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Oblast — INZENJERSKI MENADZMENT

Kratak sadrzaj — U teorijskom delu rada analiziran je
pojam logistike i skladistenja, kao i metode ,,5Zasto" i
Ishikawa. U prakticnom delu rada analizirano je trenutno
stanje skladista kompanije Tehnomedia centar. Primenom
pomenutih metoda dolazi se do kljucnih problema. U
zakljucnom delu rada su prikazana dva predloga
unapredenja.

Kljuéne reli: logistika, skladiste, utovarno-istovarne
rampe, uskladistavanje, viljuskar

Abstract — In the theoretical part of the paper the concept
of logistic and wharehouse, as wall as 5“Why* and
Ishikawa method were analysed. In the practical part of the
paper current situation in the wharehouse was analzesed in
company Tehnomedia center. Applying the mentioned
methods leads to key problems. In the concluding part of
the paper, two proposals for improvement were presented.

Keywords: logistic,wharehouse, loading-unlodin ramps,
warehousing, forklift

1. UvOD

Vaznost skladista je odavno uocena u svetu, ali i kod nas i
zbog toga se ovoj delatnosti posvecuje sve veca paznja. U
logistici je veoma vazno da roba bude dostupna kupcu u
trenutku njegove potraznje, a da bi se to ostvarilo,
potrebno je posedovati zaline kako bi se savladala
prostorna i vremenska neuskladenost proizvodnje,
razmene i potro$nje kod razlicitih sistema.

Kako bi se zalihe nekog materijala, poluproivoda ili
gotovog proivoda sacuvale i zastitile i kada je to potrebno
otpremile ili dopremile potrebna su skladista. Osnovni
cilj ovog rada je da se, na osnovu analizirene literature i
teorijskih postavki, praktino izvrSi analiza procesa
skladistenja u kompaniji ,,Tehnomedia centar i da
predlog moguceg unapredenja.

Nakon posete sladiSta, razgovora sa Sefom skladista i
zaposlenima, uoceni su nedostaci, koji su dalje analizirani
uz pomo¢ metoda ,,5 Zasto?*“ i Ishikawa dijagrama. Na
osnovu analize i izdvojenih klju¢nih problema dolazi se
do predloga unapredenja skladista.
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2. LOGISTIKA

Logistika kao veoma stara oblast poslovanja usavrSavala
se paralelno sa razvojem civilizacije. Logistika pre svega
treba da osigurava da odredeni materijal, poluproizvod ili
gotov proizvod stigne na odredeno mesto u traZeno
vreme, u odredenom kvalitetu i koli¢ini, tako da zadovolji
potrebe kupaca.

Savet za upravljanje logistikom je poc¢etkom devedesetih
godina proslog veka definisao logistiku na slede¢i nacin:
»Logistika je proces planiranja, primene i kontrole
efikasnog 1 efektivnog toka (i skladiStenja) sirovina,
dobara u procesu proizvodnje, gotovih proizvoda, usluga i
sa njima povezanih informacija, od mesta porekla do
mesta potro$nje, i pri tome obuhvatajuéi ulazna
(inbound), izlazna (outbound), interna i eksterna kretanja,
u cilju prilagodavanja zahtevima potrosaca“ [1]. Ova
definicija opisuje dve osnovne logisticke aktivnosti, a to
su kretanje sirovina, poluproizvoda i gotovih proizvoda
izmedu dobavljaca, skladista i potrosaca i skladistenje.
Ako pratimo navedeno kretanje materijala unutar
organizacije, vide¢emo da su sledece aktivnosti najcesce
ukljuene u logistici, a to su: nabavka, unutrasnji
transport, prijem, skladiStenje, kontrola  zaliha,
prikupljanje i rukovanje materijalima, spoljni transport,
upravljanje fizickom distribucijom, reciklaza, vracanje i
odlaganje otpada, lokacija i komunikacija. Upravljanje
logistikom ima dva oshovna cilja. Prvi je da upravlja
materijalima u svojoj organizaciji i van nje, §to je moguce
efikasnije, a drugi cilj je da doprinese efikasnom protoku
kroz ceo lanac snabdevanja. Ukoliko svaka organizacija
brine o svojoj logistici na pravi nacin, materijali ¢e se
efikasno kretati kroz ceo lanac, ¢ime Ce se ostvariti SVOj
cilj. U logistici biti efiksan obuhvata pojmove kao §to su:
brza isporuka, niski troskovi, mali gubici, brz odgovor,
visoka produktivnost, male zalihe, proizvodi bez
oStecenja, mali broj greSaka, visok moral zaposlenih, i
tako dalje. Pored navedenih, opsti cilj logistike je da
kupac bude S$to zadovoljniji. Cilj logistike moze se
definisati kao zadovoljenje potreba kupca za isporukom
trazenog proizvoda, zahtevanog kvaliteta, na pravom
mestu, u pravo vreme po minimalnoj ukupnoj ceni [2].

3. SKLADISTENJE

Kako bi se zalihe nekog materijala, poluproivoda ili
gotovog proivoda sacuvale i zastitile i kada je to potrebno
otpremile ili dopremile, ta¢nije kako bi materijali mogli
da cirkuliSu, potreban je prostor, odnosno potrebna su
skladista. SkladiSta predstavljaju odredeni prostor ili
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prostorije namenjene za ¢uvanje, smestaj i izdavanje robe
koja je predmet poslovanja preduzeéa, u kojima radi
skladigno osoblje. Cuvanje robe u skladiitima treba da
bude takvo da roba tokom mirovanja zadrzi sva upotrebna
svojstva u dozvoljenim granicama. Skladiste ima
dinamicke osobine, jer je njegov zadatak da prihvati robu
na kraju odredenog proizvodnog ili transportnog procesa
na mestima pogodnim za smestaj, a zatim da pod S§to
povoljnijim uslovima omoguéi uklju¢ivanje te robe u
drugi proces.

Skladiste se sastojo od tri osnovna dela, a to su prostor,
oprema i ljudi. Prostor omogu¢uje ¢uvanje robe kad su
potraznja i ponuda nejednake. Skladisna oprema
ukljucuje uredaje za rukovanje materijalima, police za
odlaganje, opremu za prenos i sistem za obradu
informacija. Ljudi su najkriti¢niji ¢inilac skladista.
Prostor i oprema ne znace nista bez stru¢nih ljudi [2].
Prilikom kreiranja sistema rada u skladistu, neophodno je
uzeti u razmatranje vreme potrebno da se izvrSe pojedine
aktivnosti, prostor koji roba zauzima, prostor za kretanje,
duzinu puta koje transportno sredstvo treba da prede,
zaStitu robe, mogucnost pristupa svakom uskladiStenom
elementu i mnoge druge [3].

4, ANALIZA POSTOJECEG STANJA SKLADISTA
PREDUZECA TEHNOMEDIA CENTAR DOO
ZAJECAR

Tehnomedia centar d.0.0. osnovan je 2001. godine, kao
mala prodavnica bele tehnike, audio i video opreme, a
danas zauzima lidersku poziciju u oblasti trgovine belom
tehnikom, audio i1 video uredajima, IT opremom,
uredajima za grejanje i klimatizaciju, kao i malim kuénim
aparatima. U radu je posmatrano skladiSte preduzeca i
skladi$ni proces. Skladi$ni centar se sastoji od sektora za
skladiStenje, transportnog sektra, radionice i sektora za
reklamacije i ima 45 operatera i 4 radnika u administraciji
na Celu sa Sefom skladista, 9 vozaca, 7 radnika u radionici
i 10 radnika u sektoru za reklamacije.

Kompanija poseduje sopstveno skladiste, a skladi$ni
prostor zauzima 8000m? i sastoji se iz dve hale koje su
nedavno spojene postavljanjem tunela i ima 18 rampi koje
se koriste i za istovar i za utovar robe. Prostor je podeljen
u Cetiri celine, a to su regalni deo za skladistenje robe,
blokovski deo, deo sa policama i carinsko skladiste.
Blokovski deo se koristi za materijale veéeg gabarita, kao
§to su na primer ve§ masine ili frizideri, i u njima se
skladisti materijal iste vrste u vecoj koli¢ini. Deo sa
policama se koristi za male kuéne aparate i IT opremu,
dok se u carinskom delu skladiSta privremeno smesta roba
pod carinskim nadzorom koju prati dokument C7.

Od opreme skladiSte poseduje bo¢ne i Ceone viljuSkare,
rucna i elektri¢na kolica, zaStitnu opremu za operatere,
skenere i ostalu IT opremu, takode koriste WMS sistem
za upravljanje skladistem.

Logisticki procesi kompanije analizirani su prema prijemu
i otpremi robe i na osnovu uskladiStenja/Cuvanja robe.

4.1. Prijem i otprema robe

Kada je re¢ o prijemu robe, kompanija nabavlja robu iz
uvoza ili iz skladisnih centara za belu tehniku. Prilikom
uvoza robe prvi korak je kuéno carinjenje, a u slucaju
dopreme robe iz skladi$nih centara, roba stize ved

ocarinjena. Nakon toga se vozilo upucuje na istovar, a
istovar vozila se vr$i samo u prvoj smeni. Proces istovara
nije jednostavan kako izgleda i traje veoma dugo. Naime,
rampe nisu ukopane, tako da viljuskar ne moze da ude u
prikolicu i obavi manipulaciju unutar nje, kako bi
samostalno podigao paletu, odvezao je i uskladistio. Ono
Sto je uoceno prilikom posete skladista je da se istovar
vrsi tako sto se u prikolici vozila nalaze dva do tri
operatera koja uz pomo¢ ruc¢nih kolica manipulisu
paletama, pomeraju¢i ih do ivice vozila. Nakon toga
viljuskarista vilama hvata paletu i dalje manipulise njome,
kako bi je nesmetano istovario iz vozila i uskladistio
nakon toga. Nakon istovara roba se sa zone za istovar
uskladiStava na osnovu WMS sistema za upravljanje u
regale ili blokovski deo, u zavisnosti od vrste robe koja je
istovarena.

Sto se ti¢e otpreme robe, na osnovu otpremnice se prvo
vr$i komisioniranje. Komisioniranje i otprema se vrse u
drugoj smeni. U zavisnosti od potreba transporta, roba se
prepakuje u veée manipulativne jedinice i nakon toga se
utovara u vozilo, po istom principu kao i na prijemu robe.
U ovom slucaju je takode angazovanO viSe oparatera.
Utovar, kao i istovar robe su veoma oteZani, s obzirom na
uslove.

4.2. UskladiStenje/€uvanje robe

U zavisnosti od vrste, roba se uskladistava u regalni ili
blokovski deo skladista, a mali kuéni aparati i IT oprema
se uskladiStavaju na policama. Prilikom posete skladistu
uoceno je da blokovski deo skladista nije jasno oznacen,
tako da razli¢ita roba nije fizi¢ki odvojena. Na osnovu
informacija dobijenih kroz razgovor sa Sefom skladista u
ovom delu skladi$ta se najéesée uskladistavaju ves masine
i frizideri, tacnije roba koja je veoma teska i koja ne moze
da se skladisti u regale. Roba u ovom delu skladista nije
oznacena, tako da lako moze do¢i do mesanja razlicitih
brendova, §to dovodi do devijacija u skladistu, odnosno
neslaganja fizickog 1 sistemskog stanja robe. Takode,
primeceno je da na podu nisu oznacene staze za kretanje
radnika niti vozila, $to moze dovesti do sudara viljuskara
ili udara operatera.

4.3. Metod ,,5 Zasto?“

Metoda ,,5 Za$to?* se zasniva na posmatranju problema i
postavljanju pitanja ,,zasto?* kako bi se doslo do uzroka i
kako bi se razdvojili simptomi od uzroka problema. Ova
metoda se najcesce sprovodi u grupi ljudi, u kojoj ¢lanovi
tima zapisuju odgovore na papir. Ponavljanjem pitanja
zaSto nekoliko puta, dolazi se do stvarnog uzroka
problema. Nakon pronalaZenja se pristupa reSavanju
problema. Moguce je otkriti da postoji i vise uzroka
nekog problema i u tom sli¢aju treba definisati korektivne
mere za svaki uzrok pojedinacno.

Uz pomo¢ metode analizirano je vreme trajanja utovara i
istovara vozila kao kljucni i najve¢i problem skladista. Na
Semi ispod teksta (slika 1) mogu se videti uzroci odnodno
simptomi koji su uticali na predugo trajanje istovara i
uskladistenja materijala odnosno utovara vozila. Kljucni
uzrok do kog se dolazi uz pomo¢ ove metode jeste
neadekvatnost utovarno — istovarnih rampi. Nivo
prikolice vozila je viSi od nivoa skladisnog poda, posto
rampe nisu ukopane.
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Slika 1. Sematski prikaz metode ,, 5 Zasto?
4.4. Ishikawa dijagram (dijagram uzrok - posledica)

Ishikawa dijagram predstavlja metodu za analizu odnosa
izmedu odredenog stanja posmatranog sistema (posledice)
i uticaja koji uslovljavaju pojavu tog stanja (uzroka).
Dijagram se ureduje tako Sto se prvo vrsi izdvajanje
stvarnih uzroka neke posledice, odnosno sistema koji se
posmatra. Nakon toga se uzroci grupiSu na osnovu
karakristika 1 znacaja dejstva na posmatrani sistem. Kada
se prikupe svi podaci izraduje se dijagram. Medusobne
veze uzroka i posledice sluze za efikasnije reSavanje
problema posmatranog sistema. Postupak izrade
dijagrama sprovodi se u Sest standardnih koraka koji se
primenjuju u zavisnosti od celokupne situacije u
organizaciji i to su definisanje problema, identifikacija
uzroka, kreiranje osnovnog dijagrama, razrada dijagrama,
postupak Sirenja i analiza [4].

Dijagram je primenjen u analizi posmatranog sistema, a
kao problem je postavljena ¢injenica lose skladiStenje
robe. Uzroci su grupisani u tri osnovna uzroka, a to su
procesi, ljudi i oprema u skladistu. U okviru procesa se
uocavaju nedostaci u vidu neefikasnog postavljanja robe i
zastarele instrukcije. U grupi uzroka koji se ti¢u ljudstva
navodi se fizicko opterecenje operatera i nedefinisane
odgovornosti, dok se u grupi vezanoj za opremu navede
neadekvatne rampe, neoznacen blokovski deo, neuredno
skladiste, neadekvatna zastitna oprema, kao i neoznaceni
delovi za kretanje radnika i viljuskara.

5. PREDLOG UNAPREDPENJA UOCENIH
NEDOSTATAKA

Organizaciju ,,Tehnomedia centar” karakteriSu dobri
poslovni rezultati, ali su takode analizom i istraZivanjem
poslovnih procesa uoceni i odredeni nedostaci. Nakon
analize skladiSnog prostora, uz pomo¢ metoda ,,5 Zasto?*
i Ishikawa dijagrama, dolazi se do kru¢nih uzroka
nastanka problema. Problemi koji su izdvojeni su
neadekvatne rampe za utovar, odnosno istovar, kao i
neorganizovano skldistenje robe.

5.1. Primena 5S metode

Jedan od predloga za unapredenje je primena metode
IS prvenstveno na blokovski deo, ali i na ostatak
skladi$nog prostora, u kojoj treba da ucestvuju radnici i
menadzeri skladiSta. Ova metoda bi znacila prvi korak u
uvodenju lean koncepta, koji se nakon toga moZze uvesti i
u druge oblasti poslovanja skladista. Metoda se sastoji iz
5 koraka, a to su sortiranje, organizovanje, CiS¢enje,
standardizovanje i odrzavanje. Jedan od predloga za
unapredenje je primena 5S metode na blokovski deo,
ali i na ostatak skladista. Zoniranjem blokovskog dela
skladista, ta¢nije iscrtavanjem zona na podu skladiSta
bi organizovali radno mesto, smanjili guzvu i otklonili
gubitke, ali bi pored toga i sprecili da do gubitaka
ponovo dode. Ovim bi razli¢iti proizvodi bili sortirani

i lako dostupni za preuzimanje od strane operatera i
viljuskarista. Roba bi bila uredno uskladistena, ¢ime bi
se omogucilo vise mesta u skladiStu, preglednost i
maksimalno iskori§¢enje prostora.

Prvi korak u primeni metode je sortiranje S§to
podrazumeva pregled i grupisanje postojece robe koja
se nalazi u blok zoni, takode i eliminisanje svega Sto se
ne koristi. Da bi se sortiranje sprovelo sa uc¢inkom, tim
koji sprovodi metodu mora znati ¢emu sve stvari sluze.
U ovoj fazi bi bili angazovani operateri, viljukariste,
ali 1 svi ostali zaposleni u skladisStu i jedan pomoéni
radnik kao ispomo¢ u implementaciji metode. Za
pocetak koriséenjem crvenih etiketa treba oznaditi
stvari koje se nisu koristile duze od 30 dana, a nakon
toga treba odluciti da li ¢e se one eliminisati ili odloziti
na neko drugo mesto.

Nakon sortiranja sledi organizovanje, S§to bi
podrazumevalo da sve ono §to nije bilo oznaceno treba
da dobije svoju oznaku. U ovom koraku treba iscrtati
pod u blokovskom delu skladista, §to je mogude resiti
uz pomo¢ jedne kante boje za betonske podove od 3l,
nekoliko Cetki za farbanje i traka za oznacdavanje.
Iscrtavanjem blokova na podu skladista bi se oznaéili i
redovi izmedu blokova, kako bi viljuskarista mogao
lako da pristupi svim paletama. Potrebna S§irina za
prolaz viljuskariste kroz redove je 2,5m, a S§irina
glavnog prolaza se moze postaviti na 4m. Ovim bi se
omogucila bolja preglednost materijala, laksa
dostupnost paletama i lakse kretanje viljuskariste kroz
redove, uz smanjenje manipulacije. Pored iscrtavanja
blokovskog dela skladiSta, potrebno je iscrtati i
oznaciti delove za kretanje viljusSkara, ali i peSacke
putanje za kretanje operatera i ostalih zaposlenih u
skladistu na podovima celog skladista. Ovim bi se
obezbedila veca zastita i bezbednost na radu i dodatno
unapredio skladisni prostor. Takode, potrebno je
oznaciti 1 deo za parkiranje viljuskara i ru¢nih kolica,
kao i deo za odlaganje skenera i zaStitne opreme
(zastitnih Slemova).

Ci¥¢enje bi doprinelo da se sve nepotrebne stvari
eliminiSu i da se poveca stepen Cistoce. Radnici bi kroz
ove tri faze imali priliku da se bolje upoznaju sa
prostorom u kom rade, na jedan drugaciji nacin. U ovoj
fazi bi doSlo do temeljnog CciS¢enje otpada,
popravljanje kvarova koji postoje, ali i detaljanog
pregleda i analize radnih mesta.

Standardizovanje bi doprinelo da se poveca kvalitet
rada, a to bi podrazumevalo da svi zaposleni
primenjuju isto nacin poslovanja. Ovim bi se definisali
standardi za prva tri koraka metode, standardizovale
lokacije, nacini kretanja kroz skladisni prostor, nacini
¢iS¢enja 1 odrzavanja skladiSnog prostora i uveo
raspored ¢iS¢enja. Nakon definisanja standarda, treba
prezentovati i proslediti informacije svim c¢lanovima
tima, kako bi svi znali gde se Sta nalazi, kako treba
postupati i kako treba odrzavati sprovedene mere.
Poslednji korak u primeni metode je odrZavanje, koje
podrazumeva odrzavanje rutine. U ovom koraku treba
napraviti check listu koju ¢e na kraju svake nedelje
prolaziti zaposleni na odredenom radnom mestu i kroz
koju ¢e proveravati da li se svaki od koraka 5S metode
odrzava. Pored check liste, na svakom radnom mestu,
kao i na vidljivim mestima unutar skladista, potrebno
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je istaknuti fotografije i kljuéna uputstva, a moguce je
postaviti i 5S kutak.

U nastavku je dat prikaz cena sprovodenja 5S metode,
tabela 1. U tabeli su prikazane cene za farbu za podove
i potrebna sredstva za oznadavanje podova, cene papira
za crvene etikete, kao i papira za Stampanje procedura,
uputstva, check listi, takode i table u 5S kutku i
metalne police za odlaganje zastitnih Slemova i skenera
Prikazane su proseéne cene na osnovu cena farbi i alata
za bojenje iz online kataloga.

Tabela 1. Prikaz cena potrebnog materijala za primenu
5S metode

analizu uracunata je i cena izrade betona, armature i cena
projektovanja i izvodenja radova, posSto je za ovu vrstu
radova ipak potrebno angazovati i eksterne kompanije.

Tabela 2. Prikaz cena za drugo unapredenje

Opis Cena
Kanalizacija 3.600e
Odvod 2.500e
Beton 4.500e
Armatura 3.100e
Projekat i izvodenje radova 7.200e
Suma 21.000e

Opis Cena
3l farbe za podove 3000 din
Cetke za farbanje x20 150x20 = 3000 din
Trake za oznaCavanje linija | 150x5 = 750 din
prilikom farbanja x5
Dvostrana bela okretna tabla za 5S | 12.000 din
kutak
Papir u crvenoj boji A4 ris 125 | 700 din
komada
Fotokopir papir A3 ris 125 komada | 850 din
Metalna polica za odlaganje | 5.000 din
zasStitnih Slemova i skenera
Rad jednog pomoc¢nog radnika 8h x | 2800 din
350din
Suma | 28.100 din

Ukupni troSkovi za sprovodenje 5S metoda bi iznosili do
28.100 dinara, Sto predstavlja jeftin, a veoma efikasan i
isplativ nacin za unapredenje skladiSnog prostora koji ne
iziskuje puno vremena za realizaciju. Ovo unapredenje bi
veoma olakSalo posao radnika, a ujedno i poboljsalo
njihovu bezbenost na radnom mestu. Iz tog razloga ovo
unapredenje predstavlja pocetni, ali i veliki korak u
unapredenju.

5.2. Ukopavanje utovarno — istovarnih rampi

Kao §to je ve¢ pomenuto, prilikom posete skladista
uoceno je da kompanija ne poseduje adekvatne rampe za
utovar i istovar robe. Pomoc¢u metode ,,5 Zasto* i Isikawa
dijagrama dolazi se do zaklju¢ka da je ovo jedan od
kljuénih uzroka i da bi na njemu kompanija trebala da radi
u buducnosti. Ukopavanjem rampi kompanija bi smanjila
broj angazovanih radnika prilikom istovara i utovara
vozila, kao i vreme Kkoje je potrebno za obavljanje
navedenih operacija. S obziriom da bi ova investicija bila
veoma skupa da se implementira na svih 18 rampi, koliko
kompanija trenutno poseduje, u nastavku je prikazan
pregled i finansijska analiza za implementaciju 6 rampi.

Ukopavanjem rampe 12m duZzine i 1m visine, omoguéili
bi da viljuskarista ude u vozilo kako bi manipulisao
paletama i nesmetano ih istovarivao na prijemnoj zoni. Na
isti nacin bi se odvijao i utovar vozila, a vozila bi mogla
da se utovaruju i istovaruju i sa zadnje i sa bo¢ne strane.

U tabeli 2 je prikazana finansijska analiza. Podatke o
cenama gradeviskih radova dobijene su od lokalnog
gredevinskog radnika i prikazani su u tabeli ispod.
Prilikom izrade rampi potrebno je odraditi adekvatnu
kanalizaciju, kao i odvod kako bi izbegli bilo kakvo
zadrzavanje vode na njima. Pored toga u finansijsku

Ukupni troSkovi bi iznosili do 21.000e i ovaj predlog
predstavlja skuplju varijantu, koja je takode isplativa i
predstavlja dugoro¢no unapredenje procesa utovara i
istovara. Ovim unapredenjem bi kompanija olaksala i
ubrzala proces utovara, istovara i manipulacije unutar
prikolice vozila, poboljsala njegov kvalitet, ali bi takode
unapredila i bezbednost radnika.

6. ZAKLJUCAK

Na osnovnu teorijskih Cinjenica i steCenog znanja na
master studijama, tema je obradena teorijski i prakti¢no.
Uz pomo¢ Ishikawa dijagrama i metode ,,5 Zasto? doslo
se do nekoliko kljuénih problema koji uticu na nacin
poslaovanja skladiSta. Nakon toga izdojeni su neki od
predloga i mera koji zna¢ajno mogu poboljsati procese. U
radu su prikazana dva predloga za unapredenje i njihove
finansijske analize, od koji je jedan jeftiniji, a drugi
skuplji. Uz navedene mere i preporuke, ova kompanija ée
ostvariti jo$ bolje poslovanje, ¢ime ¢e ostvariti kontinuitet
dobrih poslovnih rezultata koji je krase ve¢ duzi niz
godina.
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