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IMPROVEMENT OF THE STORAGE LOGISTICS PROCESS IN THE COMPANY 3S
INVEST USING MODERN TECHNIQUES
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Oblast- INZENJERSKI MENADZMENT

Kratak sadrzaj — Cilj rada jeste analiza i poboljsanje
logistickog procesa skladistenja u preduzecu 3S Invest
primenom savremenih metoda i alata kvaliteta.

Abstract — The aim of this paper is to analyze and
improve the logistics process of storage in the company
3S Invest using modern methods and quality tools.

Keywords: Lean management, Storage logistics, 5S
improvement.

1. UvOD

Svako preduzeée ima svoje nedostatke, odnosno slabe
tacke na kojima treba raditi, kako bi se sveukupno
poslovanje poboljsalo. Cesto su ti nedostaci vidiljivi na
prvi pogled, ali menadzment preduzeéa ih ne uzima za
ozbiljno, smatrajuci da oni nemaju veliki uticaj.
Zanemarujemo skladi$ni prostor racunaju¢i da tu nema
mnogo toga Sto se moze uraditi. To se desilo i preduzecu
3S Invest, koje je upravo zbog ovakvog zanemarivanja,
dobilo mnogo veée probleme, koji ¢e biti objasnjeni
kasnije u radu.

Primena 5S metode jedna je od najjednostavnih Lean
Alata 1 sluzi dugoroénom reSavanju problema u
skladisnom prostoru. Upravo iz tog razloga bice
primenjena na primeru kompanije 3S Invest.

2. LOGISTIKA

U tehnickim naukama logistika je definisana kao
disciplina koja izucava rad, funkcionisanje i uslove rada
tehnickih sistema. Ona pruza integralnu podrsku sistemu,
obezbeduje potro$ni materijal, pogonska sredstva i
rezervne delove. Na taj nacin ovaj termin ulazi u podrucje
ekonomije. Efikasno funkcionisanje tehnickih sistema je
odredeno ekonomskim aktivnostima snabdevanja, ¢uvanja
i isporuke. Takve aktivnosti treba da budu blagovremene i
isplative, §to omogucava menadzment, koji je sposoban
da brzo misli, rasuduje, zakljucuje, odlucuje i reaguje. Sve
0VO posebno naglasava znacaj logistike u ekonomskoj i
menadzment teoriji i nauci.

Zbog znacajnog doprinosa logistike ukupnom uspehu u
ratnim uslovima logisticki problemi su poceli
sistemati¢nije da se izuCavaju posle Drugog svetskog rata.

NAPOMENA:
Ovaj rad proistekao je iz master rada ¢iji mentor je
bio prof dr Stevan Milisavljevi¢.

Logisticke odluke su u privrednoj oblasti orijentisane, u
osnovi, na tehnoloske, ekonomske i drustvene ciljeve.
Moze se re¢i da se pojam "logistika" od 1960. godine
upotrebljava u civilnoj privrednoj delatnosti. U SAD se
pod tim pojmom, prvo podrazumevalo planiranje i
realizacija "physical distribution”, dakle raspodela robe
od proizvodaca do korisnika.

Dok je u toku 70-ih godina na prvom mestu bilo
rastere¢enje skupih proizvodnih kapaciteta u industriji,
kasnije se sve viSe probija saznanje da se mogu postici jos
znacajniji potencijali racionalizacije sa celovitom optimi-
zacijom nabavke, proizvodnje, skladiStenja i distribucije.
Malo, pomalo primena ovog pojma se proSirila, najpre na
nabavku materijala i skladiStenje [1].

3. SKLADISTENJE

Skladiste je fiksna tacka ili ¢vor u sistemu logistike gde
firma ¢uva sirovine, poluproizvode ili gotove proizvode u
razli¢itim vremenskim periodima. Cuvanje proizvoda u
skladistima zaustavlja ili prekida tok robe, dodajuci
troskove proizvodima. Neke kompanije imaju negativan
stav prema troskovima skladistenja i nastoje da ih sasvim
zaobidu, ukoliko je to moguce. Takav stav se menja
zahvaljuju¢i shvatanju da skladiStenje vise moze da
poveéa vrednost proizvodu nego troskove. Druge firme,
posebno distributeri ili velikoprodavei su otisli u drugu
krajnost 1 skladiSte sve proizvode. Obi¢no ni jedna od
ovih krajnosti nije korektna. Kompanije bi trebalo da
Cuvaju proizvode u skladistu samo ukoliko su moguce
kompenzacije (tradeoffs) sa drugim podrucjima logistike.

Druga funkcija skladista je miksovanje proizvoda prema
narudzbini kupca. Kompanije ¢esto proizvode na hiljade
"razli¢itih" proizvoda, ako uzmemo u obzir boju, veli¢inu,
oblik i druge varijacije. Kada kupci naruéuju obi¢no zele
odredeni miks proizvoda npr. pet kompleta Solja za kafu
sa zelenim ukrasima, Sest kompleta Solja za kafu sa pla-
vim ukrasima, deset kompleta Solja sa crvenim ukrasima i
tri kompleta plavih Cinija za salatu. Zato §to kompanije
Cesto proizvode proizvode u razli¢itim pogonima, kompa-
nija koja ne uskladisti proizvode mora da Salje robu sa ne-
koliko lokacija Sto dovodi do razli¢itog vremena dopre-
manja i razlicitih Sansi za miksovanje proizvoda. Zbog to-
ga miksovanje proizvoda, koje se vrsi u skladisu, vodi ka
efikasnijem ispunjavanju porudzbina. Pored miksovanja
proizvoda po zahtevima kupca, kompanije koje koriste
sirovine ili poluproizvode (npr. proizvodaé¢i automobila)
Cesto premestaju odredene kolic¢ine miksovanih artikala iz
skladista sirovina u fabriku.
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Ova strategija ne samo da smanjuje transportne troSkove
kroz konsolidaciju ve¢ isto tako dozvoljava kompaniji da
izbegne kori§¢enje fabrike kao skladista. Ovo je vrlo bitna
strategija posebno sa porastom cene goriva koja uti¢e na
povecavaje transportnih tro§kova. Za firme koje koriste
sofisticirane strategije, kao §to su: MRP ili JIT sistemi,
koris¢enje skladista za gotove proizvode je posebno
vazno.

Tre¢a funkcija skladista je da pruzi odredene usluge.
Vaznost pruzanja usluga potroSacima je ocigledna.
Posedovati dobra u skladistu kada kupac dostavi
porudzbinu, posebno ukoliko je skladiSte u blizini kupca,
obicno dovodi do satisfakcije kupaca, povecava njegovu
lojanost i budu¢u prodaju. Usluga moze biti faktor
koris¢enja skladista gotovih proizvoda. Medutim, planovi
proizvodnje, koje firma wusvaja unapred, se lakse
ostvaruju, nego usluzivanje kupaca. Razlog tome Sto je
traznja kupca Cesto nesigurna i troSkovi nedostatka
sirovina se ponekad ne mogu odrediti.

Cetvrta funkcija skladistenja je zastita od nepredvidenih
dogadaja. Najcesée to su: zakaSnjenja u transportu,
nedostatak robe kod prodavca ili Strajkovi. Upravo ova
funkcija je vrlo vaZna za skladista gotovih proizvoda, jer
zaka$njenje u isporuci sirovina moze uzrokovati
zakasnjenje u proizvodnji gotovih proizvoda. Medutim,
nepredvideni dogadaji se takode pojavljuju kod skladista
gotovih proizvoda na primer, dobra o$tecena u tranzitu
mogu da uticu na nivo zaliha i izvr§avanje porudzbina.
Peta funkcija skladista je obezbedenje proizvodnje bez
zastoja ili odredivanje sukcesivnih faza u proizvodnom
procesu. Ve¢ smo pomenuli da sezonska traznja i potreba
za odgovarajuéom duzinom proizvodnje osigurava
razumnu cenu i kvalitet. Ova strategija ravnoteze
omogucava kompaniji da smanji investiranje u proizvodni
kapacitet [2].

4. LEAN

Mozete razumeti Lean menadzment samo ako znate
odakle dolazi. Poreklo lezi u lean proizvodnji, koju su
uglavnom razvili japanski proizvodaci automobila.
Toyotin proizvodni sistem, koji se prvenstveno bavi
izbegavanjem i minimiziranjem otpada i danas se koristi
Sirom sveta i preuzeli su ga mnogi konkurenti. Toyoda
Sackichi je razvio sistem davne 1902. godine, ali je stalno
unapredivan. Njegov sin Kiiciro je tada formirao ideju
tacno na vreme, koja se proizvodila samo prema potraznji.
To je bilo neophodno i zato §to u to vreme gotovo da nije
bilo sirovina, a neka trziSta nisu bila dostupna Japancima
zbog rata. Proizvodaci automobila nisu imali izbora osim
da stede resurse, ako zele da ponovo podstaknu
ekonomiju. Inzenjer Taiichi Ohno je razvio proizvodni
metod zasnovan na ovim razmatranjima, ¢iji je glavni cilj
bio da se izbegne otpad; ,,Pocetni koncept Toyotinog
proizvodnog sistema bio je, kao Sto sam viSe puta
naglasio, temeljna eliminacija otpada.” [3,4].

4.1. Lean metode

Postoji nekoliko metoda koje su usko povezane sa Lean
proizvodnjom i Lean menadzmentom i takode izrazavaju
osnovnu filozofiju. Ove metode mozete Koristiti
pojedinac¢no ili u kombinaciji. Sve one potiCu iz
proizvodnje, ali su generalizovane i sada se mogu Koristiti
u menadzmentu i korporativhom upravljanju.

Kaizen - Ovaj japanski princip kaze da postoji stalno
poboljsanje. To znai promenu na bolje, §to vam veé
govori da je pozitivno: Promena je dobra i nije sama sebi
cilj. Kaizen poboljsanje je kontinuiran proces koji se
nikada ne zavrSava. Odvija se na svim nivoima. Cesto su
takva poboljSanja samo mali detalji, ali mogu imati veliki
uticaj.

Kaikaku - Filozofija Kaikaku je su$ta suprotnost Kaizenu
i znaci radikalnu promenu. Prvobitna filozofija je bila da
preduzece mora biti sposobno da sustinski promeni
odredene proizvodne procese bar u odredenom periodu.
Dok je Kaizen kontinuiran proces, Kaikaku ima kratak
zivotni vek i obi¢no se predstavlja kao projekat.

Kanban - Kanban je zapravo metod koji dolazi iz kontrole
proizvodnje. Zasniva se na stvarnoj potraznji za
sirovinama i proizvodnim resursima, kao i materijalima
na lokaciji proizvodnje. To je sustinski deo proizvodnje
ta¢no na vreme i pomaze u smanjenju zaliha i sprecavanju
bacanja proizvoda jer je istekao rok trajanja u skladistu
(na primer, u farmaceutskoj industriji). Radi sa karticama
koje prate upotrebljene materijale.

Six Sigma - Six Sigma je uvela Motorola u SAD krajem
70-ih da bi poboljsala proizvodnju. To je sistem
upravljanja dizajniran da poboljSa procese, rad sa
podacima i da bude alat za poboljSanje kvaliteta. U
sustini, poslovni procesi se ispituju podacima i
unapreduju na osnovu dobijenih analiza. Metoda se
zasniva na pet elemenata: DefiniSite, Merite, Analizirajte,
Poboljsajte, Kontrola.

5 Zasto - Pet Zasto je deo Lean MenadZmenta i takode
dolazi iz proizvodnje. Radi se o tome da se zaista dode do
dna problema. Postavlja se najmanje pet pitanja o tome
Sta se dogodilo [5].

5S - 58, je sistem organizacije radnog mesta koji koristi
slede¢ih pet japanskih reci:

- Seiri sortira predmete na radnom mestu i odbacuje sve
nepotrebne.

- Seiton postavlja ostavljene neophodne stvari u optima-
lan redosled za ispunjavanje njihove funkcije na radnom
mestu.

- Seiso sija, Cisti i pregledava radno mesto, za alate i
masine na redovnoj osnovi.

- Seiketsu standardizuje procese koji se Kkoriste za
sortiranje, dovodenje u red i osvetljavanje radnog mesta.

- Shitsuke odrzava razvijene procese samodisciplinom

radnika [6].
5. SNIMAK STANJA U PROCESU SKLADISTENJA
5.1. O preduzeéu

Preduze¢e 3S Invest d.o.o. bavi se proizvodnjom
medicinskih sredstava. Osnhovano je 2006. godine kao
preduzece za proizvodnju i promet medicinskih sredstava.
Drustvo poseduje proizvodni pogon od 500 m2 u radnoj
zoni sever u NiSu, s proizvodnim mese¢nim kapacitetom
od 100.000 jedinica. Preduzece 3S Invest pozicioniralo se
na trziStu Srbije kao jedini proizvoda¢ gipsanih zavoja.
Cilj proizvodnje je ostvarenje proizvoda kao kvalitetnog,
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proizvedenog iskljuc¢ivo od prirodnih materijala, kako bi
bio prijateljski prema Zivotnoj sredini, kako ne bi izazivao
iritacije ili bilo kakve nezeljene nus pojave.

5.2. Organizaciona Sema

Preduzece 3S Invest ima 11 zaposlenih. Direktor je gos-
podin Dragan Vuéi¢. Maja Vuci¢-Petkovi¢, javlja se kao
predstavnik rukovodstva za kvalitet. Takode je zaduzena i
za poslove komercijale. Za proizvodnju je zaduzena Nina
Vuci¢-Markovi¢. Poslovi knjigovodstva, odrzavanja i
pravni poslovi su autsorsing poslovi (Slika br. 1).

DIREKTOR
Dragan Vucic

Slika 1. Organizaciona Sema
5.3. Proces proizvodnje gipsanih zavoja

Proces proizvodnje pocinje pripremom smese za gips,
koju obavlja radnik upravljaju¢i masinom. Sledeca aktiv-
nost je nanoSenje pripremljene smese na gazu, koju radnik
izv§ava na masini koja je u ovom slucaju obelezena bro-
jem 2. Zatim se gipsani zavoj pece kretanjem kroz komo-
re. Nakon toga se prelazi na uzduzno seCenje i namota-
vanje. Gipsana rolna se potom premotava i seCe na odre-
dene duzine na masini 3. Aktivnost broj 6 je kontrola kva-
liteta. Vrsi je radnik. Ukoliko gipsana rolna ispunjava
unapred postavljene uslove sledi pakovanje koje vrsi rad-
nik uz pomo¢ masine i skladiStenje koje vrsi radnik up-
ravljajuéi viljuskarom. Ukoliko gipsana rolna ne ispunja-
va kriterijume prilikom kontrole kvaliteta proizvod ide na
korigovanje nedostataka, a nakon korigovanja se vraca na
ponovnu kontrolu. Ukoliko korigovanje nedostataka nije
moguce proizvod se odbacuje (Slika br. 2).

Slika 2. Proces proizvodnje gipsanih zavoja

6. ANALIZA STANJA U PROCESU
SKLADISTENJA

6.1. Ishikawa dijagram

Ishikawa dijagram se Cesto naziva dijagram uzroka i pos-
ledica i dijagram riblje kosti. Ishikawa dijagram je dobio
naziv po Kaoru ISikavi koji ga je i razvio. Postoji jos§ je-
dan naziv za ISikava dijagram, a to je i ,,dijagram riblje

kosti®, jer kompletan dijagram podseca na riblji skelet.
Dijagram ilustruje glavne uzroke i poduzroke koji dovode
do efekta (simptoma). To je alatka za timsko razmisljanje
koja se Koristi za identifikaciju potencijalnih uzroka
problema.

6.2. Ishikawa dijagram u preduzecu 3S Invest

Preduze¢e ima problem kasSnjenja isporuke gotovog
proizvoda i to je glavni problem koji je postavljen kao
riblja glava u Ishikawa dijagramu, a jedan od glavnih
uzroka jeste neadekvatno skladiStenje u skladistu, kao i u
meduskladistima izmedu procesa. LoSa organizacija,
neadekvatno rukovanje sirovinama i poluproizvodom, itd.

Ishikawa dijagram prikazan je na slici 3.

) Kasnjenje
¥ u isporuci

Slika 3. Ishikawa dijagram preduzeca 3S Ivest

7. PREDLOG MERA ZA UNAPREDENJE
7.1. Implementacija 5S alata u preduzecu 3S Invest

Primenom 5S alata ovo preduzece bi povoljno uticalo na
svoje poslovanje. Za primenu 5S alata potrebno je
sprovesti 5 koraka, kao §to je pomenuto u radu ranije, a
oni  su:  Sortiranje,  Organizovanje,  Ciséenje,
Standardizovanje, Odrzavanje.

Prvi korak, sortirati, zahteva da zaposleni izdvoje van ono
Sto nije potrebno u radnom prostoru za obavljanje posla.
Dragocen radni prostor moze biti osloboden uklanjanjem
nereda — delova / predmeta / aparata u procesu, $karta,
dokumenata, ambalaze, alata, maSina, opreme i raznih
predmeta. Za sortiranje se najéesce koristi zelena i crvena
etiketa i to za predmete koje ne treba i treba ukloniti sa
radnog mesta. Na slici 4. prikazano je skladiste gotovih
proizvoda u preduzec¢u 3S Invest.

Slika 4. Skladiste gotovih proizvoda preduzeca 3S Invest
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Tabela 1. Finansijska analiza implementacije 5S metode u preduzecu 3S Invest

Elementi potrebni za implementiranje 5S
alata

Period
implementacije

Troskovi

Potrebna koli¢ina . .
implementacije

Materijali potrebni za implementaciju:

meseénom Nivou

-Trake za obelezavanje poda 3 dana 500 m =109.000,00 din
-Etikete I table za obelezavanje proizvoda I . .
alata 7 dana 100 kom etiketa =540,00 din
-Dodatna oprema za éi§éenje 1 dan 17 kom tabli =8.500,00 din
-Dodatne police | palate za sortiranje 5 dana 5 kom metli =1.500,00 d!“
5 kom lopata =5.000,00 din
10 kom paleta =10.000,00 din
10 kom polica =10.000,00 din
Dodatni bonus za zaposlene odgovorne za Svakog meseca je po jedan
nadgledanje (da li se primenjuje 5S) na Od trenutka kada se zaposleni zaduzen za =10.000,00 din

implementira 5S

nadgledanje

Jednokratni bonus za nove ideje unapredenja

Od trenutka kada se
5S implementira 5S

Zavisno od broja dobrih

A =2.500,00 din/ideja
ideja

Ukupni troskovi za prvi mesec:

=157.040,00 din

Posle sortiranja, ,,urediti* odreduje i identifikuje lokacije za
svaki predmet. Metode za odredivanje takvih lokacija
mogu biti elementarne i intuitivne ili formalne i detaljno
izloZzene.. Radnici jednostavno pogledaju svaki predmet,
predstave sebi njegovu upotrebu, procene ucestalost
kori§¢enja i zatim odaberu lokaciju. Posle nekoliko dana,
oni mogu da preispitaju i promene svoje lokacije.

Cidéenje podrazumeva ¢iscenje podova, brisanje radnih
povrsina i opreme, i uopste briga da sve u objektu ostane
Cisto sve vreme, 24 casa dnevno, cele nedelje, cele godine.
Cis¢enje bi trebalo da bude integralni deo dnevnog
odrZzavanja objekta kako bi se odrzali bezbedni uslovi rada.
Cis¢enje znadi da sve odrzavamo ¢istim uvek — ne samo
jednom ili dva puta dnevno kada Cdistaéi zavrSe sa
zakazanim ¢i§¢enjem.

Standardizacija, Cetvrti stub vizuelnog radnog mesta,
razlikuje se od sortiranja, uredenja i1 ¢iS¢enja. Ovo je
metoda koja se koristi kako bi se odrzala prva tri stuba.
Ovo je praksa standardizacije svih pobolj$anja napravljenih
tokom 5S procesa. Da bi postojalo kontinuirano pobolj-
Sanje, prvo mora postojati standardni set. Ovi standardi
treba da se primenjuju u celom objektu.

Odrzivost je obi¢no najtezi deo 5S. Stavovi i aktivnosti
moraju biti institucionalizovani i ponovljivi dok ne postanu
deo kulture organizacije u svakodnevnom radu. Odrzavanje
znadi stvoriti naviku pravilnog odrzavanja 5S stubova. Ovo
ne moze da bude obezbedeno tako Sto ¢e neko doci sa
strane ili da bude reSeno softverom. Menadzment, top
menadzment, mora da pojaca to paznjom i ponavljanjem.
Ovo je praksa implementacije ponasanja i navika kako bi se
odrzali utvrdeni standardi tokom dugoro¢nog perioda i
nacinila organizaciju radnog mesta klju¢nom za upravljanje
procesom za uspeh.

7.1. Finansijska analiza implementacije 5S alata

Finansijska analiza prikazana je u tabeli 1.

8. ZAKLJUCAK

Ako bi se preduzeée ,,3S Invest™ odlu¢ilo na uvodenje 5S
metode, najpre u skladisnim prostorima, a zatim i u celoj
organizaciji, to bi zahtevalo kratkoro¢na ulaganja.

Finansijska analiza je pokazala da za implementiranje 5S u
skladi$nim prostorima zahteva nov¢ana ulaganja u iznosu

od 157.040,00 din. Ova uloZena sredstva bi se vratila u
roku od godinu dana, zahvaljujuéi pravovremenoj isporuci
gotovog proizvoda i izbegavanju pladanja penala zbog
kasnjenja.

5S program je neophodan za svaku organizaciju. Dugo-
ro¢ni rezultati (kao i svakodnevne koristi) od implemen-
tacije ovih koncepata su Cesto opipljiva poboljsanja i prilike
za ustedu troskova koje ne samo da imaju koristi za
organizaciju, ve¢ i rezultiraju u tome da zaposleni imaju
bolje okruzenje za rad.

Preduzece ,,3S Invest™ poseduje sve uslove za implementi-
ranje mera unapredenja. U njihovom je interesu imple-
mentacija 5S metode, kako ne bi doslo do jo§ vecih

troSkova zbog mogucih gubitaka klijenata, odnosno
kupaca.
Na osnovu analize stanja u procesu skladistenja,

predlozenih mera unapredenja i finansijske analize doslo se
do zakljucka da je uvodenje 5S metode isplativo i doprinelo
bi dugoro¢nom resavanju problema.
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