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ODRZAVANJE GRAFICKOG SISTEMA KOLBUS KM473
MAINTENANCE OF GRAPHIC SYSTEM KOLBUS KM473

cene

Oblast —- GRAFICKO INZENJERSTVO I DIZAJN

Kratak sadrzaj — Odrzavanje je kljucan faktor svakog
proizvodnog procesa. Veoma je vazno blagovremeno,
strukturno i organizovano isti implementirati u proiz-
vodne sisteme. Cilj ovog rada je da prikaze odrzavanje u
sistemima graficke industrije kao i pristup i organizo-
vanost menadzmenta u resavanju problema.

Kljuéne re¢i: Odrzavanje, Stamparski sistem, proizvodni
sistem

Abstract — Maintenance is a key factor of each manu-
facturing process. It is very important to be implemented
into the manufacturing system timely, structurally and in
an organized way. The purpose of this work is to show
how the maintenance works in the printing industry, also
the approach and management organization in resolving
issues.

Keywords: Maintenance, printing system, manufacturing
system

1. UvOD

Problemi sa odrzavanjem oduvek su pratili i optereéivali
radni narod od pocetka primene opreme. Iz iskustva se
zna da oprema moze da zakaze i isto tako da se pokvare
masine. Ljudi su radili i dalje rade na otklanjanju ovih
problema, tako da nije preterivanje ako se kaze da je samo
odrzavanje, istih godina kao Covecanstvo i proizvodne
aktivnosti.

Tehnike odrzavanja su se promenile tokom vremena od
popravki (sloma) do prevencije do predvidanja i pro-
aktivnih stalnih poboljSanja. Efektivnho odrzavanje je
serija progresivnih koraka da bi se poboljsala operativna
efikasnost i klju¢ni korak u ovom procesu je tranzicija
pro-aktivnog rada. Kompanije koje optimizuju njihovo
odrzavanje, selektuju i kombinuju tehnike koje odgova-
raju potrebama njihove opreme i operacija.

Krecu¢i se ka gore na stepenicama odrzavanja, zahteva se
planski pristup koji spaja prave procedure, alate, trening i
poznavanje funkcija i istorije kvarova nasih masina [1].
Reinzenjering odrzavanja, takode, omogucéuje prona-
laZenje i uvodenje novih boljih reSenja u svakom pro-
izvodnom procesu graficke kompanije.

Reinzenjering odrzavanja kao osnovu uzima pocetni
kvalitet procesa odrzavanja, kvalitet rezervnih delova i
materijala, kvalitet aktivnosti odrzavanja, kao i sam
kvalitet obuéenosti odrzavaca [2].
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2. RADNI MODEL ODRZAVANJA

Uprkos mogué¢im velikim razlikama izmedu $tamparskih
masina, mi ih tretiramo sa jedinstvenim pristupom bazi-
ranim na njihovim fundamentalnim zajedni¢kim karakte-
ristikama. Jedan od glavnih razloga za sintezu potice iz
prakse odrzavanja. Generalno, Stamparije obavljaju poslo-
ve odrZavanja sa malim brojem ljudi. Kao posledica toga,
postoji mala Sansa posti¢i specijalna znanja i podeliti
pristup odrzavanju i praksu. MasSine, koje se razlikuju u
strukturi i tehnoloskim zadacima, imaju dosta zajednickih
karakteristika sa radne i odrzavajuée tacke gledista u
slu¢aju primene u Stampariji, koje ¢ine jedinstveni pristup
prihvatljivim [3].

Kao posledica toga, razvijen je jednostavan model, slika
1, koji prikazuje generalnu strukturu Stamparskih masina
(podele i detalji su ukljuéeni), Sto je potrebno kako bi se
analizirale funkcije odrzavanja i menadzment odrzavanja.

Tehnoloski elementi modernih §tamparskih masina obje-
dinjuju dve podjednako vazne operacije. Glavna opera-
cija, koja obavlja informacione vrste formi na proizvodu,
je bazirana na visoko preciznoj prenosnoj operaciji pro-
cesnih materijala (najcesce papir).

Zbog toga, ulazne i izlazne jedinice su veoma vazni
elementi Stamparskih masina. Ovi elementi osiguravaju
skup sistema masina. Pored toga, ako bi veci sistemi bili
podeljeni na elemente, mi bismo uvek dobili podelu tri,
prikazanu u modelu, slika 1. Radne jedinice, menadzment
i snabdevanje, postavljaju iste zahteve za tehnoloske
jedinice $to se ti¢e njihove strukturne forme, komple-
ksnosti i naro¢ito njihovih zahteva za odrzavanje [4].

2.1. Produktivno odrZavanje
Produktivno odrzavanje opisuje rezultat ,,Produktivnost™ i

pristup na CPO.

Matrica produktivnog odrZavanja, slika 2, pokazuje da
produktivnost ¢ine tri osnove — Tehnologije opreme i
materijala povezani sa operativnom efikasno$¢u. Nivo
produktivnosti je odreden koliko efikasno ovi elementi
rade zajedno. Svaka osnova ukljucuje standardne proce-
dure, odrzavajuce i pitanja zastite zivotne sredine. Svi ovi
elementi ¢ine proizvodnu strategiju. Lose performanse u
jednom od ovih elemenata, odrzavanju na primer, uticace
na celokupne vrednosti.

Matrica predstavlja koristan alat za pregled proizvodnog
okruzenja kompanija, gde definiSe oblasti prednosti i
slabosti kompanije. Takode dopusta efektivnu komuni-
kaciju izmedu zaposlenih i dobavljaca kako bi bolje radili
zajedno i moze se adaptirati na sve veli¢ine kompanije i
nivoa sloZenosti [5].
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Slika 1. Model strukture Stamparskih masina [4]
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Osnovno je dati prioritet aktivnostima i poboljsati produk-
tivnost korak po korak, i treba preéi na sledecu oblast sa-
mo ako je obezbeden uspeh u prethodnoj oblasti.

PRODUKTIVNOST

Procedure
Odrzavanje
Okruzenje
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Slika 2. Matrica produktivnog odrzavanja [5]

2.2. Strategija odrZavanja

Osnovna podela odrzavanja, s obzirom na analizu savre-
menog pristupa reSavanja problema odrzavanja, se moze
predstaviti na sledeéi nacin, slika 3.

Odrzavanje je serija progresivno organizovanih koraka
tokom vremena kako bi se poboljsala proizvodna
efikasnost. Kljuéni korak je prelaz na proaktivni rad.

Korektivno odrzavanje: Kod korektivnog odrZavanja
dopusta se eksploatacija mehani¢kog sistema do pojave
otkaza. Ova metoda odrzavanja ne predvida prethodne
preglede i pracenje sistema, ali je pozeljno da se uvek
signalizira pocetna faza otkaza i pristupi njegovom
otklanjanju. Korektivno odrzavanje ima zadatak da
tehnicki sistem iz stanja “u otkazu” dovede u stanje “u
radu” pri ¢emu se element ili sklop koji je otkazao ili
popravlja ili zamenjuje novim [6].

Veliki nedostatak korektivnog odrzavanja je narocito
izrazen u proizvodnim sistemima gde je prisutna vecéa
koli¢ina proizvodne opreme, odnosno, tamo gde moze
do¢i do preklapanja vremenskih intervala kada je veci
broj maSina u otkazu i1 odnosi se na nemoguénost
predvidanja ukupnog broja otkaza, trenutka njihove
pojave i vremena trajanja. U takvim uslovima je
nemoguce planirati bilo kakve detaljnije aktivnosti u cilju
racionalizacije poslova na odrzavanju.

o - Visoka efikasnost
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Vestine zaposlenih
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Tehnike
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Slika 3. Osnovna podela odrzavanja [6]

Sigurnost je najveéi prioritet kako bi se sprecile nezgode.
Mnoga sredstva ha ovom nivou su predodredena za hitne
popravke i hroni¢ne probleme kako bi Stampa nesmetano
tekla (,,Popravi kada se pokvari‘).

Obnovljivo odrzavanje: Povra¢aj opreme na njeno
prvobitno stanje, kako bi se moglo odrzavati normalno.
Najpre se treba fokusirati na hroni¢ne manje kvarove koji
zbirno oduzimaju najvise izgubljenog vremena. Iznenadni
sporadi¢an kvar sa dugim vremenom zastoja je uglavnom
rezultat dotrajalosti tokom vremena. Obnavljanje je glavni
nacin kako bi se ovo izbeglo ili barem smanjilo.

Plansko preventivho odrZavanje: Odredeni krug
planskog odrzavanja koriste¢i standarde, procedure i
izveStavanja kako bi se minimizirale greSke. Pracenje
otkaza pohabanih delova, sainjavaje baze podataka o
svim popravkama i pravljenja popisa istih. Nezavisni
predstavnik je Operatorsko Integrisano OdrZavanje (OIO).
OlO je standardni industrijski pristup kako bi se
radnicima dala bolja saznanja za sprecavanje problema da
bi bolje razumeli sredstva odrzavanja. Implementacija
zahteva seriju manjih  koraka tokom vremena,
odgovornost, konstantna poboljSanja i timski rad sa
odrzavanjem i organizovanim osobljem [6].

Osnovni rad podrazumeva: 1. Redovno Ccisenje i
inspekciju; 2. Redovna podmazivanja i proveru spojeva
(¢vorova, zavrtnjeva, osiguraa itd.); 3. Redovan
monitoring stanja opreme; 4. Razumevanje i prihvatanje
tacnih odrzavajucih i operativnih procedura.

Pradenje stanja: Nekoliko komponenti imaju specifi¢an
vek trajanja. Uglavnom postoji dugi period nastanka
kvara, pre nego sto do istog dode. Monitoring stanja
koristi razli¢ite alate za ranije identifikovanje dotrajalosti,
kako bi se odrzavanje iniciralo §to pre. Tako da je ta
operacija jeftinija, brza i bez neplaniranih proizvodnih
zastoja.

Konstantna poboljSanja: Najbolja praksa je raznovrsni
krug izracunavanja, razvoja, instrukcija, pracenja, mena-
dzment i poboljsanje. Cilj je fokusirati se na objekte sa
najve¢om cenom kostanja kako bi se pojednostavili
sistemi, povecala efikasnost, omogucila efektivna cena
odrzavanja, Siroka poudanost i produktivnost opreme. Za
svaki problem treba odgovoran pristup kako bi se
postavili ciljevi, rad nad dokumentima i rezultati i
vodstvo interdisciplinarnog tima.



2.3. Uticaj operatera na odrZavanje

UOO je standardni industrijski pristup koji operaterima
daje bolje razumevanje kako da spreCe probleme i
oslobode resurse namenjene odrzavanju. To se koristi od
strane mnogih Stamparija, ¢iji operateri su njihov primarni
preventivni resurs odrzavanja [3]. Operateri poznaju svoje
masine bolje nego bilo ko drugi i sustinski cilj UOO je da
oni preuzmu ,,vlasnistvo* pojedinih zadataka odrzavanja i
da ih trenira da tako rade.

Odgovornosti obi¢no ukljucuju:

- Redovno ¢&iscenje, inspekciju i podmazivanje i
detektovanje propadanja ili kvarenja.

- Redovno pracenje stanja opreme.

- Pracenje stanja za detektovanje gresaka $to ranije je to
moguce.

- Razumevanje i prihvatanje standardnih odrzavajuéih i
operativnih procedura.

- Napraviti sitne servisne intervencije za osnovne stvari
i asistirati odrZzavaju¢em osoblju za neke bitnije
intervencije.

- Kontinualno pobolj$anje se moze takode dodati u
najzahtevnija radna okruzenja.

Uspe$na implementacija zahteva serije koraka tokom
vremena, ohrabrujuéi ,,posedovanje” masine, delegaciju
odgovornosti, prepoznavanje i timski rad sa odrza-
vaju¢im i organizacionim osobljem. Trening je kljucan
faktor za uspeh.

UOO radnje su napravljene na redovnim planiranim
periodima odrzavanja i manjim zadacima, koji se spro-
vede kada masina stane sa radom. UOO povecéava vestine
operatera kako bi se neke odrzavajuce odgovornosti
prenele na njih. Ovo takode pored toga omogucava
efikasniji rad sa namenskim sredstvima odrzavanja
(interni i eksterni) kada je to neophodno.

2.4. Podmazivanje

Veliki broj mehanickih sistema i njihovo stalno usavrsa-
vanje, zahteva i stalno poboljSavanje kvalitetnog nivoa
maziva. Proizvodaci opreme postavljaju dodatne zahteve
za poboljSanje kvalitetnog nivoa maziva, tako da je
stvoreno mnogo varijanti, kako po viskoznim gradacijama
tako i po radnim osobinama. To je izazvalo velike teSkoce
korisnicima prilikom izbora odgovaraju¢eg maziva, te je
reSenje ovog problema nadeno uvodenjem oznaka kako
po viskoznosti tako i po kvalitetnom nivou [7].

Pravilno podmazivanje podrazumeva shabdevanje svakog
mesta za podmazivanje:

* odgovaraju¢im mazivom

* odredenom koli¢inom maziva

* u odredenim intervalima pomoc¢u odredenih ure-daja
Jedan od najvaznijih uslova za duzi vek mehanickog
sistema je korektan izbor odgovaraju¢eg maziva. Izbor
odgovarajuceg maziva podrazumeva dobro poznavanje:

* zahteva proizvodaca opreme

« klasifikacija ulja po viskoznosti

« Kklasifikacija maziva po kvalitetnom nivou
Podmazivanje je najvazniji segment preventivnog odrza-
vanja. Za pravilno izvodenje podmazivanja inicijalne
smernice se mogu dobiti od proizvodaca opreme koji
predlaze odgovarajuc¢e mazivo, intervale zamene maziva i
nacin podmazivanja.

Proizvoda¢i maziva, odnosno, njihove tehnicke sluzbe
primene maziva mogu biti dragoceni izvor informacija.
Proizvoda¢i maziva poseduju laboratorije za ispitivanje
maziva, te se na osnovu laboratorijskih i eksperimentalnih
ispitivanja maziva moze dati najbolja preporuka maziva i
optimalni intervali njegove zamene.

Tabela 1. Kodovi za program podmazivanja

I. METOD PRIMENE
Kod ZNACENJE
ASP | Automatski sistem za podmazivanje
BUM Boca sa uljemn i mazalicom
CPU | Cirkulaciono padmazivanje uljem
MM Mazalice za mast

MSP Mehanicki sistem za podmazivanje
MF Mazalica sa fitiliom

PB Podmazivanje buckanjem

PK Podmazivanje kapanjem

PM Punjenje mascu

PPP Pi%tolj za podmazivanje pod pritiskom
PRU Podmazivanje iz rezervoara sa uljem

PSP Pneumatski sistem za podmazivanje
RP Rutno podmazivanje

RPU Ruéno podmazivanje uljem

UK Ulino kupatilo

um Uljna magla

Il. AKTIVNOSTI

€5 | Cistenje

PST Pregled stanja
15P | Ispustanje
POD Podmazivanje
PRO Promena

PRV | Provera

lll. INTERVAL
Na svaki sat
Snevho
Nedeljno

z|z|o|w

Meseéno

G Godisnje
KTN | Kada tehnitki sistem ne radi
KTR | Kada tehnitki sistem radi

IV. ODGOVORNO LICE

BO Bravar za odriavanje
EO Elektritar iz odriavanja
MO Majstor iz odriavanja
QP Operatar na masini

PO Podmazival

Osoblje na poslovima odrzavanja mora biti u kontaktu sa
tehnickim sluzbama proizvodaca opreme i proizvodaca
maziva prilikom izvodenja programa podmazivanja.

Da bi se postavio program podmazivanja sa ta¢no defini-
sanim metodama, aktivnostima, intervalima i odgovornim
licima za sprovodenje, neophodno je uvesti odgovarajuéu
dokumentaciju i kodiranje, prikazano u ta-beli 1.
Najvazniji korak u razvoju programa podmazivanja je
odredivanje odgovornog lica za njegovo sprovodenje.
Kod velikih proizvodnih sistema ovaj posao bi trebalo da
obavlja inzenjer.

Najbolje je da jedna osoba u okviru sluzbe odrzavanja
bude zaduzena i snosi svu odgovornost za kontinuitet i
celovitost sprovodenja programa podmazivanja. Samo
osoba koja moze da uoci i sagleda vaznost podmazivanja,
moze rukovoditi navedenim poslovima [7].

3. KOLBUS KM473

Da bi masina pravilno radila, redovno ¢iS¢enje i odrza-
vanje je bitan faktor za perfektno i bez gresaka izvodenje
operacija, kao i za Cistu i neometanu produkciju.

Dnevno odrZavanje
* Vizuelna inspekcija
* Provera svih zastitnih uredaja/stitnika
+ Ocistiti sve svetlosne barijere
« Proveriti promene u zvuku motora i prenosa
« Ukloniti grubu papirnu prasinu



Nedeljno odrZavanje
* Detaljno ocistiti masinu
« Proveriti i ako je potrebno dotegnuti sve lance i
remenice
* Proveriti sve zupcanike i motore sa odvojenim
dotokom ulja od curenja
* Proveriti centralni sistem za podmazivanje od curenja

Mesecno odrZavanje
* Proveriti da li uredaji za zastitu od preoptecenja
funkcionisu bezbedno

......

pod pritiskom
* Proveriti nivo ulja pogonskog motora

i m/

/

I AN

Slika 4. KM473 grupe dela za ulaganje

|

Na slici su prikazane grupe/jedinice koje podlezu
podmazivanju i odrzavanju.
1. Ulaganje
2. Glavni reza¢ glodanja i izjednacavanje jedinice za
glodanje
Jedinica za urezivanje
Brusna stanica
Cetkica za valjke
Jedinica za lepljenje
Boc¢no povezivanje lepljenjem
Stacionarna jedinica
Stanica za odvajanje 1
10 Stanica za odvajanje 2
11. Izlaz/isporuka

4. ZAKLJUCAK

Stamparske masine iziskuju odrzavanje na dnevnom,
nedeljnom, mesecnom i polugodisnjem nivou. Pravilan
pristup u odrzavanju doprinosi boljem i stabilnijem radu
Stamparskih sistema sa §to manje zastoja. Od samog
menadzmenta zavisi koji model odrzavanja ¢e se imple-
mentirati i sa kolikom koli¢inom odgovornosti pristupiti
samim procesima odrzavanja.

CoNOO AW

Stamparija ,,Politika” koristi preventivni model odrza-
vanja koji se bazira na redovnom odrzavanju kako je
proizvoda¢ masine preporu¢io u uputstvu. Sa 12 ljudi u
timu za odrzavanje spadaju u grupu od 11% ukupnog
broja zaposlenih za odrzavanje u kompaniji.

Sve kompanije sa viSe od 85 zaposlenih imaju posebno
osoblje za odrzavanje. U ovu grupu takode spada
Stamparija “Politika” sa 249 zaposlenih.

Moze se re¢i da su zaposleni i njihovi rukovodioci u
Stampariji zadovoljni svojim modelom odrzavanja i nisu
imali ve¢ih i iznenadnih kvarova. U potpunosti veruju
ovom modelu i ne planiraju da ga menjaju.

Odrzavanje je vazan i dobro organizovan autonomni
sistem svake Stamparije. Kljuénu ulogu u prevenciji
kvarova, nadgledanju opreme imaju rukovodioci odeljenja
proizvodnje. Pored toga, najvaznija stavka u efikasnosti
odrzavanja Stamparskih masina, je sigurnost.

Stoga, nijedan Stamparski kao i radni procesi u ostalim
proizvodnim sistemima, ne mogu zamisliti svoj pravilan
rad bez dobro implementiranog odrzavanja.
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