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SAZETAK:

U radu ¢e se govoriti o zastiti na radu u tvornici smrznute i gotove hrane Ledo d.o.o.
Osim osnovnih podataka o Ledu u radu ¢e biti opisana proizvodnja sladolednih masa,
korneta, tijesta i smrznutog povrca. Takoder, biti ¢e opisane 1 ozljede na radu koje su
neizbjezan dio proizvodnog procesa te plasmana proizvoda na trziste. U daljnjem tekstu
rada nabrojati ¢emo osobna zastitna sredstva te prikazati grafikone kojima analiziramo

prikupljene podatke o ozljedama na radu u Ledu.

KLJUCNE RIJECI: zadtita na radu, sigurnost, osobna zatitna sredstva, ozljede na

radu, proizvodnja.

SUMMARY:

This paper will talk about safety at work in the factory of frozen and ready to eat food
Ledo d.o.o0. In addition to basic information about Ledo this paper will describe the
production of ice mass, cones, dough and frozen vegetables. Also, it will describe work
injuries that are an inevitable part of the manufacturing process and product placement
on the market. Below we will list personal work protective equipment and display

graphs that analyse the collected data on occupational injuries in Ledo.
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1 UVOD:

Povijest leda seze u daleku 1958 kada je tadasnja zagrebacka mljekara koja postoji
jos od 1912 godine proizvela prvi sladoled Snjeguljicu s kojm je odlucno krenula u
osvajanje trziSta. ZagrebaCka mljekara je ve¢ iduce godine proSirila prodaju izvan
Zagreba nakon ¢aga su uslijedili i novi proizvodi kao $§to su sladoled u ¢asici 1963. 1
prve sladolede torte Gri¢ i Gradec 1964., nakon ¢aga je radi povecanja proizvodnje
pustena u pogon nova tvornica pod imenom Ledo, a dan njezina otvorenja i danas se
slavi kao "dan leda™ (25.09.1965.).Ledo je do danas na trziSte izbacio preko 1000
artikala a trenutno proizvodi i pakira preko 240 artikala (sladoleda, tijesta, voca i
povrcéa, mesa, ribe i gotovih jela).radi raznolikog asortimana Ledo ima podijeljene
pogone za preradu i proizvodnju koje se nalaze na razli¢itim lokacijama ili istim ali se

sastoje od vise objekata.

Slika 1. Ledo d.o.0.

U krugu tvornice nalaze se odvojeni objekti za proizvodnju i skladiStenje robe i gotove
hrane. Dijeli se na Cetiri glavne zgrade centralna za proizvodnju sladolednih masa,

tijesta, skladiSta sa komorama te proizvodnju korneta.



1.1 DISTRIBUTIVNI CENTAR

Slika 2 Distributivni centar Zagreb (gradnja skladista) Slika 3 Distributivni centar Zagreb (unutarnji prostor
skladista)

2010. godine s radom zapocinje logisticko distributivni centar Zagreb tada jedan od

najvecih i1 najopremljenijih tog tipa na nasim prostorima.

Slika 4 Distributivni centar Zagreb (peroni za utovar smrznute robe)

9000 m2 od ukupno 52000 m2 zauzima Ledovo centralno skladiste gotove i
smrznute hrane odakle se obavljaju utovari i transport do ostalih regionalno prodajnih
centara (Karlovac, Rijeka, Pore¢, Zadar, Split, Dubrovnik, Sl. Brod, Osijek) u hrvatskoj

odakle se proizvod doprema do prodavaonica.

1.2 HRVATSKA -SESVETE

Ledo ima i odvojen pogon za preradu i pakiranje voca i povréa U Sesvetama. Pogon

je opremljen proizvodnjom, komorama i utovarnim peronima.



1.3 IRIDA DARUVAR

U slivu rijeke Ilove gdje se nalaze velike povrSine ribnjaka i postoji dugogodiSnja
tradicija uzgoja slatkovodne ribe, u lijepome slavonskom gradi¢u Daruvaru, izgradena
je Irida — prva tvornica za preradu ribe u kontinentalnom dijelu Hrvatske — jos 1978.

godine.

Od pocetnih kapaciteta za primarnu obradu, konfekcioniranje i duboko smrzavanje
slatkovodne ribe, Irida se razvila u suvremenu tvornicu za obradu, konfekcioniranje i
duboko smrzavanje svih vrsta slatkovodne i morske ribe, glavonozaca, rakova,
Skoljkasa te proizvoda od ribe i ostalih plodova mora. Irida od 2002 .g. akvizicijom

postaje dio tvrtke Ledo d.d.

Pra¢enjem domacih i svjetskih dostignuéa u preradi ribe te stalnim ulaganjem Leda
u modernizaciju poslovnih procesa postignut je zavidan nivo tehnoloske opremljenosti

Iride.

Slika 5 Irida Daruvar (pogon za pakiranje ribe)

1.4 LEDO IZVAN HRVATSKE

Da Ledo posluje i izvan hrvatske to nije tajna. Ledo ima svoje pogone u BiH, Crnoj
gori, Sloveniji, Madarskoj i Srbiji. BiH jedina od navedenih nema proizvodnju dok su u

Madarskoj i1 Srbiji napravljene nove zgrade za proizvodnju i skladiStenje.



Slika 6 Ledo u BiH
Izvor: Lider, 28. prosinca 2012. 13:08

2000. osnovan je Ledo u BiH toénije u Citluku odakle se vrsi distribucija gotovih

proizvoda do prodajnih mjesta odnosno krajnjih korisnika.

Slika 7 Frikom u Srbiji

1970. Zavod za industrijsku tehnologiju Instituta PKB zapocinje projekat proizvodnje
smrznute hrane na podruéju Srbije te neovisno radi do 2013. kada ga Ledo otkupljuje u

zelji da prosiri svoju kako proizvodnju tako i prodaju na susjedne zemlje.



2 UPUTA ZA RAD NA SIGURAN NACIN

2.1 PROIZVODNJA SLADOLEDA

Proizvodnja sladoleda obuhvaca operacije:

priprema mase-zagrijavanje teku¢ih komponenti na temperaturu 50 do 60 °C, te
dodatak praskaste komponente, ovisno o vrsti sladoledne mase. Homogena masa
se pumpa u

pasterizaciju-gdje se unistavaju svi patogeni mikroorganizmi.
homogenizaciju-razbijanje kapljica masnoce pod tlakom

zrenje-hladenje mase uz povremeno mijesanje

parcijalno smrzavanje uz inkorporaciju zraka - u proto¢nim izmjenjiva¢ima
topline se masa djelomi¢no smrzava (hladenje pomocu amonijaka) i dodavanjem
zraka povecava joj se volumen.

lijevanje u kalupe ili odgovaraju¢u ambalazu - dobiveni sladoled se pumpom
odvodi do punilica raznih tipova. Ovisno o vrsti sladoleda i proizvoda kakvog
zelimo dodaci se mogu dodavati prije punilice ili se na njoj injektiraju.
-smrzavanje - sladoledi u ¢asi, korneti ili obiteljska pakiranja nakon punjenja se
uvode u tunel za smrzavanje pri temperaturi 0d-40°C. Sladoledi na Stapicu se
nakon punjenja kalupa ili rezanja te umetanja Stapica na ekstruzijama, smrzavaju
kontaktno ili u tunelu za smrzavanje. Nakon smrzavanja vrsi se ¢okoladiranje ili
umakanje u vocne preljeve ili "nugat" (dodatno se smrzavaju teku¢im dusikom).
-pakiranje - nakon ¢okoladiranja se provodi pojedina¢no pakiranje na uredaju za
pakiranje, zamatanjem prizvoda u foliju. gotovi proizvodi se pakiraju u skupne
ili transportne kutije i transportnim trakama odvode u skladiste, gdje se vrsi

paletizacija (u pretkomorama) i skladistenje u komorama.

TEHNICKI PODACI I PODACI O PROIZVOPACU

ALFA LAVAL Svedski proizvoda¢ opreme i strojeva ovog tipa koji se Kkoriste u

sladoledarskoj i pivskoj industriji sa sjediStem u Lundu. Tip stroja P45-RB je



uredaj koji u Ledovoj proizvodnji sluzi za pasterizaciju i homogenizaciju a prva

inacica tog uredaja nastala je 1991. godine.
U =220/380 V,
f =50 Hz

Kao pogonska energija koristi se elektricna energija i para.

Slika 8 Linija za pasterizaciju i homogenizaciju

Izvor: Ledo d.o.0., odjel sigurnosti i zastite na radu, Luka Curi¢

NAMJENA LINIJE

Linija je namijenjena za - pasterizaciju (uniStavanje svih patogenih
mikroorganizama) i homogenizaciju (razbijanje kapljica masnoce pod tlakom) mase

koja sluzi kao sirovina za proizvodnju sladoleda.
NACIN UPOTREBE

Upravljanje se provodi unosenjem programa s upravljackog pulta koji se nalazi na
stupu. Sa mjesta ukljuivanja osiguran je vizualni nadzor nad pasterizatorom i

homogenizatorom.

Predmet obrade dolazi do pasterizatora i dalje do homogenizatora preko cjevovoda
ruénim otvaranjem ventila. a po zavrSetku procesa pasterizacije 1 homogenizacije
smjesa se pumpama i cjevovodima odvodi do postrojenja za zrenje (hladenje mase uz

povremeno mijesanje) koje se nalazi na katu.



2.1.1 ODRZAVANJE I CISCENJE

U toku upotrebe postoji potreba odrzavanja i ¢iS¢enja duplikatora.

e redovno odrzavanje i eventualnu promjenu dijela linije izvode iskljucivo stru¢no
osposobljeni radnici tehni¢ke sluzbe odrzavanja opremljeni adekvatnim alatom i
instrumentima. Prije svakog rada iskljuciti el. energiju.

e (iSCenje (pranje) se obavlja jednom tjedno kiselinom (dusSicna kiselina 0,9 —
1,35 %), luzinom (natrijeva luzina 1,2 — 1,75 %) i dezinficijensom (vodikov
peroksid 0,3 — 0,5 %). Izmedu postupaka vrsi se ispiranje vodom. Kiselina,
luzina i dezinficijens dodaju se automatski preko CIP —a.

Odredivanje rezima pranja, podeSavanje koncentracije sredstava za pranje i nadzor
prilikom pranja obavlja samo stru¢no osposobljena osoba koja je obucena za te poslove
(operater, poslovoda, vodeci operater ili tehnolog).

U toku rada kontinuirano se obavlja pranje poda. Pranje se obavlja vodom, a nakon

polijevanja potrebno je brisa¢ima ukloniti vodu sa poda.

2.2 PRAVILA ZASTITE PRI RADU S LINIJOM ZA
PASTERIZACIJU | HOMOGENIZACIJU 1

221 MOGUCE OPASNOSTI

tablica 1 Moguce opasnosti pri radu s linijom za pastertizaciju i homogenizaciju

Vrsta opasnosti Mogudi uzrok nesrece Mjere za otklanjanje opasnosti
Zbog neispravnog stroja periodi¢no pregledavanje i ispitivanje
Opasnost od
elektricne struje Prilikom odrzavanja ili | iskljuciti napajanje prilikom odrzavanja
popravka stroja ili popravka




Neispravnost ventila,

Opasnost pri KoriStenje osobnih zaStitnih sredstava.
) ) propustanje na spojevima
rukovanju opasnim : - Kontrola ventila i cjevovoda prije
_ _ cjevovoda prilikom
radnim tvarima _ pranja.
pranja.
Obuka za rad na siguran nacin.
Opasnosti od vruéih Toplinska izolacija cjevovoda

) Cjevovod pare i mase
tvari Nosenje osobnih zastitnih sredstava

Mehanicke opasnosti

Brisanje poda

Skliski pod
u horizontalnom Nosenje adekvatne obuce
UEIEEIRT Udarac u cjevovod Poveéan oprez pri kretanju
2.2.2 PRAVILA ZA RAD NA SIGURAN NACIN:

Linijom smije rukovati samo stru¢na osoba i osposobljena za rad na siguran
nacin.

Prije pocetka rada na liniji, zaposlenik mora provjeriti da li je linija pravilno
podesena (ventili pravilno postavljeni — otvoreni odnosno zatvoreni, cjevovodi

ispravno usmjereni i spojevi dobro zategnuti).

Prekontrolirati spojeve, cjevovode i ventile prije pranja. Za vrijeme pranja
obavezno nositi propisana osobna zastitna sredstva.

Odredivanje rezima pranja, podeSavanje koncentracije sredstava za pranje i
nadzor prilikom pranja obavlja samo stru¢no osposobljena osoba (operater,
vodeci operater, poslovoda ili tehnolog).

Prostor oko stroja mora biti o¢iS¢en (naroc¢ito od vode i masnoce), a pristup
stroju slobodan.

Dok stroj radi zabranjeno ga je Cistiti, podmazivati i popravljati.
Zabranjeno je skidati zaStitne naprave sa stroja.

Odgovornoj osobi prijaviti svaki kvar ili nedostatak na stroju.




e Oko stroja uvijek mora biti najmanje 2 m? slobodne radne povrsine i 10 m®
slobodnog radnog prostora. Na prolaze kod pasterizatora zabranjeno je odlaganje

bilo kakvog materijala.

OSOBNA ZASTITNA SREDSTVA koja zaposlenik mora Kkoristiti prilikom rada na
liniji

e Radno odijelo bijelo

e Kapa za jednokratnu upotrebu

e Cipele - visoke, ne klizajuéi potplat

e Rukavice par (otporne na kiselinu) (prilikom pranja)

e Pregaca otporna na kiseline (prilikom pranja)

e Stitnik za o¢i i lice (prilikom pranja)

e Cizme gumene (prilikom pranja)

2.3 UPUTA ZA RAD NA SIGURAN NACIN S LINIJOM ZA
PROIZVODNJU SLADOLEDA VIKING CC6 (KORNET)

Proizvodnja kornet tijesta

Proizvodnja korneta krece od pripreme linije (linija mora biti Cista, ploc¢e zagrijane)
po zadanoj recepturi dodaju se sirovine u mikser za tijesto. Nakon toga se preko pumpi
stavlja u pomo¢ni spremnik iz kojega cirkulira uz pomo¢ pumpe do stroja za
oblikovanje i1 pecenje. Tijesto se razlijeva po zagrijanim reljefnim ploc¢ama (u obliku
palacinke) te se pece na temperaturi od 180°C u trajanju oko 10 minuta. Ispecena
palaCinka dolazi na nozeve (skidace) koji skidaju palacinku i1 oblikuju na kalupu.
Izbaciva¢ izbacuje palaCinku na transporter gdje se hladi 1 putuje od uredaja za

konfekcioniranje. Nakon toga gotov proizvod se pakira u kutije.



Slika 9. Linija za proizvodnju sladoleda

Izvor: Ledo d.o.0., odjel sigurnosti i zastite na radu, Luka Curi¢

Tehnic¢ki podaci:

Proizvodac: VIKING 3000

U =220/380 V,

f =50 Hz

Kao pogonska energija koristi se elektricna energija, komprimirani zrak 8 bar.

NAMJENA LINIJE

Linija je namijenjen za proizvodnju sladoleda u kornetu.

NACIN UPOTREBE

Proces proizvodnje sladoleda (nakon pripreme) pocinje u FREEZERU (parcijalno
smrzavanje uz inkorporaciju zraka - u kontinuiranom zamrzivaéu masa se djelomi¢no
smrzava pomoc¢u amonijaka 1 dodavanjem zraka povecava joj se volumen. Upravljanje
freezerom obavlja se unoSenjem programa (operater, vode¢i operater, poslovoda ili

tehnolog). Daljnji postupak je automatski.

Tehnoloski postupak na liniji po€inje dodavanjem korneta u za to predvidenu napravu.

kornet putuje po liniji i prema tehnoloSkom postupku za odredeni tip sladoleda

10



dozatorima mu se dodaje ¢okolada, sladoledna smjesa, dekoracija i dr. Prilikom pocetka
rada potrebno je podesiti dozatore, Sto je moguce izvrsiti jedino pri radu linije.
Podesavanje dozatora smije raditi samo za to osposobljeni radnik (operater, vodeci
operater, poslovoda ili tehnolog) uz potreban oprez. Nakon dodavanja smjese i
dekoracije, automatski se na kornete postavlja poklopac — uredaj je zasti¢en prozirnom
zaStitom. U takoder zasticenom prostoru vrsi se “plisiranje” (omatanje papira korneta
oko poklopca. U ovom dijelu proizvodnje postoji moguénost da se poklopac zalijepi za
dodavac, pa ne moze uzeti drugi poklopac. Skidanje zalijepljenog poklopca smije se
raditi samo uz pomo¢ naprave, a ukoliko je to nemoguce potrebno je zaustaviti liniju i

skinuti poklopac. Zabranjeno je rukom i¢i pod dodavac poklopaca.

Nakon plisiranja “robot” preuzima kornete i slaZze ih u kaSete koje trakom odlaze do
tunela gdje se ru¢no gurnu i nakon postupka hladenja takoder ru¢no vade iz tunela.
Trakom dolaze do stola za stresanje i dalje na pakiranje u kutije. Kutije trakom idu do
komore za ¢uvanje.

Radnici koji rade na ulaganju i vadenju kaseta iz tunela i radnik na istresanju korneta iz

kaSeta rade sa hladnim tvarima i moraju koristiti propisana osobna zastitna sredstva.

2.3.1 ODRZAVANIJE I CISCENJE

U toku upotrebe postoji potreba odrzavanja i ¢iS¢enja dijelova linije.

- redovno odrzavanje i eventualnu promjenu dijela linije izvode isklju¢ivo stru¢no
osposobljeni radnici tehnicke sluzbe odrZzavanja opremljeni adekvatnim alatom 1
instrumentima. Prije svakog rada iskljucditi el. energiju.

- CiS¢enje (pranje) se obavlja:

a) Freezer preko CIP - a — automatski uz prespajanje cjevovoda
b) Linija korneta —prema potrebi — detergentom i vodom

c) Kasete - prema potrebi
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Ciséenje i pranje obavljaju svi radnici iskljudivo dok stroj miruje i el. energija je
iskljucena.

Odredivanje rezima pranja, podeSavanje koncentracije sredstava za pranje i nadzor
prilikom pranja obavlja samo stru¢no osposobljena osoba koja je obucena za te poslove

(operater, poslovoda, vodeci operater ili tehnolog).

U toku rada kontinuirano se obavlja pranje poda. Pranje se obavlja vodom, a nakon

polijevanja potrebno je brisa¢ima ukloniti vodu sa poda.

2.4 PRAVILA ZASTITE PRI RADU S LINIJOM ZA
PROIZVODNJU SLADOLEDA CC6 (KORNET)

241 MOGUCE OPASNOSTI

tablica 2 Moguce opasnosti pri radu s linijom za proizvodnju sladoleda CC6 ( kornet )

Mijere za
Vrsta opasnosti Moguéi uzrok nesrece otklanjanj

e opasnosti

periodi¢no

Zbog neispravne linije ili dijela pregledavanie i
linije TP

ispitivanje
Opasnost od elektri¢ne struje

iskljuciti napajanje
Prilikom odrzavanja ili popravka
o prilikom odrzavanja
linije .
ili popravka
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Opasnost pri rukovanju

opasnim radnim tvarima

Prilikom pranja

Koristenje osobnih

zaStitnih sredstava.

Obuka za rad na

siguran nacin.

Rade samo ovlasStene

0sobe

Opasnosti od hladnih tvari

Tunel za smrzavanje — prihvacanje

zamrznutih kaSeta

Obuka za rad na

siguran nacin

Nosenje osobnih

zaStitnih sredstava

Mehanicke opasnosti od

stroja

Pokusaj uklanjanja poklopca sa
dodavaca — moguce ukljestenje

prstiju pod dodavacem poklopaca.

Obuka za rad na

siguran nacin

Raditi samo sa
napravom ili

zaustaviti liniju.

Mehanicke opasnosti u

horizontalnom transportu

Skliski pod

Brisanje poda

Nosenje adekvatne

obuce

2.4.2 PRAVILA ZA RAD NA SIGURAN NACIN:

- Linijom 1 dijelom linije smije rukovati samo strucna osoba i osposobljena za rad na

siguran nacin.
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- Prije pocetka rada na stroju (dijelu linije), zaposlenik mora provjeriti da li je alat
stroja (dozatori, dodava¢ poklopaca, plisirka) ispravan, pravilno postavljen i sigurno

pricvrséen, te da li su zasStitne naprave dobro postavljene i sigurno pri¢vrséene.
- Ne skidati zalijepljeni poklopac sa dodavaca poklopaca rukom — raditi s napravom.
- Zabranjeno je ulaziti u tunel za hladenje za vrijeme rada istog.

- Odredivanje rezima pranja, podeSavanje koncentracije sredstava za pranje i nadzor
prilikom pranja obavlja samo stru¢no osposobljena osoba (operater, vodeci operater,
poslovoda ili tehnolog).

- Prostor oko linije mora biti o¢i§¢en (naroc¢ito od vode i masnoce), a pristup stroju
(dijelu linije) slobodan.

- Dok linija radi zabranjeno ju je Cistiti, podmazivati i popravljati.
- Zabranjeno je skidati zaStitne naprave sa stroja (dijela linije).
- Odgovornoj osobi prijaviti svaki kvar ili nedostatak na liniji ili dijelu linije.

- Prolazi i prilazi liniji moraju uvijek biti slobodni.

OSOBNA ZASTITNA SREDSTVA koja zaposlenik mora koristiti prilikom rada na

liniji su:

- Radno odijelo bijelo

- Kapa za jednokratnu upotrebu

- Cipele - visoke, ne klizajuci potplat

- Rukavice par za rad s hladnim tvarima

- Rukavice par (otporne na kiselinu) (prilikom pranja)
- Pregaca otporna na kiseline (prilikom pranja)

- Stitnik za oéi i lice (prilikom pranja)

- Cizme gumene (prilikom pranja)
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2.5 UPUTA ZA RAD NA SIGURAN NACIN S LINIJOM ZA
PROIZVODNJU SLADOLEDA U KADICAMA OD 114 LITRE
(COMET-C1 i2)

Slika 10 linija za proizvodnju sladoleda u kadicama

Izvor: Ledo d.o.0., odjel sigurnosti i zastite na radu, Luka Curi¢

TEHNICKI PODACI I PODACI O PROIZVODPACU

TETRA PAK HOYER Brazilski proizvoda¢ iz Sao Paula koji se bavi proizvodnjom i

servisiranjem uredaja ovog tipa koji je dio proizvodnje sladoleda u kadicama od
1i 4 litre.

U =220/380 V
Kao pogonska energija koristi se

elektri¢na energija i kompr. zrak 8 bar

NAMJENA LINIJE
Linija je namijenjena za proizvodnju

sladoleda od 1 i 4 litre
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25.1 NACIN UPORABE

Proces proizvodnje sladoleda pocinje u kontinuiranom zamrzivacu (FREEZERU). U
zamrzivacu dolazi do djelomi¢nog zamrzavanja sladoledne smjese uz upuhivanje zraka.
Sam proces zamrzavanja se odvija u cilindru zamrzivaca oko cijeg vanjskog plasta
dolazi do isparavanja tekuéeg amonijaka i samog procesa hladenja. Upravljanje
zamrzivacem je poluautomatsko ili automatsko uz prethodno zadane zeljene parametre

(temperatura, brzina, viskozitet, bubrenje tlak u cilindru.)

Radnik koji posluzuje stroj stavlja kadice na uredaj za umetanje kadica. Kadice
beskona¢nom trakom dolaze do punilice i uredaja za dekoriranje (umak, posip i sl.).
Nakon toga slijedi stavljanje poklopaca, dodatno pritiskanje pritiskatem i pisanje
datuma i deklaracija. Napunjene kadice izlaze na transportnu traku gdje ih radnik
prihvacéa i stavlja u tunel za duboko zamrzavanje. Sam proces upravljanja strojem je
potpuno automatiziran te je prije pocetka rada kao i za vrijeme rada eventualnu

promjenu parametara potrebno podesiti na kontrolnoj ploci

U slucaju nuzde stroj se moze iskljuciti pritiskom na tipkalo STOP (gljiva) — kod

uredaja za uzimanje kadica ili na upravljackoj ploci ili potezanjem sigurnosnog uzeta.

2.5.2 ODRZAVANJE I CISCENJE

Prije pocetka rada cijevi za dovod sladoleda do punilice peru se automatski CIP-om.

Sitniji dijelovi koji se zbog pranja moraju rastaviti peru se u koritu za pranje dijelova.

Redovito odrzavanje, podmazivanje, promjenu lamela, podesavanje uredaja za uzimanje

kadica i poklopaca obavljaju osposobljeni radnici tehnicke sluzbe.
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Ciscenje i pranje obavljaju svi radnici iskljuivo dok je elektri¢na energija iskljucena a

stroj miruje .

Upute za pranje kao i koncentraciju sredstava za pranje i dezinfekciju te nadzor nad
pranjem obavlja osoba osposobljena za taj posao(operater, vodec¢i operater, poslovoda,

tehnolog)

Tijekom rada potrebno je povremeno oprati pod a eventualno nakupljenu vodu ukloniti

brisac¢em za pod.
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26 UPUTA ZA RAD NA SIGURAN NACIN S LINIJOM
LISNATOG TIJESTA

Proizvodnja tijesta

Sirovine za tijesto se uzimaju iz skladiSta logistike 1 stavljaju u priru¢no skladiste na
temperaturu +14°C. Proizvodnja lisnatog tijesta odvija se na sobnoj temperaturi. U
posudu za zamjes pomocu dozatora se dozira prema recepturi pothladena voda, ru¢no
odmjerena koli¢ina vinskog octa, povrata tijesta i praskastih dodataka. Na to se
prosijava elektricnim mlinom, odredena koli¢ina brasna. Posuda se prikljuci na stroj za
mijesanje. Tijesto se automatski pretrese u posudu iz koje se prijenosnom trakom s
fotocelijom dovodi u dozator, koji kontinuirano istiskuje trake tijesta odredene debljine
1 Sirine na koje se dodaje traka prethodno izgnjecenog margarina. Traka tijesta s
margarinom ide na: prvo istanjivanje tijesta prolaskom kroz sistem valjaka, zatim na
lamiranje te popre¢no valjanje i konacno istanjivanje. tijesto odredene debljine obrezuje
de kruznim nozevima. Popre¢no rezanje obavlja se giljotinom. Zatim se tijesto pakira.
Rucno se slazu po dva komada u stroj koji ih obavija folijom, zatim se slaze u
transportnu ambalaZzu na koju se lijepe naljepnice s deklaracijom te se transportnom
trakom odvodi na zamrzavanje u pretkomoru, gdje se slaze na palete i odvozi u

skladiste.

Slika 11 Linija za proizvodnju lisnatog tijesta

Izvor: Ledo d.0.0., odjel sigurnosti i zastite na radu, Luka Curi¢

TEHNICKI PODACI I PODACI O PROIZVOPACU
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FRITSCH je proizvodac iz Markt Einersheima u Njemackoj. Specijaliziirani proizvodac
strojeva 1 uredaja ovog tipa koji posluje u cijelom svijetu od Amerike do Kine.
Pokretna traka prikazana na slici 11 je dio proizvodnog procesa u proizvodnji

lisnatog tijesta a dolazi od navedenog proizvodaca.
Tehnicki podaci:
U =220/380 V,
f =50 Hz

Kao pogonska energija koristi se elektri¢na energija.

NAMJENA LINIJE

Linija je namijenjena za proizvodnju proizvoda od lisnatog tijesta (lisnato tijesto,

savijace, pogacice i dr.).
NACIN UPOTREBE

Proces proizvodnje proizvoda od lisnatog tijesta zapocinje, nakon pripreme,
ubacivanjem tijesta u lijevak dozatora (uz pomo¢ dizalice). U tom dijelu procesa
potreban je nadzor odnosno kontrola ispunjenosti lijevka (koli¢ine tijesta u lijevku), §to
obavlja radnik s platforme s kosim ljestvama, vizualno. Istovremeno se ubacuje
margarin u stroj za dodavanje margarina (puzni vijak). Ubacivanje margarina obavlja
radnik ru¢no 1 to skidanjem ambalaZe i ubacivanjem margarina u lijevak stroja za
dodavanje margarina. Daljnji postupak je automatski i odvija se prema unaprijed
odredenom postupku, Sto znaci da je linija (pomicne trake) usmjerena na uredaje na
liniji koji su potrebni za odabrani proizvod. Preusmjeravanje linije, postavljanje i
skidanje odredenih uredaja odreduje, obavlja i nazire poslovoda uz pomo¢ drugih

radnika.

Linija za proizvodnju lisnatog tijesta sastoji se od posipala donje i gornje trake, valjaka
za valjanje tijesta uredaja za presavijanje tijesta, uzduznih rezaca, poprecnih rezaca i
pomic¢nih traka. Svi uredaji na liniji opskrbljeni su zaStitnim napravama s mikro

prekidacima.
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Nakon obrade na Zeljenu veli¢inu tijesto ide u tunel za zamrzavanje na — 40 °C. Za
vrijeme rada nema potrebe za ulaskom u tunel za zamrzavanje. Na upravljackoj ploci
tunela kompjuterski se odreduje temperatura hladenja i brzina traka. Na kraju linije, a
prije ulaska u tunel postavljen je podeSeno je postolje sa stepenicama za prelazak na
drugu stranu trake. Podest prolazi ispod mosta za kabele i tu postoji opasnost od udarca

glavom u most, pa je potreban povecan oprez pri prelazu.

Iz tunela tijesto trakom ide do stola za pakiranje, gdje radnici slaze tijesto i pakiraju ga

u kutije. Trakom kutije idu, preko brojaca i tiskala deklaracije, do komore za ¢uvanje.

Radnici koji rade na pakiranju, rade s hladnim tvarima i moraju Koristiti propisana

osobna zastitna sredstva.

2.6.1 ODRZAVANJE I CISCENJE

U toku upotrebe postoji potreba odrzavanja i ¢iséenja dijelova linije.

- redovno odrzavanje i eventualnu promjenu dijela linije izvode iskljucivo stru¢no
osposobljeni radnici tehni¢ke sluzbe odrzavanja opremljeni adekvatnim alatom i
instrumentima. Prije svakog rada iskljuciti el. energiju.

- CiS¢enje 1 pranje obavlja se iskljucivo dok stroj miruje 1 el. energija je iskljucena.

- odredivanje rezima pranja i nadzor prilikom pranja obavlja samo stru¢no osposobljena

osoba koja je

obucena za te poslove (operater, vodeéi operater, poslovoda ili tehnolog). -linija se ¢isti

od pocetka prema kraju. Najprije se vr$i grubo otklanjanje ostataka tijesta, zatim pranje

ispiranje i dezinfekcija.

-ponekad je potrebno ostatke Gestica tijesta ispuhati zrakom pomoc¢u crijeva. Cis¢enje

obavljaju svi radnici.

Pod oko linije potrebno je odrzavati ¢istim 1 suhim.
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2.6.2 MOGUCE OPASNOSTI

tablica 3 Mogucée opasnosti pri radu s linijom za proizvodnju lisnatog tijesta

Vrsta opasnosti

Mogu¢i uzrok nesrece

Mjere za otklanjanje

opasnosti

Opasnost od elektri¢ne struje

Zbog neispravne linije ili dijela

linije

Periodi¢no
pregledavanje i

ispitivanje

Prilikom odrzavanja ili popravka

linije

Iskljuciti napajanje
prilikom odrzavanja

ili popravka

Opasnosti od hladnih tvari

Tunel za smrzavanje — prihvacanje

zamrznutih proizvoda.

Obuka za rad na

siguran nacin

Nosenje osobnih

zaStitnih sredstava

Mehanicke opasnosti od

stroja

Ulazak rukom u lijevak za
dodavanje margarina zbog pokusaja

vadenja strano predmeta iz lijevka.

Iskljuciti stroj prije
vadenja stranog

predmeta.

Ne ulaziti rukom u

prostor lijevka

Skidanje ili podizanje zaStitne
naprave u slucaju kvara mikro
prekidaca i ozljedivanje ruke

alatom stroja.

Obuka za rad na
siguran nacin
Prije skidanja

zaStitne naprave

iskljuciti stroj
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Povecan oprez
Udarac glavo pri prelasku podesta | premjestanje podesta

kod tunela na drugo mjesto —

dalje od mosta

¢iS¢enje poda
Mehanicke opasnosti u

: Skliski pod Nosenje adekvatne
horizontalnom transportu

obuce

- Linijom i dijelom linije smije rukovati samo stru¢na osoba i osposobljena za rad na

siguran nacin.

- Prije pocetka rada na liniji, zaposlenik mora provjeriti da li je alat pojedinog uredaja
ispravan, pravilno postavljen i sigurno pri¢vr§éen, te da li su zastitne naprave dobro

postavljene i sigurno pri¢vrséene.
- Ne ulaziti u lijevak stroja za dodavanje margarina rukom.
- Zabranjeno je ulaziti u tunel za hladenje za vrijeme rada istog.

- Odredivanje reZzima c¢iS€enja te nadzor prilikom c¢iS¢enja obavlja samo stru¢no
osposobljena osoba (operater, vodeci operater, poslovoda ili tehnolog).

- Prostor oko linije mora biti o¢i§¢en (naroc¢ito od vode i1 masnoce), a pristup stroju
(dijelu linije) slobodan.

- Dok linija radi zabranjeno ju je Cistiti, podmazivati 1 popravljati.
- Zabranjeno je skidati zaStitne naprave sa stroja (dijela linije).
- Odgovornoj osobi prijaviti svaki kvar ili nedostatak na liniji ili dijelu linije.

- Prolazi i prilazi liniji moraju uvijek biti slobodni.

OSOBNA ZASTITNA SREDSTVA koja zaposlenik mora koristiti prilikom rada na

liniji su:
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- Radno odijelo bijelo

- Kapa za jednokratnu upotrebu

- Cipele - visoke, ne klizaju¢i potplat

- Rukavice par za rad s hladnim tvarima

- ZaStitne naocale

2.7 PAKIRANJE POVRCA

Proces pakiranja povréa zapoc€inje dizalom i kiperom za usipavanje sirovine uz pomo¢
rotirajuceg valjka. sirovina uz pomo¢ transportne trake dolazi na vibrator uz pomo¢
kojeg se odstranjuju komadi¢i leda i vrSi kalibracija sirovine. elevatorom se povrée
podize do vage. Vage automatski doziraju povrée, te povrée ide na stroj za pakiranje.
zapakirano povrée pada na transportnu traku na kojoj se nalazi detektor metala.
Zapakirane vrecice transportnom trakom dolaze do rotirajuceg stola za pakiranje, te se
pakiraju u transportnu kutiju. Cijeli je postupak automatiziran, a upravljanje se odvija s
komandnog pulta prekida¢ima. Isklju¢ivanje cijele linije pakiranja je moguce pritiskom

na "gljivu" sigurnosna sklopka ili otvaranjem zastitnih vrata na pekarici.
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3 ANALIZA OZLJEDA NA RADU U LEDO, D.O.O.
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Grafikon 1 Dan u tjednu kada se radnik ozlijedio

Najvise radnika ozlijedilo se utorkom, a najmanje subotom, §to se vidi na grafikonu 1.

dok se najc¢esce ozljeduju ponedjeljkom i petkom.

Kad govorimo o danima u tjednu i njihovom odnosu s ucestalosti ozljedivanja na
pojedini dan u tjednu iz Grafikona 1 moZemo vidjeti da su sami pocetak i kraj radnog
tjedna, dakle rije¢ je o ponedjeljku, cetvrtku, petku, suboti i eventualno nedjelji

(proizvodni pogon), manje rizi¢ni nego ,,sredina“ tjedna.

Ovdje treba naglasiti da je petak neSto rizi¢niji od ostalih navedenih dana u kojima je
rizik od ozljede inace manji. Takoder, moZemo i$¢itati da su utorak i srijeda najrizi¢niji
dani u tjednu ako govorimo o ozljedi/ma na radu. Najveca izmjerena razlika je vidljiva
na primjeru utorka i subote (odnosno nedjelje ako je rije¢ o proizvodnom pogonu) gdje
rizik mjeren brojem ozlijedenih radnika u jednoj godini dostize oznaku 6 dok je ista

razina rizika mjerena istim mjerilom u subotu iznosila samo 1.

Navedene vrijednosti se odnose na cjelokupnu Ledovu poslovnu djelatnost s
napomenom da nedjeljom rade samo proizvodni pogoni. Logi¢no je zakljuciti da je

nedjelja najmanje rizi¢an dan u tjednu po pitanju ozljedivanja na radu.
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Grafikon 2 Vrijeme kada je doslo do nastanka ozljede

Najvise ozljeda radnika nastalo je u vremenima 9, 13, 18 i 21 sat §to mozemo usporediti
sa radnim vremenima smjena koje pocinju 6 sati druga smjena u 14 sati te treCa smjena
u 10 sati pa moZemo zakljuciti da se najceSce dolazi do ozljeda u sredini smjene ili pred

kraj radnog vremena $to se vidi u grafikonu 2.

17;89%

_

aM m7

Grafikon 3 Broj ozlijedenih prema spolu
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Grafikonom 3 je prikazan broj ozlijedenih radnika/ca prema spolu u tvornici Ledo koji

iznosi 89% muskih te 11% Zenskih radnika koji su pretrpjeli ozljedu na radu.
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NE DA Nisu propisana

Slika 4 Da li su se primjenjivala 0zs

Sto se ti¢e primjene osobnih zastitnih sredstava propisanih zakonom radnici su u 100%

slucajeva, Sto je 19 od 19, koristili zastitna sredstva §to mozemo vidjeti iz grafikona 4.
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Ako nas zanima Kkoji se tipovi ozljede pojavljuju u radnoj populaciji tvrtke Ledo
mozemo govoriti o tipovima ozljede koji su navedeni u daljnjem tekstu. Tipovi ozljede

Su:

e istegnuce

e iSCasenje

e kontuzija

e nagnjecenje

e povrsinska ozljeda
e prijelom

e uganuce

Po ucestalosti i tipu ozljedivanja na radu u tvrtki Ledo, sa po Sest ozlijedenih radnika na
prvom mjestu mozemo istaknuti tipove kontuziju i prijelom. Na drugom mjestu
utvrdujemo po dvije ozljede radnika sa tipom ozljede istegnuce i uganuce dok su tri

radnika podlijegala is¢asenjima, nagnjeéenjima i povrs$inskim ozljedama.
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Grafikon 5 Broj ozljeda prema dijelovima tijela

Broj ozljeda prema dijelovima tijela u grafikonu 5 nam govori 0 najées¢im ozljedama.
Stoga vidimo da je u protekloj radnoj sezoni najvec¢i broj radnika pretrpio ozljedu

gleznja, zatim su po dva radnika zadobila ozljedu prsta, stopala, gornjih ekstremiteta i
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istegnuc¢e zgloba dok je po jedan radnik ozlijedio leda, lice, glavu, ruéni zglob, Saku,

ramena i ramene zglobove.
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Grafikon 6 Broj od opisa ozlijedenog dijela tijela

U grafikonu 6 prikazujemo broj od opisa ozlijedenih dijelova tijela u tvornici Ledo
d.o.o. gdje se najcesce ponovila ozljeda gleznja odnosno 4 radnika su pretrpjela ozljedu
gleznja dok drugo mjesto sa po dva ozlijedena radnika dijele ozljede gornjih
ekstremiteta, istegnuce zgloba, ozljeda presta te stopala. Najmanji broj odnosno po
jedan radnik zadobio je ozljedu glave, leda, lica, ramena i ramenih zglobova, ruku,

rucnih zglobova i Sake.
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Grafikon 7 Broj od opisa uzroka ozljede

Nadalje u grafikona 7 prikazujemo da je u 8 slucajeva nastanka ozljede uzrok bio
neispravnost, klizavost i zakréenost prolaza i povrSina s kojih se obavlja rad, zatim
ostala neprimjenjena pravila zastite na radu koja nisu navedena pod oznakama 851 do
860 su uzrok nastanka 5 ozljeda dok je u 4 slucaja uzrok bio protupravno djelovanje
trece osobe i na kraju po jedno ozljedivanje radi poremecaja u tehnoloSkom procesu

rada i radi izvodenja radne operacije na nacin protivan pravilima zastite na radu.
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4 ZAKLJUCAK

Ledo je vodeca firma za proizvodnju sladoleda i smrznute hrane u ovom dijelu Europe §to
potvrduju brojne nagrade koje se iz godine u godinu dodjeljuju upravo Ledu. Da bi se odrzali na
tom nivou potrebna su konstantna ulaganja kako u edukacije zaposlenih tako i u mehanizaciju.
Sva ta modernizacija donosi za sobom jedan novi rizik od nastanka ozljede koji ne bi trebao
raditi problem ako se na vrijeme informira radnike o mogu¢im opasnostima te zaStitnim
sredstvima koja se obvezno primjenjuju. Sluzba zaStite na radu je u ovakvim situacijama
izrazito profesionalna i aZzurna §to se vidi iz analiza prema kojima mozemo zakljuéiti da su
najcesci uzroCi ozljeda ljudska ne paznja odnosno ne pridrzavanje pravila zastite na radu i to
najcesce pred kraj smjene, poCetkom tjedna dok su ljudi jo§ opusteni ili krajem tjedno kada su

izmoreni te su manje koncentrirani na radne zadatke.

Od ukupnih 19 ozljeda na radu iz analize vidimo da je u tvornici sladoleda Ledo ozlijedeno vise
muskaraca nego zena u 2014. godini §to je u postotcima 89% muskaraca i 11% Zena, a u 100%
slucajeva, odnosno 19 od 19, su koristena osobna zastitna sredstva $to je dokaz profesionalnosti
sluzbe zastite na radu. Najées¢a ozljedivanja su radi neispravnosti, klizavosti i zakrc¢enosti
prolaza i povrsina s kojih se obavlja rad te je potrebno ulagati viSe truda u odrzavanje
radnog prostora 1 prohodnosti prolaza $to je 1 uzrok najces¢e ozljedivanog gleznja radi

pokliznuca ili uganuca.

Najvaznije je da radnik sam shvati ozbiljnost posla koji mu se pruza i da tako i pristupi poslu, a
na sluzbi zastite je da ga pravovremeno obavijesti i informira ili uputi kako na pregled tako i na
stru¢nu obuku vezanu za posao da bi se na kraju svakog radnog dana radnici vratili ku¢ama

neozlijedeni Sto je i glavna zadaca zastite na radu.
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