost in za8ita — predhodno ratovana vrsta embalaze za zelocutljive
proizvode,

- dobra stabilnost oblike,

- zelo ugodne higienske lastnosti,

- izolacijske lastnosti — sposobnost ohranjanja ttnpri visokih in nizkih
temperaturah, ker vsebuje veliko zraka v strukturi,

- potrebuje malo prostora, ker se embalaza transportipolah, kar pomeni, da ne
spremeni svojih lastnosti,

- predelava je enostavna in hitra in zato tudi ekadoe

- tiskarska primernost — primeren je za tiskanje tiseslik in reklam z uporabo
vecine tiskarskih tehnik,

- uporabnost — embalaza je lahko po potrebi odprizaglta,

- primernost za uporabo na avtomatskih polnilnihmbalaznih napravah in linijah,

- sposobnost recikliranja — mozno ga je vrniti v ppsk pridobivanja vlaken in je
ekoloSko primeren v logistiki, ker se vlakna lalkodo 5x vr&ajo v proces izdelave
papirja.

3.2.1.5 Standard kartonske embalaze FEFCO

Standard FEFCO je del evropskega standarda zangploSte embalaze iz masivnega ali
valovitega kartona. S Stirimestno Stevilko FEFCQ@e&@o oznéene vse oltajne oblike
embalaze iz valovitega kartona ne glede na velikodialaze.
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Prvi dve Stevilki predstavljata osnovni tip embaladrugi dve sta zaporedni Stevilki v
skupini (MSK, 2016).

FEFCO skupine kartonske embalaze:

* 0100Komercialni zvitki in ploge

Slika 6: Zvitki in plos¢e (Opis FEFCO ..., 2016)

+ 0200Skatle navadne — amerikanke
Sestavljene so iz enega kosa, robovi so spojeplehjem ali Sivanjem z Zico.

=

T
-

Slika 7: Skatle navadne (Opis FEFCO ..., 2016)

+ 0300Skatle s pokrovi — teleskop
Sestavljene so iz dveh ali ¥eelov. Zgornji del (pokrov) drsi po spodnjem délelesu)
Skatle. Na enak @& se lahko tvori tudi Skatla s pokrovom in dnomz@rsneta na telo
Skatle.

-
=

Slika 8: Skatle z pokrovi (Opis FEFCO ..., 2016)
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* 0400Zlozljive Skatle in pladnji
Na splosno so sestavljene iz enega kosa. Stramip@krov so iz enega dela. Skatle in
platoji so pripravljeni za uporabo brez Sivanjaagiljenja.

Slika 9: Zlozljive Skatle (Opis FEFCO ..., 2016)

* 0500Drsne Skatle
Sestavljeni so iz weobratkov — plagev in manSet, ki drsijo v razhih smereh ena v

drugi.

=

Slika 10: Drsne Skatle (Opis FEFCO ..., 2016)

* 0600Toga embalaza (0600)

Vecinoma so sestavljena iz dveh delov centralnega Bietaori dno in pokrov. Izdelane so
kot "ready-cut" embalaza.

b.

7

Slika 11: Toga embalazgOpis FEFCO ..., 2016)
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* 0700Lepljena embalaza z avtomatskim dnom
Embalaza, ki se enostavno razpre, je preprostpaabo in sestavljanje. Lepljeno dno.

Slika 12: Lepljena embalaza z avtomatskim dnom (Opis FEFCQO016)

* 0900Vlozki — notranjost embalaze
To so razni distaini vioZki, rocaji, reSetke, delilniki, predelne stene, blazigodisi tesno
povezani z embalazo ali kot samostojni elementi.

3.2.1.6 Podajanje mer kartonske embalaze

Mere se oznaujejo z dolzino (L), Sirino (B) in visino (H) (slik 13), na primer DxSxV,
dimenzije se podajajo v mm. Podajajo se notranjeedrije embalaZze, izjemoma je lahko
tudi drug&e, kar je potrebno ob natanju posebej poudariti.

Slika 13: Podajanje mer embala#®pis FEFCO ..., 2016)
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3.2.2 Ovijalna raztegljiva »stretch« folija

Ovijalne »stretch« folije (slika 14) so tanke irsako raztegljive in se uporabljajo za
ovijanje razlénih izdelkov (posamezno ali paletno). Imajo veldkabrih lastnosti, kot so:
velik raztezek, ména ovijalna zateznost, visoka odpornost na trgamjg@rebadanje,
nekatere tudi UV-za@#o. Z ovijalno »stretch« folijo doseZzemo trdnoapakiranega blaga,
zagito pred prahom in vlago ter stabilnost med prewoan skladigenjem. Na voljo so
razlicni tipi »stretch« folije tako glede na uporabo (miocne, strojne) kot na lastnosti
(raztegljivost, debelina, barva, lepljivost...) (Klaigaembalaze KLP
Tipi (Sirina):

- mini 100 mm

- mini 250 mm

- roc¢na 3 kg/500 mm

- ro¢na 5 kg/500 mm

- strojna 20 kg/500 mm
Debelina:

- ro¢na: od 12 do 30 mikronov

- strojna: od 15 do 30 mikronov

/’
Slika 14: Stretch folija (Katalog embalaze Mipro)
3.2.3 Predraztegnjena »stretch« folija
Predraztegnjena »stretch« folija (slika 15) se apls za ovijanje razlnih izdelkov

(posamezno ali paletno) in je tanjSa, bolj ekortomiin laZzja za uporabo kot standardna
folija, saj je raztegnjena Zze med procesom proinj@dDebelina predraztegnjene folije je
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60-70 % manjSa kot obajna, kar omogta do 50 % manjSo porabo, prihranek pri
pakiranju in veliko manj odpadne embalaze (Kata&odpalaze KLP).
Lastnosti:

- folija je na robovih dodatno ajana, kar prepteije trganje

- folije so dobavljive s tulci ali brez

- niZjateza role in manjSa sila ovijarjamogaa veliko manj napora

- dodatno raztegovanje ni potrebromogaa hitrejSe delo

- ro¢na (s tulcem ali brez), strojna
- ro¢na 3 kg/500 mm
- ro¢na 5 kg/500 mm
- strojna 20 kg/500 mm
Debelina:
- ro¢na: od 7, 8, 9 mikronov
- strojna: od 7, 9 mikronov

R

Slika 15: Predraztegnjena stretch fol{jldatalog embalaZe Mipro)

3.2.4 Papirni robniki

Papirnati robniki ali vogalniki (slika 16) so naggj iz v& plasti papirja. Omog@jo boljSo
zagito poSillke med skladi&njem, manipuliranjem in transportom. Preépiejo
poSkodbe robov, blagu pa dajejo kompaktno in stabdbliko. Praviloma so enakokraki
ali pa v obliki¢rke L. V dolzino merijo do 7 metrov, posamezni knaé od 30 mm do 100
mm.
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Slika 16: Papirni robniki ali vogalniki (Katalog embalaze K)Y.P

3.2.5 Povezovalni in pakirni trakovi

Trak za povezovanje (slika 17) raziih izdelkov in palet.
Na voljo so naslednji tipi trakov:
- poliesterski tekstilni
- plasteni PP in PET
- jekleni
Trakove je mozno uporabljati za¢rm, polavtomatsko in avtomatsko povezovanje. Za
povezovanje trakov uporabljamo tudicn@ napenjalce in spenjalce, odvijalce, sponke ter
vogalnike(Katalog embalaze KLP).
Standardne Sirine:
poliesterski tekstilni trak od 13 do 25 mm
plasténi PP in PET trak od 5 do 15 mm
jekleni trak od 12 do 31 mm
standardne debeline: od 0,47 do 1 mm

Slika 17: Povezovalni trakov{Katalog embalaze Mipro)
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3.2.6 Embalazne folije

Polietilen je fleksibilen material, ki pa je hkrdtidi zelo lahek in odporen. Zahvaljdjo
elasttnemu spominu deluje kot blazilec, ki zagotavljalrsiain popolno zasto pred
posSkodbami in tako znatno zmanjSa tezave z zaamitypoSiljk zaradi poskodovanja med
transportom ali skladi€njem. Je brez vonja in odporen na temperaturrenjalod-45 °C
do +100 °C, obenem pa ponuja dobro termoizola€poren je na vplive iz oz in na
sol. Ima zelo nizko absorbcijo vode in znatno zrsamrenos pare. Zaradi teh lastnosti je
polietilen idealen material za pakiranje tudi vtiknih pogojih skladi&nja, kot je
dolgotrajno skladi&nje ali v zahtevnih vremenskih pogojih.

Embalazna folija (slika 18) iz polietilena je naljgov razlicnin gostotah od 18 do 24
kg/m®. Ker je mehak, lahek in odporen, izpolnjuje vskteae pri pakiranju in se prilagodi
razlicnim oblikam izdelkov, ki jih zaSti pred neprestanimi trki, vlago in temperaturnimi
spremembami. Je primerljiv z zelo gosto folijo @iptilena (HDPE). Idealen je za z#®
elementov v paketih (Katalog embalaze KLP).

Slika 18: Embalazne folij§Katalog embalaze Mipro)

3.2.7 Mehur¢asta folija

Je zelo lahek pakirni z&ai material, ki ne prepus, oddaja ali prevzema vlage.
Prozornost omog@ kontrolo in identifikacijo izdelka. Mehteaista folija (slika 19) je
narejena iz dveh slojev polietilenskega filma nigistote. Dodamo ji lahko dodatno plast
folije visoke gostote (HD) ali embalazno folijo aggine 1 mm. Uporablja se za pakiranje
in zagito vseh vrst obutljivih proizvodov, kot so: pohistvo, izdelki izekla, keramike, el.
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aparati, glasbila, pisarniSka oprema oz. drugudfivi izdelki. Zagotavlja odkno zasito
pred udarci, vremenskimi vplivi, umazanijo... Falije prosojna, lahka, brez vonja in
ekoloSko neoportma. Mehutéasta folija je na razpolago v rolah po 200 tékometrov
(Katalog embalaze KLP).

Slika 19: Mehurasta folija (Katalog embalaze KLP)

3.2.8 Profili iz polietilena

Profili iz polietiliena so ekoloski in obnovljivi siemi za pakiranje iz iztiskanega
polietilena. Najbolj prepoznani so U- in L-profilslika 20). Enostavno jih je rezati in
oblikovati v okvir, kote pa skupaj zvarimo s pafjiotoplega zraka. Odiho absorbirajo
udarce in vibracije. Se 100-odsotno reciklirajo.40 dneh prevzamejo manj vode kot
0,5 % svoje prostornine (po DIN 53495).

Posebej so razviti profili za z&# vogalov, robov in stekla. Enostaven je za namae& in
samostojé. Idealen je za pulte, mize, police itd. Zelo uforiaso na podr&gu pohistva,
elektronike, elekttinih gospodinjskih pripomikov in kopalniSkega pohisStvéKatalog
embalaze KLF

Slika 20: Profili iz polietilena (Katalog embalaze KLP)
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4  ANALIZA OBSTOJE CEGA STANJA PAKIRANJA

4.1 ORGANIZACIJA PROIZVODNJE SESTAVLJENIH OMARIC KUHINNA
MONTAZNI LINIJI

Organizacija proizvodnje kuhinj temelji na nanaki proizvodnji za znanega kupca s
proizvodnjo kuhinj iz vmesnega sklaths polizdelkov. Na vmesnem sklaglis so
posamezni elementi omaric (dna, stranice, vezne lérbtise) izdelani do skupne strojne
obdelave. To pomeni, da imajo zaprte robove, imataamo konstrukcijske izvrtine ter
zabite moznike. V nadaljevanju se glede na tilrstranke iz vmesnega sklatiSnabere
posamezne elemente po ustreznem zaporedju n&ekoazisklajen s proizvodnjo listo
montazne linije.

Montazno linijo najprej razdelimo v dva dela (slik&):
1. PRIPRAVA ELEMENTOV
2. SESTAVA OMARIC IN PAKIRANJE

‘) - | \I[ I—. LTI ) 1} lﬁ
T i ; I I
> T X} Tw ¥
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Slika 21: Delitev montazne linije, levo »priprava elementav«lesno »sestava omaric in pakiranje«

V prvi del linije »priprava elementov« spadajo reaslja delovna mesta (slika 22):
a) numertno vodena vrtalka Vektor,
b) montaza okovja in

c) nanos lepila.

Numerina vrtalka
Vektor

Vozicek z elementi Nanos lepila

MontaZa okovja
Prvi trak vrtalke

Drugi trak vrtalke

Slika 22: Delitev prvega dela montazne linije
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V drugi del linije »sestava omaric in pakiranje«gpadajo delovna mesta (slika 23):
d) ro¢na sestava omaric in stiskanje v stiskalnici,
e) izhodno trak L, montaza zahtevnejSih omaric,
f) izhodni trak L1 in L2, montaza enostavnih omaric,

g) pakiranje omaric.

Izhodni trak L3 Izhodni trak L2

| I
L= VL LI
T

&3

Izhodni trak L1 Pakiranje omaric

Rocha sestava
omaric in stiskanje
v stiskalnici

Slika 23: Delitev drugega dela montaZne linije

Montazna linija se zZme z numetino vodeno vrtalko Vektor. Vanjo se vstavljajo vsi
elementi iz vozaika za stranko po usklajenem zaporedju in proizvday stroja. Vrtalka
na posameznih elementih izvrta dodatne izvrtine déictajo funkcijo omarice, torej
izvrtine za vgradnjo predalov ali vratc, oziroma&dg na dodatno opremo v omarici. Vsi
elementi od vrtalke dalje potujejo po dveh r&aah trakovih vrtalke proti naslednjim
rocnim delovnim mestom montazne linije.

Po prvem traku vrtalke potujejo elementi na delovnesto nanosa lepila in montaze
okovja. Tem elementom se pred sestavo omarice nanfei dolateno okovje in v
izvrtine nanese lepilo. Pritrjuje se okovje za woaatpredala, dvizne mehanizme in
podobno. Po drugem traku vrtalke pa potujejo elaénm(g@azne letve, hrbti&, dna), ki so
Ze primerni za sestavo omarice. Ti elementi priadigjektno iz vrtalke na delovho mesto
rocne sestave omarice. Omarica sénmsestavi (slika 24) in poslje v stiskalnico.
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Vezni letvi

Slika 24: Slika sestave omarice. Omarica je obrnjena nabtdm polozaju se tmo sestavlja na traku.

Avtomatizirana stiskalnica MDE 110 (Ligmatech) aweitsko prepozna dimenzije
omarice, nain stiskanja pa je doten s programom. Za vsako omarico (glede na oznako
izdelka) je mozZno dolfiti specificen program stiskanja. Proizvodnjo lista stiskarga s
sproti prenasa iz vrtalke na stiskalnico.

Tehnini podatki stiskalnice:

ViSina (dolzZina) : 300 ... 2300 mm
Sirina: 280 ... 1200 mm
Globina: 150 ... 800 mm
Kapaciteta stiskalnice: 1 omarica na minuto

V nadaljevanju je montazna linija postavljena naizhodne montazne trakove. Tretji
izhodni trak L3 je namenjen zahtevnim omaricamijjriije potrebno za sestavo nameniti
ve¢ montaZzneg&asa. To so predvsem kotne omarice, omarice z dwizmiehanizmi ali
omarice z izvléenimi mrezastimi mehanizmi. Ko se omarico dakuom sestavi, se jo
poslje na pakiranje na izhodni trak linije L1 aR.LPrvi izhodni trak L1 in drugi izhodni
trak L2 sta glavna montazna trakova. Tu se vrSemjanje omaric s predali, vratci in
dodatno opremo. Na koncu obeh trakov sledickopregled omarice in pakiranje v karton
(slika 25). Na vogale se za boljSo &&$ namestijo kartonski vogalniki, omarico
zapakiramo v kartonsko embalaZzo.
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Kartonski vogalnik Kartonska pla&

Slika 25: Pakiranje omaric v kartonsko embalazo z dodanimtokakimi vogalnik

Kartonska embalaza jensprej izdelana na vmesno zalogoskladi€ena v regalu pole
montaZm linije. Kartonski vogalniki so na vo na delovhem mestu pakiranPosamezno
kuhinjo se zlaga nposameze vozicek ali paleto.

InStalacijska kpaciteta montazne linije je 200 omaric na izmenevefa j odvisna od
ro¢nega dela na omarici, od velikch omarice in od Stevildelavcev na liniji.Z ustreznim
Stevilom delavcev irpovprenac veliko kuhinjo se lahko dosezekt ene omarice na
minuti.

4.2 PREGLED SESTAVLJENIH OMARIC NA MONTAZNI LINIJ
Na montazni linijise sestavlja in paki 75 dimenzijsko razénih omaric (preglednica 2),
sevedace upostevamceamo zunanje mere omaric, SO0 pomembne pri pakiranju.

kolikor se ndronti pojavi vgradni réaj (slika 26),se globina omaric pova za 2 cm irse
tako podvoji Stevo dimenzijsko raztinih omaric za pakiranj

Vgradni r&aj

Slika 26: Vgradni r@aj
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Glede na opremo in funkcijo omaric Stejemo 336i¢a#t modelov omaric. Omarice z
vratci dol@ajo Se levo ali desno odpiranje. Vse te lastnostivplivajo na pakiranje

omaric.

Preglednica 2:Dimenzijska razlinost omaric

Sirine omaric v cm
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40
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90

10¢

Globina omaric
58 cm

s18

s36

sb54

s72

x

X| x| x| x

s72 kotne

v144

x

ViSine omaric (cm)

Globina omaric
35cm

vl44 gl. 35

z18

236

z54

272

X | X[ x| x

X | X | X[ X

><><><><><><

X | X[ x| x

Zz72 kotna

60x60

65Xx65

z90

X

z90 kotna

60x60

65Xx65

4.3 OZNACEVANJE KUHINJSKIH OMARIC

V tej nalogi uporabljamo zapise kuhinjskih omarinasledn;ji obliki:
Primer zapisa imena: S72-V-60D

S — spodnja omarica. (Z-zgornja, V-visoka, N-ndap@osebne omarice ...)

72 — viSina omaric v cm. (18, 36, 72, 90, 144, 798 cm)
V — tip omarice, (V- vratca, P — predali, 2P — gvedala, A — steklena vratca)
60 — Sirina omaric (15, 20, 25, 30, 40, 45, 50,81),90, 100, 120)
D — desno odpiranje vrat, L — levo

4.4 NACINI PAKIRANJA SESTAVLIENIH OMARIC
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Pakiranje je zasnovano tako, da se vsa kartonskzalaza naredi v Alplesu in da so
omarice dobro z&#ene. Na ta nén se izkoristi proste kapacitete na obstbjehnologiji
za pakiranje.

Plage kartona se izdeluje na stroju za razrez kartd@R letnik 2000. Vsem omaricam se
za boljSo za&to daje na vse vogale kartonske vogalnike iz pgtejja kartona (Slika 25).

Ker je stroj za razrez kartona LCR zastarel in jegmamsko ter tehtino omejen, je
pakiranje s kartonsko embalazo zasnovano tna&enov.

4.4.1 Pla&i kartona iz enega kosa

Za omarice manjSih dimenzij se lahko izdela §#akartona iz enega kosa (slika28) tipa
FEFCO 0410. ManjSe omarice so (slika 27):

a) spodnja omarica viSine 18 cm,

b) spodnja omarica z izwWieim mehanizmom Sirine 15 cm,

c) odprti element spodnje omarice Sirin 15, 205rck,

d) odprti zgornji elementi viSin 54 cm in 72 cm &&in 15, 20 in 25 cm.

a)

Slika 27: Predstavniki manjSih omaric
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Plag kartona FEFCO 410 ‘

Omarica

Slika 28: Pakiranje v en pl&kartona

4.4.2 Pla%i kartona iz dveh kosov
Na ta n&in se pakira skoraj vse sestavljene omarice ramamkih omar V144. Pl&§ so

sestavljeni iz dveh pl&8v kartona tipa FEFCO 0452, namesti se jih zgoarapodaj (slika
29). Vse skupaj se pritrdi z lepilnim trakom.

Plaga kartona FEFCO 0452

Slika 29: Pakiranje v dva pl&& kartona
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4.4.3 Pla&i kartona iz Stirih kosov

Na ta nain se pakira samo omarice viSine 144 cm. Zaradkesii omarice se s kapami
FEFCO 0452 ne da pokriti celotne povrSine omarezp se za vmesni del doda obod
(slika 30), ki je ravno tako iz dveh kosov. Zartetinéne omejenosti stroja je vmesni obod
izdelan iz dveh kosov.

Plaga kartona FEFCO 0452 Plaga kartona FEFCO 0112

Slika 30: Pakiranje omaric v Stiri plas kartona

4.4.4 Posebnosti pri pakiranju

Nekatere omarice se pred pakiranjem v kartonsko alaab ustrezno pripravi.
Najpogosteje so to omarice s steklenimi vratci,teklenimi policami in omarice z
vgradnimi r@&aji. Omaricam posebnih oblik se mora kartonsko da#oaprilagoditi na
obliko omaric.

4.4.4.1 Steklena vratca in steklene police
Pri steklenih vratcih se steklo zé@ss kartonskimi vlozki (slika 31). Ti kartonskiazki so

narejeni iz vé plasti kartona, plasti pa so odrezane na ustrelmmenzijo. Za ustrezno
debelino vloZka se potrebuje ustrezno Stevilo plkattona. Plasti kartona se skupaj
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poveZze v pravilno kvadrasto obliko. Steklena vra@jo vedno tudi vgradni t@j, ta
posebnost je opisana v poglavju 4.4.4.2.

Zgornje vise¢e omarice imajo lahko tudi steklene police. Ste&lgmolice se enostavno

polozi na vrh omarice med dva kartonska vlozkad@lea velikost oziroma viSino omaric
je v omarici razkéno Stevilo polic (preglednica 3).

Preglednica 3:Razmerje Stevilo polic glede na viSino omarice

Visina omarice Stevilo polic
(cm) (kom)
36 0
54 1
72 2
90 3

Plast kartonskega

vloZka za zaSto stekla Stekleni polici

Vgradni taj
Kartonski viozek za z&g&o
stekla in vgradnega ¢aja

Slika 31: Pakiranje omarice s steklenimi vratci in steklenpgalicami
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4.4.4.2 Posebnost vgradnegatega

Vsi ro¢aji se v osnovi montirajo pri stranki razen vgragimea:aja, ki se zaradi zahtevnosti
postopka vgradi v podjetju. Vgradni daj je izb@den za 2 cm, zato se ga zaradi

izpostavljenosti pred poSkodbam &@#s(slika 32). Prazen prostor se zalozi s kartamsk
vlozkom.

Kartonski vlozki za
zagito vgradnega
rotaja

Vgradni r@aj
Slika 32: Pakiranje omaric z vgradnimdajem

4.4.4.3 Posebnosti oblik omaric

Nekatere omarice niso pravokotnih oblik, tem onaaricse pri pakiranju tmo prilagodi
kartonsko embalazo. Predstavniki posebnih oblikraor{alika 33):

a) Spodnje kotne omarice

b) Zakljueni element

c) Zgornje kotne omarice

Talili)

a) b) C)

Slika 33: Posebne oblike omaric
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4.4.5 Dimenzijska raznovrstnost kartonske embalaze

Za pakiranje vseh dimenzijsko razlih omaric se potrebuje vnaprej pripravljena kaskan
embalaza:

- 35 dimenzijsko raztinih plagev tipa FEFCO 0452,

- 5 dimenzijsko razéinih plagev tipa FEFCO 0112,

- 18 dimenzijsko raztinih plagev tipa FEFCO 0410.
To pomeni, da je potrebno imeti na voljo v regah@ dimenzijsko razéinih vnaprej
izdelanih kartonov. Za dodatno 2d8 steklenih vratc in vgradnegacaja morajo biti
pripravljeni vlioZzki in kartonski vogalniki za z&#& vogalov. Plag&e in vioZzke se skladig
v regalu ob izhodnem traku L1, kartonske kotnik&kgana delovnem mestu pakiranja.

4.5 OPIS PROCESA PAKIRANJA

Ko je omarica pripravljena na pakiranje, se jo ngjpcisti in pregleda. Glede na velikost
in vrsto omarice vzamejo iz regala ustrezen {plertona in kartonske vlozke. Omarico
polozijo na pripravljen plas namestijo vogalnike in po potrebi dodajo &@te viozke
glede na posebnost omarice. Nato se na omaricdig@agornji pla&kartona in omarico
zapakira. Za pritrjevanje kartonske embalaze sealghja lepilni trak Sirine 50 mm. Po
koncanem pakiranju se na omarico prilepi etiketa (sldd). Na etiketi so podatki o
omarici in o naréniku kuhinje. Na vsako omarico se prilepi tudi etk s transportnimi
simboli (slika 35). V kolikor ima omarica vgrajesteklo, se doda tudi posebna nalepka z
opozorilom za steklo (slika 36).

Alples. d.d. Etiketa
Delovni DNO201686881 /13 13147

naleg: K UHINJE nar. 86881 PODLIPNIK B
Skupno §t. paketov za dokument: 31

Preemnic POHISTVO ZAKELJ LESCE
ALPSKA 45

4248 LESCE
Ptk POHISTVO ZAKELJ D.0.O.

Stanka: |ME IN PRIIMEK STRANKE

86881

-~ §72-P3-45
KU OM.SP.S PREDALI §72 P3 45

MODEL: NATURA
BARVA FRONTE: MAGNOLIJA LAK MAT

BARVA LEVE VIDNE STRANICE: TITAN IVERAL
ROCAJ - IZVEDBA ROCAJA: KLASIENI ROCAJ
ROCAJ - TIP ROCAJA: R204 128 KROM SIJAJ
VISINA NOGIC: 160 MM

BARVA DESNE VIDNE STRANICE: TITAN IVERAL

Slika 34: Etiketa s podatki o nalogu, stranki in vrsti omar{értikel)



31
Gartner M. Optimizacija procesa pakiranja sestaillj&uhinjskih elementov v podjetju Alples, ¢
Dipl. delo. Ljubljana, Univ. v Ljubljani, Biotehri& fakulteta, Oddelek za lesarstvo, 2!

gl

LOMLJIVO! POKONCI!
\\4 - 2
QSD .k !ll
NE_ NE NE ODPIRAJ
OBRACAJ SPUSCAJ Z NOZEM

Slika 35: Ozn&evanje omaric s simboli za ustrezmanipulacijo

POZOR!
STEKLO

Slika 36: Ozn&evanje omaric z dodatnim opozorilom za vsebnokta

Elemene za posamezno stranzlagajo na vozek ali paleto. Na paleti jseznam omaric
oziromaartiklov za posamezno strar. Z vpisom na spisek se potrjuje izdelava on.
Kuhinja je i-delana, ko so na spisku potrj vse omarice.

4.6 VREDNOTENJEOBSTOJEEGA STANJA PAKIRANJA NA MONTAZNI
LINIJI

Za popolno stroskovno analizo dejanskega stanjhilbi potrebno obravnavati celot:
asortimanzmontiranih omaric, kar pa bi bilo dolgotrajno iasmotrno. Zato smo dalii
zareprezentativno kuhinjo, ki nam je bila osnove

— c¢asovno analizo tehnoloskih postop pakiranja in

— dolacitev materialnega stroS pakirnih materialov.
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Vse rezultate smo na koncu primerjali z rezultetinam jih je dala identha analiza,
opravljena po predlaganem optimiziranju pakirafja; nam bo pokazalo, ali se bo s
optimizacijo pakiranja doseglo pozitivnéinke ali ne.

4.6.1 Reprezentativna kuhinja

Iz rednih nar¢il smo izbrali kuhinjo, ki vsebuje pogosto n&oe omarice in so
predvidene za sestavo in pakiranje na montaziji (slika 37).

Slika 37: Reprezentativna kuhinja
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Slika 38: Delovni nalog izbrane kuhinje v informacijskem sisu UPRO

Reprezentativha kuhinja ima 25 izdelkov (slika 38) tega je 12 zmontiranih oz.
zapakiranih omaric na montaZzni liniji. Teh 12 orpaali izdelkov je predmet stroSkovne
analize (preglednica 4).
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Preglednica 4:Spisek omaric stroSkovne analize

Zap.8t.:| lzdelek: Naziv izdelka:

1 S72-P3-80 KU OM.SP.S PREDALI S72 P3 80

2 S72-IM-15 KU OM.SP.Z IZV.MREZO S72 IM 15

3 S72-P3-60 KU OM.SP.S PREDALI S72 P3 60

4 S72-PEP1-60 KU OM.SP.ZA VGR.PECE S72 PEP1 60
5 S72-KV-100D KU OM.SP.KOTNA POLICA S72 KV 100D
6 S72-KV-100L KU OM.SP.KOTNA POLICA S72 KV 100L
7 Z72-VADP-90 KU OM.ZG.Z DVIZ.VRATI Z72 VADP 90
8 Z72-VADP-90 KU OM.ZG.Z DVIZ.VRATI Z72 VADP 90
9 Z72-VADP-80 KU OM.ZG.Z DVIZ.VRATI Z72 VADP 80
10 Z72-V-45L KU OM.ZG.Z VRATI Z72 V 45 L

11 Z72-V-45D KU OM.ZG.Z VRATI Z72 V 45 D

12 Z72-VDP-90 KU OM.ZG.Z DVIZ.VRATI Z72 VDP 90

Na ostale artikle iz delovhega naloga izbrane Kehijdelovna plo&, obloge, razstavljive
visoke omare) z optimizacijo pakiranja na montalmiji ne bomo vplivali, zato niso
predmet stroSkovne analize.

4.6.1.1 Pregled potrebnih materialov za pakiranje izbramtaric

Materialni in casovni podatki (preglednica 5) so vzeti iz inforijskega sistema UPRO.

Za vsako omarico so v sestavnici artikla predvigekirni materiali in tehnoloski postopki

za izdelavo kartonske embalaze in vogalnikov. Zduaptenjem teh podatkov bomo dobili
stroSke pakiranja za posamezno omarico.
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Preglednica 5:Omarice s predvidenimi pakirnimi materiali ikasi za izdelave embalaze

Plag kartona Lepilni trak | Dodatna zata

Ime Izdelavni Kartonski lzdelavni
lzdelek: zagite:|Kos |cas[h] [ [role/artikel] |vogalnik | Kos |c¢as [h]
S72-P3-80 PK0122 0,0057470,162 viSine 55 8 0,0011062
S72-IM-15 PLO70| 1 0,00450D,077 viSine 55 8 0,0011062
S72-P3-60 PKO0112 0,0051280,138 viSine 55/ 8 0,0011062
S72-PEP1-60 | PKO1R2 0,0057470,138 viSine 55/ 8 0,0011062
S72-KV-100D | PK0O13 2 0,0061730,170 viSine 55/ 8 0,0011062
S72-KV-100L | PKO13/2 0,0061730,170 viSine 55 8 0,0011062
Z72-VADP-90 | PK024|2 0,0061730,172 viSine 55 8 0,0011062
Z72-VADP-90 | PK024|2 0,0061730,172 viSine 55 8 0,0011062
Z72-VADP-80 | PK023 2 0,0057470,166 viSine 55/ 8 0,0011062
Z72-V-45L PKO020| 2 0,0049020,132 viSine 55/ 8 0,0011062
Z72-V-45D PKO020|2 0,0049020,132 viSine 55 8 0,0011062
Z72-VDP-90 PK024 2 0,0061730,172 viSine 55 8 0,0011062

4.6.1.2 lzracun stroSka pakiranja za izbrane omarice

Za izra&un stroSka (preglednica 6) obsttgga pakiranja smo vzeli izhodie podatke:
- zadnje nabavne cene materiala iz informacijskegjarsia UPRO,

- delovna ura na stroju znaSa 25 €, (stroj za izdekartonske embalaZze in stroj za
lepljenje kartonskih vogalnikov; v delovni uri jgpeStevana amortizacija, fiksni in
dejanski stroski delovne ure),

- pretvorba iz kalkulacijskegéasa v UPRU v izdelavidias s faktorjem 1,35.
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Preglednica 6:Obratun stroskov pakiranja za izdelke

Plag kartona Dodatna zaSta
StroSek StroSek

Karton | izdelave Lepilni trak |Vogalnik |leplijenja [SKUPAJ
Izdelek: [€] [€] [€] [€] [€] [€]
S72-P3-80 1,675| 0,388 0,154 0,428 0,2987 2,94
S72-IM-15 0,759 | 0,152 0,073 0,428 0,2987 1,71
S72-P3-60 1,439| 0,346 0,131 0,428 0,2987 2,64
S72-PEP1-60 | 1,675 0,388 0,131 0,428 0,2987 2,92
S72-KV-100D | 1,793 | 0,417 0,161 0,428 0,2987 3,10
S72-KV-100L | 1,793 | 0,417 0,161 0,428 0,2987 3,10
Z72-VADP-90 | 1,294 | 0,417 0,163 0,428 0,2987 2,60
Z72-VADP-90 | 1,294 | 0,417 0,163 0,428 0,2987 2,60
Z72-VADP-80 | 1,194 | 0,388 0,157 0,428 0,2987 2,47
Z72-V-45L 0,843 | 0,331 0,125 0,428 0,2987 2,03
Z72-V-45D 0,843 | 0,331 0,125 0,428 0,2987 2,03
Z72-VDP-90 1,294 | 0,417 0,163 0,428 0,2987 2,60

4.6.1.3 Meritev ¢asa pakiranja omaric v proizvodniji

V proizvodnji smo izvedlcasovno meritev postopka pakiranja 12 omaric izbkarkenje.
Pakirala sta dva delavca. Omarice sta zapakiraksu 50,4 minute. Povgfen cas, ki sta
ga porabila za pakiranje na eno omarico, znaSan#R V ¢asu je upoStevano tudi
skladanje omaric na vaz&k in potrjevanje izdelanih omaric na spisku.
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5 MOZNE IZVEDBE PAKIRANJA SESTAVLJENIH OMARIC GLEDEN A
TEHNOLOGIJO IN VRSTO EMBALAZE

Za pakiranje sestavljenih omaric imamo na voljolitae moznosti pakiranja glede na
tehnologijo in v povezavi s pakirnimi materiali. $kaSali bomo najti razlne reSitve
pakiranja s predlagano tehnologijo in ustrezninkipami materiali. Z novo tehnologijo
pakiranja bomo poskusili nadgraditi obst@emontazno linijo na koncu izhodnih trakov
L1in L2.

5.1 PAKIRANJE OMARIC V KARTONSKO EMBALAZO
Tovrstno pakiranje zelo pogosto &eno pri italijanskih proizvajalcih kuhinj. Kompletn

omarica je zapakirana v en plagartona, najvékrat v plag kartona tipa FEFCO 0201
(slika 39). Komercialno ti pl& kartona nosijo ime »ameriSka Skatla«.

Slika 39: Pakiranje v karton tipa FEFCO 0201

Za pakiranje v kartonsko embalazo FEFCO 0201 monaajurej resiti pakiranje steklenih
polic. Obstojeée pakiranje polic na vrhu omaric ni primerno (Sli84), boljSi néin je
namestitev v notranjost omarice. Lahko jih polozingopredvideno mesto na nosilce polic
ali pa poloZimo na dno omarice. V obeh primerih amoo zagotoviti, da se pri olganju
omaric oziroma med transportom steklene policei pedmikale.

Za pakiranje v pla® kartona tipa FEFCO 0201 imamo dve reSitvi: abavmo ustrezen
stroj za izdelavo pl&gv kartona ali pa se odiono za nakup kartona pri dobavitelju
kartonske embalaZze. V kolikor se odllno za nakup novega stroja, lahko organizacijo
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dela zasnujemo v obliki sprotne izdelave péaSkartona brez vmesnih zalog ali pa pé&as
kartona delamo serijsko in sklagiifo na vmesnem skladid. Prav tako se ne moremo
izogniti vmesnemu skladig, v kolikor se odldimo za nakup embalaze pri dobavitelju
kartonske embalaze. Vmesnim zalogam bi sediadibolj izognili in prostor namenili bolj
pomembnim zadevam.

V vsakem primeru, ko reSimo izdelavo ali dobavadwaske embalaze, moramo nadgraditi
Se linijske izhodne trakove s pakirno postajo. eogaa lazje name&nje plasda kartona

in zapiranja kartona z lepilnim trakom. Obstajai tadtomatizirana delovna postaja, ki
avtomatsko zapira pl&s kartona. Brez delovne postaje bi moralinm dvigovati tezke
omarice, kar si pa z optimizacijo pakiranja neraeli

5.1.1 Predlog spremembe pri pakiranju steklenih polic
Steklene police lahko pred pakiranjem namestimokono pozicijo v omarici. Da
zagotovimo stabilnost police med transportom, upiona posebne omejevalce polic, ki

pritrdijo police na svoje mesto (slika 40). Za vsgdolico uporabimo tri omejevalce, kar je
dovolj, da je polica stabilna med transportom.

Omejevalec poli

Slika 40: Uporaba umejevalcev steklenih polic

5.1.2 Stroj za izdelavo kartona

Proizvajalec strojev PackSize ima razvito tehngtogia sprotni razrez kartona brez
vmesnih zalog. To tehnologijo imenuje »ON DEMAND @RAGING«, kar bi lahko

dobesedno prevedli kot »PAKIRANJE NA ZAHTEVO«. Teloygija je zasnovana tako,
da glede na tip omarice, ko se ta pojavi na delovnegestu pakiranja, stroj takoj izdela



39
Gartner M. Optimizacija procesa pakiranja sestaillj&uhinjskih elementov v podijetju Alples, d.d.
Dipl. delo. Ljubljana, Univ. v Ljubljani, BiotatiSka fakulteta, Oddelek za lesarstvo, 2016

primeren pla& kartona za to omarico. Pomembno je, da je strejguijen ob delovnem
mestu pakiranja. Na ta &a smo izjemno fleksibilni in hitri. ProizvajalecaBkSize nudi
stroj EM6-50 (slika 41) v brezpiai najem, le najemnik se mora obvezati, da bo karto
kupoval le pri podjetju PackSize.

Slika 41: Stroj Pack Size EM6-50

Na mestu pakiranja za postavitev stroja ni prosténadelavo kartona moramo oskrbovati
obe delovni mesti pakiranja. Zato je edina mozZndatstroj postavimo na drugo lokacijo.
Na stroju bi glede na dnevni plan izdelali gla%artona za dan vnaprej. Rlakartona bi
nato s posebnimi vadi dnevno dostavljali na delovno mesto pakiranja.

5.1.3 Nabava kartona pri dobavitelju kartonske embalaze

Vedno obstaja moznost, da pla&kartona tipa FEFCO 201 nabavimo tudi pri dobuite
kartonske embalaze. TeZave, ki se pojavijo, skedievilo dimenzijsko razinih plagev
kartona, skladigEenje pladev kartona v proizvodnji, manipulacija ustreznegatdéna do
delovnega mesta in nabavna cena, ki j€mogoovezana z velikostjo ndita dobavitelja.

Za pakiranje celotnega programa v pakartona tipa FEFCO 201 potrebujemo 71
razlicnin plagev. Vsaka dimenzija omarice ima svoj gla¥V kolikor upoStevamo tudi
vgradni r@&aj in s tem v&o globino omaric za 2 cm, pa se Stevilo r&azh plagev
podvoiji.

Iz preglednica 7 sledi, da so letne Ewmle za leto 2015 za posamezne omarice izjemno
nizke. Nabava kartona pri dobavitelju zaradi nizkaicin ni najboljSa reSitev.
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Preglednica 7:Potrebne letne kafine plagev FEFCO 0201

PLASC PLASC
ZAP.ST.| 0201 KOLKINA | ZAP.ST.| 0201 KOLICINA | ZAP.ST.| PLASC 0201 | KOLCINA

1| S36-45 5 26 Z754-15 3 51|  Z90-15 24
2| S36-60 37 271 754-20 5 52|  790-20 9
3| S$36-90 46 28 754-25 5 53  790-25 6
4| S54-45 7 29 754-30 31 54  790-30 68
5| S54-60 31 30 Z54-40 18 55  Z90-40 52
6| S54-90 12 31 Z54-45 25 5§  Z90-45 99
7| S72-15 553 32 754-50 23 57 Z90-50 61
8| S72-20 12 33  754-60 519 54  Z90-60 143
9| S72-25 2 34 754-80 78 59  Z90-80 85
10| S72-30 455 3%  754-90 76 60  Z90-90 92
11| S72-40 520 36 Z54-100 3 61  Z790-100 20
12| S72-45 352 37 Zz72-15 119 64 Z90-60X60 22
13| S72-50 585 38 Z272-20 47 63 Z90-65X65 25
14| S72-60 2286 39 Z772-25 27 64 V144-30 22
15| S72-80 725 40 Z72-30 279 69  V144-40 20
16| S72-90 1264 41  Z72-40 314 66 V144-45 13
17| S72-100 111 42  Z72-45 352 671 V144-50 9
18| S72-120 26 43 Z72-50 292 69 V144-60 217
19| S72-90X90 143 44  772-60 1116 69 V144-90 4
20| Z36-30 7 45  772-80 665 7Q V144-90X35 3
21| Z36-40 20 46  Z772-90 585 71 V144-90X35 6
22| Z36-45 11 47 Z72-100 49

23| 736-60 228 48 Z72-120 18

24| 736-80 91 49 772-60X60 101

25| 736-90 118 5Q Z72-65X65 139

5.2 PAKIRANJE OMARIC Z MINIMALNO ZASCITO IN OVIJANJE V »STRETCH«
FOLIJO

Omarice lahko za&#timo samo na delih, ki so najbolj izpostavljeni Sgodbam pri
manipulaciji in transportu. Zago pred poskodbami namestimo le na dele omarigihki
Zelimo zasititi, za pritrditev za&ite na omarico pa uporabimo »stretch« folijo. Folijpa
Se to prednost, da omarice dodatéit pred vlago, prahom in umazanijo.
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Za zasito lahko uporabimo:

1. kartonske kape,

2. kartonske vogalnike ali papirne kotnike,

3. profile iz polietilena.
Za zasito spodnjih povrSin spodnjih omaric lahko izkoinst Se prednost posebnih nogic
(slika 51 in 52). Te nogice so sestavljene iz ddelov, podloge nogice in nastavka.
Podloge nogiceie je name&na v podjetju, lahko sluzi za &8 omarice pri manipulaciji
in transportu do stranke. Drugi del, nastavek regi@ namestimo Sele pri kom montazi
kuhinje pri stranki.

Za ovijanje v »stretch« folijo potrebujemo ustreziinoloSko opremo. S strojem za
ovijanje lahko opremimo vsak trak posebej ali paistreznimi transportnimi trakovi
zdruzimo oba izhodna trakova v en trak. Da invasio v dva zahtevna in draga stroja, ki
bosta stala prakino eden zraven drugega, je nesmiselno, zato borglegai tehntne
reSitve zdruZevanja trakov.

5.2.1 ZaSkita omaric s kartonskimi kapami

Eden izmed predlogov je zd&R omarice z minimalno z&$o kartona. S kartonom
zagitimo fronto omarice in v primeru vidne zakdjue stranice kuhinje z&§mo tudi
stranico omarice (slika 42). Za pakiranje po teradfzgu potrebujemo 47 dimenzijsko
razlicnin kartonskih kap. Kartonske kape so izdelane taleopo réni sestavi obdrzijo
sestavljeno obliko.

Kartonska zadta
stranice

Kartonska zaSta
fronte

Slika 42: Predlog nameé&nja zagitnega kartona oz. kartonskih kap
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5.2.2 ZaSita omaric s kartonskimi kotniki ali profili iz pol ietilena

Za vse omarice potrebujemo 7 ramlh kotnikov, ki so razlini glede na dolzino.
Kartonski kotniki se réno sestavijo in po sestavi obdrzijo sestavljendkoblNameg&a se
jih na vogalih glede na visino omarice (slika 4@gz fronto omarice ali vidne stranice
omarice je pripordjivo povrSine dodatno z&giti z embalazno folijo.

Kartonski kotniki

Slika 43: Namestitev kartonskih kotnikov za za&to robov

Kartonske vogalnike lahko zamenja L-profil iz ptilena (slika 44) ali papirni kotniki.
Vse skupaj ovijemo s »stretch« folijo.

L-profil iz
polietilena

Slika 44: Namestitev L-profila iz polietilena
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5.2.3 Avtomatizirana reSitev zdruzevanja dveh izhodnih takov na en pakirni stroj

Proizvajalec Horbitek nam je ponudil tetimd reSitev postavitve transportnih trakov za
zdruzevanie linije na eno delovno mesto pakiraRjatem je upoSteval, da s transporter;ji
ustrezno obrnemo omarico za natizege dodatne za&ge in za strojno ovijanje. Z&gna
sredstva se namesticrm na omarico, vse skupaj pa ovijemo strojno vetstr folijo.

DviZna naprava

v

NADALJEVANJE OBSTOJECE LINIJE

Stroj za
ovijanje

obrasalni
vozicek

o [l

: %‘ d ’—1 Namesganje zasite

Slika 45: Tloris postavitve transportnih trakov za zdruZeeamy eno stroj za pakiranje v stretch folijo

Slika 45 prikazuje samo zadniji del linije, ki sev@auje samo na pakiranje omaric. L1 in
L2 sta izhodna trakova obstégemontazne linije. Transportna véka (1 in 3) sprejmeta
omarico iz L2 oziroma L1, se zavrtita za 90 ° (vsagvojo smer) in odlozita omarico na
obratalni trak (2). Tako na obéalni trak prispejo vse omarice iz L1 in L2. Obafni trak
(2) obrne omarico po vertikalni smeri za 90 ° nhtiBée omarice. Na transportni mizi (4)
rocno namestimo z&#o, ovijalni stroj (5) pa omarico ovije v »stretcholijo. Na koncu
imamo Se dvizno napravo (6) za skladanje omarwoa#&ek (7).

5.2.4 Poenostavljena reSitev zdruzevanja dveh izhodnih &kov na en pakirni stroj
Ker zgornja ponudba zahteva visoko investicijo kintdogijo zdruzevanja, smo zeleli

poenostaviti avtomatizirani transport omaric iz lavehodnih trakov na eno pakiranje. S
proizvajalcem Ligmatech smo iskali preprostejSateggslika 46).
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Nameganje zadite
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@ il %{EJ

v

NADALJEVANJE OBSTOJECE LINIE

Stroj za
ovijanje

| |
Ro¢ni transportni
voziéek

Slika 46: Poenostavljen tloris postavitve transportnih trakewzdruzevanje na en stroj za pakiranje

V tem primeru zbiranje omaric iz obeh trakov L1L{ poteka réno z vozékom (1). Prav
tako moramo omarico #ao obrniti na delovni mizi (2) v ustrezni polozag name&nje
zagitnih sredstev, nato sledi strojno ovijanje s »tstie folijo (3).

5.3 PAKIRANJA OMARIC V MEHURCASTO FOLIJO IN OVIJANJE V
»STRETCH« FOLIJO

Pri tem pakiranju za zé&$o omarice pred posSkodbami namestoci#as(poglavje 5.2)
uporabimo mehuasto folijo (slika 47). V nekaterih primerih lahka dodatno z&#o Se

vedno uporabimo kartonske vogalnike, papirne ketik profile in polietilena.

Slika 47 I1zdelek zapakiran v mehtasto folijo (svetla barva) in ovito v zatezno fol{zelena barva).
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Stroje za ovijanje v »stretch« folijo lahko nadgmad z avtomatskim dodajanjem
mehutaste folije (1), (slika 48). Ostala postavitev sportnih trakov za zdruzevanije
izhodnih trakov linije lahko ostane popolnoma endi@ je opisano v poglavjih 5.2.3 in
5.2.4. Prednost uporabe metaste folije oziroma strojnega nanasanja je tagdaj¢mno
fleksibilna v primerjavi z rénim name&anjem dodatne zage ali kartonske embalaze.
Stroj pakira avtomatsko brezdreega posredovanja delavca.

Nadgradnja stroja z
o dodajanjem mehdaste

l/ folije
= |]

v

NADALJEVANJE OBSTOJECE LINIJE
! i
‘ .-_.I-i

1IN

Slika 48: Stroj za avtomatsko nanteéhje mehutaste folije in ovijanje v stretch folijo

Avtomatsko name&&nje mehutaste folije je vedno zajeto kot dodatek osnovnetmyjus
za ovijanje s »stretch« folijo. Za boljSi izkoristenehutaste folije imamo na stroju ¥e
razlicnih Sirin folije. Glavna prednost tega pakiranjage je izdelek popolnoma za&n

pred vlago, prahom in umazanijo.

5.4 PAKIRANJE OMARIC V KARTON IN POVEZOVANJE Z ZATEZNIM
TRAKOVI

To pakiranje je podobno pakiranju z minimalno ctaskartona in ovijanje v »stretch«
folijo (poglavje 5.2.1), le da folijo za ovijanjeamenjamo s trakom za povezovanje. Ta
natin najpogosteje stamo pri ve&jinh nemskih proizvajalcih kuhinj. Ker trak povezuje
kartonsko embalazo le na mestu povezovalnega tgakppraiamo, da je karton dobre
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kvalitete oziroma mora biti kartonska embalaza diowoma, da pri manipulaciji izdelka
obdrzi svojo obliko.

TehnoloSko pakiranje lahko reSujemo tako, da sjestroza povezovanje (slika 49)
opremimo vsak izhodni trak posebej ali pa postavietoologijo zdruZzevanja trakov na
eno delovno mesto pakiranja, kot smo postopek F@volvali v poglavjih 5.2.3 in 5.2.4.

Slika 49: Stroj za povezovanje Gigant
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6 PREDLOG OPTIMIZACIJE PAKIRANJA NA MONTAZNI LINIJI

Pakiranje na koncu linije moramocedi reSevati s postavitvijo linije, organizacijolaén
posameznih prednosti posameznih tehnologij in nater Zasnova linijjle z dvema
montaznima trakovoma L1 in L2 (slika 21) za optim@nje pakiranja ni ustrezna.

Pri iskanju reSitve pakiranja in glede na moznedbe (poglavje 5) predlagamo:

- optimizacija pakiranja ne more zajeti obeh izhodimégkov hkrati. Nesmiselno je
investirati v tehnoloSko opremo na obeh trakovihzdfuzevanja obeh trakov na
eno pakiranje, kar je zapleteno in drago. Potredmngehnine spremembe osnovne
konfiguracije montazne linije na en izhodni trak, L1

- uporabiti uporabnost novih nogic, podloge nogicavenih v podjetju lahko
sluzijo za za&to omaric pri manipulaciji in transportu do stranfslika 51 in 52),

- steklene police moramo zapakirati v notranjosti nenaa predvideno mesto z
uporabo omejevalcev,

- kot osnovni material za pakiranje in &S je najprimernejsSi karton, Ki
zapakiranemu pohiStvu daje tudi poseben domagled. Iskati moramo resSitve
pakiranja in zaSte z uporabo kartona.

6.1 TEHNICNE SPREMEMBE POSTAVITVE LINIJE

Glede na predlog, da pakiranje optimiziramo na ermadnem traku, se lahko odimo

za spremembo osnovne konfiguracije in namena izhddakov linije. 1zhodna trakova L2

in L3 bi bila po novem namenjena zahtevnejSi mantgreme in okovja dokenih
omaric, trak L1 pa bi postal glavni izhodni tralg, koncu opremljen s pakirnim strojem. Iz
izhodnih trakov L2 in L3 po kafanju montaZze poSljemo omarico na trak L1, da jo na
koncu zapakiramo.

Predlog spremembe (slika 50):

Izhodni trak L2 skrajSati na samo prvi trak dolzen. Temu traku dodati funkcijo za
vratanje artikla avtomatsko preko voka na izhodni trak L1. Izhodnemu traku L1 dodati
dvizno mizo (1), ki smo jo odvzeli izhodnemu trak?2. Mesto postavitve dvizne mize (1)
pred transportni trak (4). Tako bi za dolzino d@znize pridobili na montazni dolzini, ki
je pomembna za teke opremljanje omarice pred pakiranjem. Transpoiraeova (2) in
(3) ukinemo.
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Slika 50: Tloris predlaganih sprememb prestavitve trakov rmbme linije

6.2 SPREMEMBE ZARADI UPORABE NOVIH NOGIC

Na trgu je na voljo podporna nogica (slika 51)inka dve prednosti:
- kompaktnejSa in mmejSa, kar omodg@a boljSo kokno stabilnost postavitve
omarice oziroma kuhinje,
- nogica je sestavljena iz dveh delov. Podlogo pnitadv podjetju, ta omog@a
dodatno zasto omarice pri rokovanju in transportu omarice kdménega kupca.
Drugi del nogice namestimo pri montazi kuhinjek@!62).
Nove nogice bo treba zaradi laZzjega vstavljanjana dstaviti pred sestavo omarice. Pri
stiskanju bo stiskalnica morala upoStevati Ze jpn podloge nogic, zato bo potrebno
tehniino spremeniti stiskalnico in nastavitve.

Slika 51: Leva slika prikazuje omarico s starimi nogicamisike z novimi nogicami



49
Gartner M. Optimizacija procesa pakiranja sestailj&uhinjskih elementov v podjetju Alples, d.d.
Dipl. delo. Ljubljana, Univ. v Ljubljani, BiotatiSka fakulteta, Oddelek za lesarstvo, 2016

Slika 52: Omarica z vstavljenimi podlogami nogic

6.3 NOVA KARTONSKA EMBALAZA

Ker smo v Alplesu pri izdelavi kartonske embalagienbloSko omejeni, smo se obrnili na
proizvajalce kartona. Glede na naSe povpraSevamase zahteve so nam ponudili &alti
reSitev. Za zaSto stranic in lica omaric potrebujemo embalazdreh razlénih kosov, s
katero lahko pokrijemo pakiranje celotnega programantiranih omaric.

6.3.1 Predstavitev kartonske embalaze
Za pakiranje oldiajne omarice S72 potrebujemo dva ista kosa kapeamaestitev na

stranici.Cez fronto pa namestimo en vmesni kartonski viokikg 53). Kape so izdelane
tako, da po sestavi ostanejo v sestavljenem palozZaj

Kartonska kapa

Kartonski
vlozek

Slika 53: Primer namestitve z&i#nega kartona na omarico. Nizanje in oZzanje enfiegfaikazujejo svetle
¢rte na sliki.
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Slike 54, 55 in 56 prikazujejo postopek sestavfarggitne kartonske kape.

Slika 54: Razprostrt plaSkape osnovneiSine 72 cm

Slika 55: Delno sestavljena kapesnovne viSine 72 cm

Slika 56: Sestavljena kapa osnovne viSine 72 cm
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Za nizje omarice (S54 ali S36) moramo pred seskeyme po perforaciji odtrgati del
kartona (slika 57) in nato sestaviti kapo za nafjearice (slika 58 in 59).

Slika 57: Ro¢no zniZan, nesestavljen ptdéapevisine 54 cm

Slika 59: Sestavljena kapa viSine 54cm

Pri sprednjem vmesnem vloZku za nizje omarice Wg@epognemo na visini omarice,

viSek kartona pa samo upognetiez vrh. Pri raztinih Sirinah omaricah kartonska kapa za
stranice nima vpliva, vmesni kartonski vlioZzek pastavno zozimo na ustrezno Sirino
omarice. Osnovna Sirina vmesnega viozka je 12(kotje najSirSa omarica.
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Za viSje omarice V144 in Z90 predlagamo, da seipmivnamesti dve kapi in dva vlozka
(slika 60). K tej odleitvi je vplivala analiza prodanih omaric iz letalZ Zgornjih omaric
viSine 90 cm in visokih omar viSine 144 cm je 7,4g¥de na vse prodane v letu 2015.
Predlagamo, da zanje glede na delez prodanih peapiino posebnih pl&sv.

Dve kartonski

kapi Dva kartonska

vloZka

Slika 60: Visoka omarica 144 cm. Kartonska &&& z dvojnimi kartoni po visini.

6.3.2 Pregled in uporaba nove kartonske embalaze:

Za vgradni réaj predlagamo dodatni kartonski kapi. Tako bomdliizee pakiranje
celotnega asortimana zmontiranih omaric pet ¢aitlikartonskih materialov:
1. KARTON SP. OMARICE 580 (Sifra: 479806)
Za vse spodnje omarice, za @#s stranice. Potrebujemo dva kosa na omarico.
2. KARTON SP. OMARICE 600 — VGRADNI ROAJ (3ifra: 479807)
Za vse spodnje omarice z vgradnim ali nasadnitajemn. VVgradni in nastavni
roc¢aj poglobi omarico za 2 cm. Za 2d6 stranice. Potrebujemo dva kosa na
omarico.
3. KARTON ZG. OMARICE 350 (Sifra: 479808)
Za vse zgornje omarice, za &8 stranice. Potrebujemo dva kosa na omarico.
4. KARTON SP. OMARICE 370 — VGRADNI ROAJ (3ifra: 479809)
Za vse spodnje omarice z vgradnim ali nasadnitajemn. VVgradni in nastavni
roc¢aj poglobi omarico za 2 cm. Za Zd6 stranice. Potrebujemo dva kosa na
omarico.
5. UNIVERZIALNI VLOZEK (3ifra: 479810)
Za vse omarice za zaf sprednjega dela omarice. Osnovna Sirina ject20ki jo
po Zelji 0Zamo na ozje Sirine.
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Embalazo bomo lahko skladik kar na delovhem mestu pakiranja na paletah.oTak
regalov za sklad&nje embalaze ne potrebujemo. Delavcu bo stalnmij@in na dosegu
ustrezna embalaza.

6.3.3 Pakiranje posebnih oblik omaric

Novo embalazo lahko porabimo tudi za omarice pasebblik, kot so kotne in prehodne
oziroma zakljgne omarice (slika 61). Tem moramo embalaZo vseekoliko prilagoditi.

Kartonski
vloZzek

Kartonski kapi

Slika 61: Primer pakiranja, levo omarica S72-K45V-90 in desnmarica Z72-K90V-65

6.4 POVEZOVANJE Z ZATEZNIMI TRAKOVI

Predlagamo, da za kartonsko embalazo za pritrjevapprabimo povezovalne trakove.
Stroju za povezovanje z zateznimi trakovi bomoagel delo dodali transportne trakove
(slika 62):
- prvi valj¢ni transporter (1) dolzine 4 m in Sirine 1,2 m. kan delu se bo
namesala kartonska embalaza
- stroj za povezovanje (2), standardne ngg/alimenzije pri proizvajalcu, Sirina:
1200mm, viSina: 850 mm
- zadnji valgni transporter (3) dolZzine 6,5 m in z rahlim padceda tej dolZini
valjcnega transporterja se lahko zbirajo omarice inasa&je ob zapolnitvi prostora
skladajo na vozek (5)
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Paletna mesta s kartonsko embalazo

\

@ Stroj za

povezovanje
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NADALJEVANIJE LINIJE

Nameganje
embalaze

Slika 62: Tloris postavitve stroja SoniXs-MP-6, MOSCA - GIGAN

Glede na vse pridobljene ponudbe predlagamo, darériio tehnologijo pri proizvajalcu
Gigant. Pri odldanju izbora tehnoloSke opreme je podjetje Gigasedo boljSe rezultate.

6.5 OPIS PREDLAGANEGA PROCESA PAKIRANJA

Omarice za pakiranje po trakovih prihajajo iz izheda traka L1 na delovno mesto
pakiranja (1) (slika 62). Delavec najprejisii omarico in pregleda kakovost izdelave. 1z
notranjosti omarice vzame pripravljeno nalepkojckibo kasneje prilepil na zapakirano
omarico. Ta nalepka sluzi kot identifikacijska rneMa proizvoda (Slika 34).

S palete (4) vzame ustrezno kartonsko embalazmsegtavi. V kolikor ima niZjo omarico,

jo predhodno skrajSa na ustrezno visino. V koligarima visjo omarico od viSine 72 cm,
za zasito potrebujmo dva kosa embalaze za eno stranida (60). Za stabilnost obeh

kosov uporabi lepilni trak in spoji oba kosa v emega kotno stabilnost embalaze pa
kasneje poskrbi povezovalni trak.

V nadaljevanju za sprednji del omarice potrebuj&atonski viozek. Ta je osnovne Sirine
120 cm, kolikor tudi znaSa najSirSa omarica. Kaskowlozek je na Sirino perfuriran, tako
da lahko enostavno prilagodi vlioZzek na ustrezrniadgiKartonski vioZzek je zasnovan tako,
da lahko praktino porabimo vse ostanke vlozkze potrebujemo vloZek Sirine 60 cm, v
tem primeru drugo polovico uporabimo za nasledm@ico Sirine 60. Tako za Sirino 80
ostane 40, za 90 ostane 30 itn.
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Ko namestimo potrebno kartonsko embalazo, omam¢aor zavrtimo za 90 stopinj in
potisnemo na stroj za povezovanje z zateznim traf@mOmarico dvakrat poveZzemo, jo
ponovno zastemo za 90 stopinj in Se enkrat povezemo (slika 63).

Na koncu moramo na omarico prilepiti Se identifilgd® nalepko, ki smo jo dobili v
omarici, nalepiti nalepko z opozorilom za rokovaimjepo potrebi Se dodatno nalepko za
steklo.

Za strojem se nato nahaja trak (3) z rahlim paddesdec traka omoga, da se omarica
pocasi samodejno zapelje na konec traku oziroma ddhpane omarice. Na ta ¢ia
zdruZujemo omarice na trakim bolj na tesno skupaj in jih kasneje skupinskiad&mo
na vozéek. V nasprotnem primeru bi morali takoj skladatako omarico posebej na
vozicek.

Slika 63: Kon¢no zapakiran element v embalazo dobavitelja in pane s povezovalnimi trakovi
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7 VREDNOTENJE PREDLAGANE OPTIMIZACIJE PAKIRANJA NA
MONTAZNI LINIJI

7.1 MATERIALI ZA PAKIRANJE OMARIC PO PREDLAGANI OPTIMIZAC1II
PAKIRANJA

V preglednici 8 so prikazane nove materialne p@rzdbposamezne omarice za izbrane
kuhinje.

Preglednica 8:Materialne potrebe nove zd®

Povezovalni

Plag kartona Vmesni vlozek trak
lzdelek: [Sifra] Kos | [Sifra] Kos [m]
S72-P3-80 479806 2 479810 0,667 4,796
S72-IM-15 479806 2 479810 0,250 3,696
S72-P3-60 479806 2 479810 0,500 4,356
S72-PEP1-60 | 479806 2 479810 0,500 4,356
S72-KV-100D | 479806 2 479810 0,750 5,016
S72-KV-100L | 479806 2 479810 0,750 5,016
Z72-VADP-90 | 479809 2 479810 0,750 4,686
Z72-VADP-90 | 479809 2 479810 0,750 4,686
Z72-VADP-80 | 479809 2 479810 0,667 4,466
Z72-V-45L 479808 2 479810 0,375 3,696
Z72-V-45D 479808 2 479810 0,375 3,696
Z72-VDP-90 479808 2 479810 0,750 4,686

7.2 1ZRACUN MATERIALNIH STROSKOV PAKIRANJA PO PREDLAGANI
OPTIMIZACIJI PAKIRANJA

Cene kartonske embalaze smo vzeli iz ponudbe digjavi UpoStevali smo tudi
spremembe cen novih podpornih nogic in dodatnegdkst uporabe omejevalca steklenih

polic (preglednica 9).
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Preglednica 9:lzracun razlike cene v podpornih nogicah po obsidje predlagani varianti

Komplet nogic za omarico (4 kos) Cena [€]
Obstoj&a nogica 0,9827
Predlagana nogica 1,13768
RAZLIKA V CENI 0,15498

Preglednica 10:StroSek omejevalcev steklenih polic za pakiranf@tranjosti omarice

Cena omejevalca [€] kos/omaricd  Skupaj [€]
Omarica z eno stekl. polico 0,0252 3 0,0756
Omarica z dvema stekl. policama  0,0252 6 0,1512
Omarica z tremi stekl. policami 0,0252 9 0,2268
Preglednica 11:l1zra¢un vrednosti stroSkov po predlagani optimizacikipanja
Kartonska zaSta

Plag kartona | Vmesni Povezovalni| VisSja cena| Zaustavléi polic | SKUPAJ
Izdelek: stranice[€] vioZek [€] trak [€] nogic [€] [€] [€]
S72-P3-80 0,745 0,285 0,052 0,15498 ni stekl. polid 1,24
S72-IM-15 0,745 0,107 0,040 0,15498 ni stekl. polic| 1,05
S72-P3-60 0,745 0,214 0,047 0,15498 ni stekl. polig 1,16
S72-PEP1-60 0,745 0,214 0,047 0,15498 ni stekic pol | 1,16
S72-KV-100D | 0,745 0,321 0,054 0,15498 ni stekligol | 1,28
S72-KV-100L | 0,745 0,321 0,054 0,15498 ni steklipol |1,28
Z72-VADP-90 | 1,303 0,321 0,051 0,15498 0,1512 1,98
Z72-VADP-90 | 1,303 0,321 0,051 0,15498 0,1512 1,98
Z72-VADP-80 | 1,303 0,285 0,048 0,15498 0,1512 1,94
Z72-V-45L 0,798 0,160 0,040 0,15498 ni stekl. polic | 1,15
Z72-V-45D 0,798 0,160 0,040 0,15498 ni stekl. polic| 1,15
Z72-VDP-90 0,798 0,321 0,051 0,15498 ni stekl.goli | 1,32

7.3 MERITEV POTREBNIHCASOV PAKIRANJA PREDLAGANE OPTIMIZACIJE
PAKIRANJA

Za pakiranje dvanajstih elementov refémem kuhinje po novem &mu pakiranja sta
delavca porabila 0,412 ure. Poviimeizmerjencas na element je 2,06 minute.c¥su je
zajeto tudi zlaganje elementov na @k, velik delezcasa pri tem pa predstavljacrm

potrjevanje izdelanih elementov na spisek artikdawstranko.
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7.4 PRIMERJAVA STROSKOV OBSTOJEEGA IN PREDLAGANEGA
PAKIRANJA

Preglednica 12:Primerjava stroSkov obstdjega in novega pakiranja

Obstojee Predlagano

Izdelek: pakiranje [€] |pakiranje [€] | Razlika [€]
S72-P3-80 2,943 1,24 -1,706
S72-IM-15 1,711 1,05 -0,663
S72-P3-60 2,643 1,16 -1,482
S72-PEP1-60 2,921 1,16 -1,759
S72-KV-100D 3,098 1,28 -1,822
S72-KV-100L 3,098 1,28 -1,822
Z72-VADP-90 | 2,601 1,98 -0,620
Z72-VADP-90 | 2,601 1,98 -0,620
Z72-VADP-80 | 2,466 1,94 -0,523
Z72-V-45L 2,026 1,15 -0,873
Z72-V-45D 2,026 1,15 -0,873
Z72-VDP-90 2,601 1,32 -1,276
SKUPAJ: 30,735 16,69 -14,039

Materialni stroSek za referémo kuhinjo po predlaganem pakiranju je cenejSi484 €.

Preglednica 13:Primerjavatasov pakiranja obstajega in novega pakiranja

Obstojee Predlagano Razlika

pakiranje [min] | pakiranje [min] | [min]
Cas 12 omaric 50,4 24,72 -25,68
Cas na omarico | 4,2 2,04 -2,16

Pakiranje smo izvedli po obstégm n&inu v ¢asu 50,6 minut, po predlaganem pakiranju
pa véasu 24,72 minuCas pakiranja na refer&mi kuhinji smo skraj$ali za 25,68 minut.

Ker sta v obeh primerih pakirala dva delavca, pansen smo izdelovalntas, refereten
kuhinji, skrajSali za 51,76 minut, materialni sek$a znizali za 14,04 €.
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7.5 POVRNITEV INVESTICIJE PREDLAGANEGA PAKIRANJA

Za popolni izrgun bi bilo treba obravnavati celoten asortiman ztinanih omaric, kar pa
bi bilo dolgotrajno in nesmotrno. Zato smo dalip da povrnitev investicije izi&namo na
podlagi povprénih podatkov prihranka reprezentativne kuhinjeadan bomo izvedli na
podlagi prodajnih podatkov iz leta 2015.

Materialni prihranek predlaganega pakiranja na @uge nizji za 1,17 €. lzdelovalrias
pakiranja je krajsi za 4,32 minute na omarice.upostevamo strodekéreega dela (11€/h)
na r&anem delovnem mestu pakiranja, je skupni materialtd@asovni prinranek na omarico
1,962 €.

V letu 2015 smo zapakirali 13.536 omaric, kar poimda na lethnem nivoju prihranimo
26.557,63 €.

Predlagana optimizacija pakiranja zahteva investici
- predelavo montazne linije in stiskalnice v vredn@s325 € (po predtanu),
- nabava stroja za povezovanje Gigant (Wkljp z valgnimi transporterji) v
vrednosti 24.350 € (po predtanu).
Skupni znesek investicije znaSa skupaj 31.676 €.

Investicija se b@asovno povrnilav 1,2 leta.
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8 RAZPRAVA IN SKLEPI

8.1 RAZPRAVA

Izdelek, ki ni ustrezno za&gen in zato ne prenese transporta in manipulatiyjekortne
uporabe, je brez vsakrsne vrednosti. Po drugi ispandobra oziroma pretirana Zda
lahko vpliva na ko&no ceno pohistvenega izdelka in s tem na prodajelka. Pohistvo
ima to lastnost, da ima nizko prodajno ceno gledevalik volumen in tezo paketa.
UpoStevati moramo torej pravo razmerje med vredoastielka, gabariti in tezo izdelka
ter vrsto in nain transporta do kamega kupca. Pri tem smo v podjetju omejeni na
obstoj&o tehnologijo in na materiale, ki so na voljo ih y ¢im vegji meri poskuSamo
uporabiti.

Z leti se je prodaja wala na proizvodnje kaline, pri katerih se optimizacija pakiranja ze
lahko splé&a oziroma je Ze kar nujno potrebna za doseganyeam# produktivnost na
montazni liniji. Pri iskanju nove tehnologije in teaalov smo v prvi vrsti poskusili
reSevati pakiranje na obstdge postavitev montazne linije. Linija je bila leteD1D
postavljena v proizvodnem obratu 2, kjer so biliepemi z dolzino hale, zato so jo postavili
z dvema izhodnima trakova, na vsakem traku pa hir&a montaza omaric in ¢nega
pakiranja. Tako so pri zasnovi montazne linije nardkrajSin trakovih uspeli zadostiti
produktivnosti linije na 200 omaric na izmeno. Maio linijo so nato leta 2013 prestavili
v proizvodnji obrat 1, kjer so se prostorske raamggremenile. Na drugao postavitev
linijskih trakov nas je pripeljalo razmisljanje, daptimizacijo pakiranja zelo tezko
reSujemo tehino, organizacijsko in prostorsko na obeh trakowfat.

Pri predlogih z razéino tehnologijo pakiranja in materiali smo vednosjprdo enakih
reSitev: zapleteno in drago zdruZevanje iz dvelodrnih trakov na eno delovho mesto
pakiranja ali tehnolosSko opremiti pakiranje na veaKinijskim traku posebej. Ker nobena
od variant ni dala prave reSitve, nas je razmifdjgripeljalo na spremembo osnovne
postavitve linije. S podaljSanjem linijskega trdkain z uporabnostjo delovnih mest L2 in
L3 za zahtevnejSe omarice smo ohranili obgtojoduktivnost montazne linije.

S spremembo prestavitve montazne linijje smo se daljgvanju lazje osredaih na
tehnoloSke reSitve pakiranja. Poznali smo Ze nadeegrki smo jih enostavno vgradili v
optimizacijo pakiranja. Uporabili smo tudi predriogtvih materialov pri dobaviteljih.



61
Gartner M. Optimizacija procesa pakiranja sestaillj&uhinjskih elementov v podijetju Alples, d.d.
Dipl. delo. Ljubljana, Univ. v Ljubljani, BiotatiSka fakulteta, Oddelek za lesarstvo, 2016

IzhodiZe pri kartonski embalazi je bilo optimalno Zia§ dele omaric, ki so izpostavljeni
transportu, in pri z&#i upostevati tudi prednost novih podpornih nodgf@ncna resitev,
da samo s petimi razhimi kartonskimi pla& pokrijemo pakiranje, je presegla vsa
pricakovanja. Tako smo se reSili obstgmu velikemu Stevilu razinih embalaznih
materialov na zalogi. Na mestu skla@8ja smo pridobili prostor v proizvodnji. Pri
postopku pakiranja smo olajSali delo indno skrajsali izdelovalngase pakiranja.

Konéna stroSkovna itasovna analiza obstégga in optimiziranega stanja nam je dala
pozitivhe rezultate. Investicija se glede na prileta povrne ze v dobrem letu, saj smo
materialne incasovne stroske prepolovili. Dosegli smo, da z ogtaijo pakiranja lahko
sledimo maksimalni kapaciteti montazne linije in tean delu odpravimo dosedanjo
casovno tezavo ozkega grla linije.
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8.2 SKLEPI

Z optimizacijo pakiranja, z investicijo novo tehosko opremo, s spremembami na
osnovni konfiguraciji montazne linije, s konstrykkimi spremembami na omaricah in z
uporabo ustreznih pakirnih materialov smo dosegédne rezultate na ¥@odrajih:

— storilnost pakiranja omaric zaradi hitrejSega paikjm bomo dvignili za e kot
polovico,

- z zmanjSanjem razinega Stevila pla&v kartona smo pridobili na velikosti
prostora proizvodnje, s postavitvijo pakirnega mata ob delovho meso pa
skrajSali pot materiala (poslédo skrajSalcas),

— zaradi znizanja stroskov embalaznega materialaznsali konkuregnost izdelka
na trgu, s tem pa glede na obstogistem transporta ohranili nivo z&8, ki je
potreben za normalno rokovanje z izdelki,

— pridobili smo na izgledu zapakirane omarice,

— v oddelek smo vnesli pozitiven duh sprememb in naiidzaposlene k iskanju
novih resitev in inovacij.
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9 POVZETEK

Alples, d. d., ima bogato zgodovino na pagiuosodobne proizvodnje pohiStva, saj je
vedno vlagal v razvoj tehnologije, kar je polegoktivnega kadra najpomembnejSa
konkurergna prednost. Stalno izboljSevanje na vseh pgitiranora biti cilj, za katerega
skrbijo vsi zaposleni v podjetju.

V kolikor ne bi pravéasno optimizirali procesa pakiranja, bi lahko vipvodnji imeli
velike tezave, saj se je proizvodnja kuhinj od sgene&etka do danes dvignila na
koli¢ine, ki jim ne bi bili vé kos. Prav tako moramo stalno niZzati materialneSge na
izdelku, ne glede na to, ali so ti stroski vgrajenzdelek ali pa so kot embalaza namenijeni
le za podporo dostave izdelka do kupca.

Da smo lahko opravili stroSkovno analizo obstega stanja, smo izbrali reprezentativho
kuhinjo, ki nam je bila osnova z&sovno analizo pakiranja in doltev materialnega
stroSka pakiranja. Rezultate smo na koncu primesjatedlaganim procesom pakiranja.

Vsak posamezen material ali tehnologija za pak&ramp doléene prednost in slabosti, ki
pa se z razthimi kombinacijami med seboj lahko zelo spreminjaggato smo jih pri
iskanju najboljSih reSitev pakiranja obravnavaliugdj. V nasem primeru se je tudi
pokazalo, da ne smemo vedno graditi na ob&tojdanih osnovah in da se za boljSe
rezultate moramo kdaj vrniti tudi na predhodna jstam tam po potrebi prilagajati
obstoj&e stanje. Tako smo morali v naSem primeru predhagmemeniti konfiguracijo
montazne linijje. Pomembno je tudi, da stalno vz@rho kontakte z dobavitelji in
spremljamo njihove novosti in razvoj. V nasem pmimemo izkoristili prednost novih
podpornih nogic in inovativnost dobavitelja kartk@sembalaze. K temu smo nato Se
dodali ustrezno tehnologijo in prilagodili orgarcga dela na montazni liniji.

Glede na analizo obst@gga stanja s predlaganim smo nad dosezZeninkatezadovoljni,
ker smo:

— znizali materialne stroSke pakiranja v povfueza 1,17 € na omarico,

— znizali Stevilo razkinih kosov embalaze iz 58 na 5,

— znizali povpréni ¢as pakiranja iz 4,2 minute na 2,06 minute za diavda,

— doseqgli letni prihranek 26.557,63€,

— dosegli da se investicija povrne v 1,2 leta,

— poenostavili pakiranje na preprost ifinkovit sistem .
Rezultati so pokazali, da je predlagana optimizagdgbra.
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