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Oblast — INDUSTRIJSKO INZENJERSTVO

Kratak sadrzaj — Cilj ovog rada je projektovanje mera
unapredenja skladisnog poslovanja u preduzecu kako bi
se postigla visa efikasnost i efektivnost u radu i
poslovanju. Rad sadrzi teorijski i prakticni deo procesa
unapredenja, ali i predlog mera unapredenja.

Kljuéne reci: Troskovi logistike, Finansijska analiza,
Isikava dijagram, 5S metoda, ABC analiza

Abstract — The goal of thisthesis is to design measures to
improve warehouse operations in the company in order to
achieve higher efficiency and effectiveness in work and
business. The thesis contains theoretical and practical
part of the improvement process, as well as a proposal for
improvement measures.

Keywords: Logistics costs, Financial analysis, Ishikawa
diagram, 5S method, ABC analysis

1. UvOD

Svako proizvodno preduzece trebalo bi da u okviru svojih
moguénosti i potreba sadrzi i skladisni prostor Koji
odgovara vrsti proizvodnje ili poslovanja samog
preduzeca. Usko vezano za skladiSte i proces skladistenja
su i zalihe koje su od veoma velikog znaCaja za
proizvodna preduzeca, jer upravo od zaliha ulaznih
materijala zavisi njihov proizvodni proces, a od zaliha
gotovih proizvoda zavisi prodaja i sami prihodi
preduzeca. U skladu sa ovim, preduzece treba da ima
adekvatno skladiste i adekvatno da sprovodi proces
skladistenja kako bi optimalno poslovalo.

Za potrebe ovog rada je analizirano preduzece ,,Nuovo
arte* iz Sremske Kamenice.

Posmatranjem i analizom je utvrdeno da se u ovom
preduzeéu ne primenjuje adekvatan nacin skladiStenja
poluproizvoda i gotovih proizvoda, ve¢ da se trenutni
nacin moze odraziti na njihov kvalitet. Pored toga, ne
postoji ni skladiste kao takvo, ve¢ improvizovano koje je
ujedno i nepregledno.

Nakon analiziranja problema, primenom metoda, bice
prikazan predlog unapredenja i njegovi oéekivani efekti
na ocuvanje kvaliteta prozvoda, ali i na poslovanje.

NAPOMENA:
Ovaj rad proistekao je iz master rada ¢iji mentor je
bio dr Nebojsa Brkljaé, vanr. prof.

2. POSTUPAK PROIZVODNJE BLIND RAMOVA

U ovom radu je paznja posveéena skladistenju blind
ramova u proizvodniji.

Blind ram je oshovna za pravilno i ¢&vrsto natezanje
slikarskog platna i postoji viSe razli¢itih modela, kao §to
su: Premium, Box, Hobi, Museum, Standard. Na Slici 1.
prikazan je blind ram, model Standard.
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Slika 1. Blind ram, model Standard
2.1. Tehnoloski postupak proizvodnje

Proizvodnja blind ramova sastoji se od 9 operacija i to
redom:

1. Razrezivanje — fosna dimenzija 4x30x400 cm se
postavlja na viselisni cirkular sa testerama i iseca na letve;

2.  Vadenje ¢vorova — iz prethodno dobijenih letvi se
isecaju prirodno nastali ¢vorovi drveta kako bi se dobio
kvalitetniji ram, ali i zbog same estetike. Ova operacija se
vrs$i na stubnom cirkularu sa testerom tako $to se letva
postavi na radnu povrSinu, mesto sa ¢vorom se priblizi
testeri i aktivira pritiskom dugmeta;

3. Nastavljanje u duzinu — letve nastale pri vadenju
¢vorova se sada duzinski nastavljaju odnosnho spajaju
kako bi se dobile letve duzine 3 metra. Prilikom ovog
postupka se letve prvobitno obostrano nazube kako bi se
na njih automatski, iz posude sa lepkom, naneo lepak.
Zatim tako nazubljene letve, sa nanetim lepkom prolaze
kroz presu i na zavrSetu se dobijaju letve duzine 3 metra,
hrapave povrsine i sa vidljivim mestima nanoSenja lepka;
4. Kalibracija — hrapave povrSine i ostaci lepka nastali u
prethodnoj operaciji se obraduju glodanjem u procesu
kalibracije;

5. Prosecanje — u ovoj operaciji se prosecanjem jedne
letve, po duzini, dobijaju dve tanje letve;

6. Profilacija — glodala po zadatom programu prave
profil iz prose¢enih letvi. U ovoj operaciji letve
dobijaju fino obradenu povrSinu i ivice zaobljene na
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nadin karakteristi¢an za odredeni model rama;

7. Rezanje na meru — rezanje letvi na meru se vrsi na
masini sa ugradenim metrom tako §to se letva postavi na
povrsinu sa metrom, odmeri i pritiskom letve aktivira
testera;

8. Obrada krajeva — letve koje su iseCene na zeljenu
duzinu se obraduju na masini koja krajeve reze pod uglom
od 45°i prave se zarezi koji pomazu da se stranice rama
medusobno spoje;

9. Sklapanje — najpre se ru¢no spoje ivice, a zatim se
gumenim ¢ekiéem dodatno pritisnu kako bi se dobio
gotov proizvod.

2.2.  Materijali, poluproizvodi i gotov proizvod i
njihove dimenzije

Fosne od dobavljaca stizu u blokovima dimenzija
1x1,2x4 metra i one su osnovni ulazni materijal u
proizvodnji, a pored toga potreban je lepak na vodenoj
bazi Rakoll GXL3. Lepak se doprema u kantama od 30
litara i najcesce se nabavlja po 8 kanti zbog roka Cuvanja
koji je ne duzi od 9 meseci. Sto se tiGe porudivanja i
skladiStenja fosni, najceSce je koli¢ina koja se nabavlja u
jednoj turi 9 blokova.

U skladistu proizvodnog pogona potrebno je skladistiti i
poluproizvode i gotove proizvode. Gotovi proizvodi se
delimi¢no skladiste sklopljeni, a odredena koli¢ina se
rasklopljena umotava u stre¢ foliju u pakete od 5 komada
odnosno 20 letvica. Ovaj nacin skladistenja Stedi skladi$ni
prostor u velikoj meri jer su dimenzije ovakvih paketa:
10x17x30, 10x17x40 u 10x17x50 cm.

Svi paketi su sastavljeni od ramova istih dimenzija.
Sklopljeni ramovi takode se umotavaju u stre¢ foliju kako
bi se mogli skladistiti, a da ne dode do naruSavanja
kvaliteta. Ovako pakovani ramovi imaju svoje pune
dimenzije izauzimaju dosta vise skladi§nog prostora.

3. METODOLOGIJA
3.1. Ishikawa dijagram

Ishikawa dijagram pokazuje potencijalne uzroke nekog
dogadaja odnosno problema.

Pravila odnosno koraci za primenu ove metode pomocu
kojih se najbrze dolazi do rezultata [1]:

1. Definisanje problema;

2. ldentifikacija uzroka;
3. Sortiranje uzroka po grupama;
4. Razrada dijagrama;
5. Postupak sirenja;

6. Analiza.

Problem se prikazuje kao glava ribe okrenuta desno, a
uzroci se §ire u levo kao kosti ribe kao $to je prikazano na
Slici 2.

Prednost primene ove metode je §to potencira razradu
vizuelnim prikazom, brzo identifikuje da li se osnovni
uzrok nalazi viSe puta i omogucava dobar pregled na sve
uzroke.

Uzrok Posledica

[Oprema ][ Procesi ][ Ljudi ]

P Problem
Sekundarni
uzrok
Primami
uzrok

[ Materijali ][ Okruzenje ][Menadzment}

Slika 2. Ishikawa dijagram [2]
3.2.  5S metoda

5S je koncept organizacije radnog mesta. Pojam 5S je
nastao kao skracenica pet japanskih reéi: [3]

1. Seiri — Oraganizovati (Sort) — podrazumeva direktno
sortiranje i izbacivanje nepotrebnih, retko kori$¢enih
predmeta;

2. Seiton — Sve na mestu (Set in order) — podrazumeva
odredivanje lokacije za sve predmete, postavljanje granica
i adresiranje kako bi sve imalo svoje mesto i bilo na
upravo tom mestu;

3. Seiso — Cistiti (Shine) — podrazumeva redovno
¢is¢enjei pregled kroz ¢iscenje;
4. Seiketsu — Standardizovati (Standardize) -

podrazumeva definisanje i standardizovanje procesa rada i
5S aktivnosti, kao i njihovu primenu;

5. Shitsuke — Odrzavati (Sustain) — podrazumeva uvo-
denje 5S u svokodnevni rad i da se smatra navikom i na-
¢inom Zivota u organizaciji.

Prednosti primene ove metode su mnogobrojne, a neke od
njih su [4]:

- Visi kvalitet rada;

- Bolja organizacija;

- Bezbednije radno okruzenje;

- Usteda vremena,;

- Smanjeni troskovi;

- Vece zadovoljstvo zaposlenih.

Primena 5S metode moze povecati produktivnost i za
>10% u zavisnosti od toga kakvo je pocetno stanje.

3.3. ABC analiza

ABC analiza je metoda koja se koristi za upravljanje
zalihama i ima cilj da  u odnosu na udeo u vrednosti
zaliha artikle podeli u 3 grupe i to A (79% artikala), B
(25% artikala) i C grupu (5% artikala) [5].

ABC analiza se jo§ naziva i Pareto analiza i prikazuje se
pomoc¢u ABC ili Pareto dijagrama koji je prikazan na
Slici 3.

o5/

80;
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Slika 3. ABC ili Pareto dijagram [6]

1903



Ova analiza se vrsi u tri koraka:

1. Utvrdivanje zavisnosti strukture/koli¢ine pri ¢emu se
zasvaki proizvod odreduje procentualno ucesce;

2. Analiza i odredivanje podrudja;

3. Usmeravanje napora na kriti¢na podruéja u smislu
koncentracije na podrudja veceg prirasta.

4. PRIKAZ PROBLEMA, ANALIZA | PREDLOG
MERA UNAPREDENJA

Neprakti¢nost trenutnog, improvizovanog skladista koje
se nalazi na kraju samog proizvodnog pogona pokazuje
¢injenica da prilikom svakog zaprimanja dolazi de
zakréivanja prolaza i smanjene funkcionalnosti jer se
materijali skladiSte po principu ,,gde ima mesta“. Na ovaj
nacin smanjena je vidljivost zaliha gotovih proizvoda, kae
i materijala. -

Kako bi se povecao promet potrebno je da se primenom
prethodno opisanih metoda, ali i na osnovu iskustva
odredi koji su proizvodi i sirovine koje je potrebno imati
na zalihama i u kojim koli¢inama. Pored toga, osnovno je
konstruisati i projektovati skladisni prostor Kkoji ¢ée
omogu¢iti adekvatno ¢uvanje materijala i gotovih
proizvoda.

4.1. Primena ABC analize -

ABC analizu primenjujemo na blind ram u tri dimenzije
(najprodavanije), a to su 20x30, 30x40 i 40x50
centimetara. U Tabeli 1. prikazano je koli¢insko (q),
maseno (m) i vrednosno (v) ucesée proizvoda au ukupnoj
strukturi.

Naziv Masa Vrednost
Proizvod | proizvoda | Koli¢ina | Udeo(%) | (kg/kom) | Udeo(%s) | (dinkom) | Udeo(%)
Pl Blind
ram 9000 47 0,530 51 90 57
dimenzije
40x50
P2 Blind
ram 6100 32 0,480 31 70 30
dimenzije
3040
P3 Blind
ram 3900 21 0,430 18 50 13
dimenzije
20x30
19 000 1,44 210

Tabela 1. Kolicinsko, maseno i vrednosno ucesée
proizvoda
Rezultati koli¢inske analize:
pgl :%xloo% =0,47368 x100% = 47%
pg2 :%xloo% =0,32105 x100% = 32%
pg3 =_3990 x100% = 0,20526 x100% = 21%
19000
Rezultati masene analize:
pml = %Xloo% =0,50460 x 100% = 51%
pm2 = %Xloo% =0,30974 x 100% = 31%

pm2 = 0:430:3900x1009% = 0,17740 x 100% = 18%

Rezultati vrednosne analize:
pv1l = 20x9000x100% = 0,56564 x 100% = 57%

1432000

pv2 = 70x6100x100% = 0,29818 x 100% = 30%
1432000

pv3 = 50x3900x100% = 0,13617 x 100% = 13%
1432000

Iz prethodno prikazanih rezultata vidi se da blind ram u

dimenzijama 40x50 cm zaumzima najve¢i deo ucesca.

4.2. Primena Ishikawa metode

1. korak - Definisanje problema - U ovoj analizi
posmatrace se problem usporene isporuke proizvoda.

2. i 3. korak — Identifikacija uzroka i Sortiranje uzroka
po grupama — U nastavku su prikazani identifikovani
uzroci usporenosti isporuke, narodito vezani za sam
proizvodni pogon i prevozno sredstvo koje vrsi isporuku,
sortirani po grupama.

Zaposleni:

Lo$a komunikacija izmedu zaposlenih;
Smanjena Zelja za unapredenje postupaka;
Nedostatak ambicija;

Neadekvatna obuka zaposlenih;
Nedostatak radne snage.

Poslovni procesi:

Kasno porucivanje resursa;
Neispravnost masina;

Lose odrzavanje masina;
Nedostatak novca.

Proizvodni pogon:

Nedostatak uredaja za rukovanje proizvodima;

Neuredno radno okruzenje;

Nepostovanje redosleda
priprodaji.

Skladiste:

radnih naloga

- Kasnjenje isporuke resursa;

- Mala koli¢ina i lo§ kvalitet proizvoda nazalihama;
- Los pregled proizvoda na zalihama;

- Los pregled dostupnih resursa;

- Nepostojanje otpremnog skladista;

- Lo§ nacin ¢uvanja gotovih proizvoda.

4. i 5. korak — Razrada dijagrama i Postupak Sirenja —
Dijagram na Slici 4 pokazuje spektar uzroka.

3ANOC/EHU

OWA %
KOMYHHKALWA
HIMERY

NOC/OBHY NPOLECH

KACHO ¥ o
CMAREHANKEA  TOPYSHBAIGE A osprazane
3A YHANPEBERGE PEYPA.

HENCTIPABHOCT
MALMHA

HEAOCTATAK
HOBUA

HEROCTATAY
PAHE CHATE

o8
o

nOwE
OAPHABAIE
. MAWMHA

YCTNOPEHA HCOPYKA
NPOM3BOIA
ot
oW NPETER

MIPOU3BOMA HA
IAMXAMA

HEAOCTATAK
AMBHUMIA

KALUBEHE
MCNOPYKE
PECYPCA

PEAOCAERA
HEAOCTATAK HANOTA NP
YPEBAIA3A of ¥ nPOBAIM

MANAKOMMUMHA
PYKOBAIE

MPOM3BODNMA

now nPErnER,
AOCTYNHIX
PECYPCA

O HawHH

UYBAIA FOTOBMX

HEYPEQHOPAQHO  NIPOMSBONA
OKPYIEHE S

Slika 4. Spektar uzorka
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6. korak — Analiza — Analizom problema, empirijski i
razgovorom sa zaposlenima ustanovili smo da je najveci
izazov neurednost i nepostojanje adekvatnog skladisnog
prostora.

1904



4.3. Primena 5S metode
Primena 5S metode po koracima:

1. Sortiraj — Seiri - Najpre je potrebno sve izneti iz
skladista, izvrSiti detaljan pregled i nepotrebne stvari
izbaciti. Za one za koje se utvrdi da su potrebne, vrsi se
sortiranje i to prema grupi kojoj stvar pripada: resurs, alat
ili gotov proizvod.

Osnovni ulazni materijal u proizvodnji je drvena fosna i
najbolje je skladistiti je u horizontalnom polozaju. Kako
od dobavljaca stizu u blokovima dimenzija 1x1,2x4
metra, potrebno je obezbediti podni skladi$ni prostor 4x3
metra obzirom da se blokovi redaju u tri kolone i do
visine od 3 bloka.

Kako se svi gotovi proizvodi duzi od 80 centimetara
proizvode po porudzbini, potrebno je napraviti regalna
skladista sa policama koje se mogu ru¢no opsluzivati i to
sa dubinom od 80 centimetara. Police treba da budu
metalne, kako ne bi doslo do njihovog deformisanja pri
optereéenju, ali i uticaju spoljasnjih faktora. Regali treba
da budu visoki 2 metra i da sadrze 4 police, sa razmakom
od 50 centimetara izmedu svake. Duzina regalnog dela
skladista treba biti 4 metra tako da je potrebno napraviti 8
regala od 2 metra duzine i spojiti ih. Razmak izmedu
treba ostaviti 0,8-1 metar kako bi se moglo rukovati
proizvodima. 1z iskustva i pregleda prodaje je
ustanovljeno da je za poluproizvode potrebno ostaviti 5
regala, a za gotove 2. 1 regal je potreban za skladiStenje
lepka. Na Slici 4. nalazi se predlog izgleda skladista.

Slika 4. Predlog izgleda skladista

2. Sve na mestu — Seiton - Nakon §to je skladiSte
uredeno potrebno je sve stvari rasporediti na svoje mesto
koje je unapred definisano. Gotovi proizvodi se skladiste
na poslednjem regalu, a na prethodnim se skladiste
poluproizvodi.

Na c¢eonom delu svakog regala potrebno je istaknuti
spisak ramova koji se tu skladiste kako bi se smanjilo
vreme trazenja. Takode, ramovi vecih dimenzija smestaju
se na nize police, @ manjih na vise.

3. Ocistiti — Seiso - Vremenski intervali u kojima se vrsi
¢iS¢enje moraju biti predefinisani. Optimalni vremen za
¢is¢enje skladista je jednom mesecno.

4. Standardizuj — Seiketsu - Kada se sve postavi na
svoje mesto u skladiStu i ustanovi se da je taj sistem i
metod odgovaraju¢, potrebno je napraviti proceduru
prema kojoj ¢e se na dalje odvijati proces.

5. Odrzavaj sistem — Shitsuke - Poslednji korak je i
najtezi, a to je odrzavanje postavljenog sistema. Potrebno

je wvrsiti Ceste provere, kontrole i treninge, ali i uvesti
nagradivanje i kazne za zaposlene koji postuju ili ne
postavljeni sistem.

5. ZAKLJUCAK

Kroz rad je opisan jedan od najces¢ih problema preduzeca
danasnjice, a to je gubitak kupaca i pad prihoda usled
postojanja velikog porasta masovne proizvodnje.

Za potrebe ovog rada je analizirano preduzece ,,Nuovo
arte“ iz Sremske Kamenice, u kom je posmatranjem,
analizom i primenom Ishikawa metode uoceno da su 4
glavna uzroka kasnjenja u isporuci: skladiste, poslovni
procesi, zaposleni i proizvodni pogon.

Kasnjenje u proizvodnji, izradi i isporuci dovodi direktno
do pada prihoda i zarade. Kako bi se predupredili
postojeci problemi, potrebno je urediti skladi$ni prostor u
preduzecu. Najpre je potrebno odrediti i urediti mesto u
proizvodnom pogonu, a zatim primeniti 5S metodu i
stvari sortirati, odrediti mesta za sve, oCistiti, a zatim i
standardizovati.

Za ovaj tip proizvodnje zakljuceno je da je najpogodnije
da se za skladiste naprave regali.

Za primenu prethodno opisanih metoda je potrebno oko 3
meseca, a potrebno je oko 640.000 dinara.

Uzimajuéi u obzir da se na godis$njem nivou zbog kasnje-
nja i gubitaka kupaca izgubi oko 200.000, unapredenje i

rekonstrukcija skladista ¢e se isplatiti za nesto vise od 3
godine.
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