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UNAPREDENJE PROCESA SKLADISTENJA U KOMPANIJI ,,TARKETT”
IMPROVING OF STORAGING PROCESSES IN THE COMPANY ,,TARKETT”

Sinisa Topi¢, Fakultet tehnickih nauka, Novi Sad

Oblast — INDUSTRIJSKO INZENJERSTO

Kratak sadrzaj — U radu su predstavljeni osnovni procesi
skladistenja robe u kompaniji Tarkett, sa glavnim fokusom
na njihovo unapredenje. Na osnovu SWOT analize i
Ishikawa dijagrama otkriveni su osnovni uzroci problema
skladistenja, koji su kroz Project metodologiju eliminisani.

Kljuéne re¢i: Logistika, skladistenje, SWOT analiza,
Ishikawa dijagram, Project metodologija

Abstract — This Master theisis presents basic storing
processes of goods in the company Tarkett, with main focus
on the improvement of those processes. Based on the
SWOT analysis and the Ishikawa diagram the main causes
of storage problems were discovered, which were
eliminated through Project methodology.

Keywords: Logistics, storing, SWOT analysis, Ishikawa
diagram, Project methodology

1. UVOD

Od nastanka industrijske proizvodnje postojala je potreba
za adekvatnim skladiStenjem proizvoda. Upravo jasno
definisani skladi$ni procesi predstavljaju jedan od
najvaznijih elemenata za uspesno poslovanje kompanije.
Tokom godina proces skladiStenja je znac¢ajno napredovao
po pitanju novih tehnologija, jednostavnosti procesa i
adekvatnije ergonomije rada. U ovom radu kroz Project
metodologiju prikazan je projekat unapredenja skladisnih
procesa u Magacinu gotove robe poslovne jedinice Tekstil.
Razlog za pokretanje projekta jeste taj $to su procesi u
ovom magacinu jedni od najzahtevnijih u kompaniji sa
aspekta duzine trajanja procesa i ergonomskih rizika.

2. LOGISTIKA

Logistika predstavlja sve aktivnosti koje se izvode kako bi
proizvod mogao da stigne do potrosaca, od mesta gde se
dobijaju sirovine, prolazi kroz mesto proizvodnje,
skladistiSte i mnogo drugih manjih procesa koji su
neophodni kako bi se krajnji cilj realizovao. Najznacajnije
oblasti koje pokriva logistika su: prognoza i planiranje
potraznje za proizvodom, planiranje nabavke i transport
sirovina, planiranje proizvodnje, skladiStenje, upravljanje
zalihama, transport. Logistika je dobila svoje mesto u
distribuciji robe tokom Sezdesetih godina proslog veka i
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tada su se formirala tri koncepta distribucije robe a to su:
fizicka distribucija, poslovna logistika i koncept rukovanja
materijalima [1].

3. SKLADISTENJE

Skladista su odredeni prostori ili prostorije namenjeni za
Cuvanje i smestaj robe koja je predmet poslovanja
preduzeca. Na osnovu svoje osnovne uloge skladiste se
moze definisati kao prostor za privremeno ¢uvanje raznih
materijalnih sredstava u komadnom (ambalaziranom),
rasutom i te¢nom obliku, koji ¢ée posle izvesnog vremena
biti ukljuceni u reprodukeciju, transport ili potrosnju [2].

U logistici uloga skladista je viSestruka, a medu
najznaCajnijim se isticu: usaglasavanje oscilovanja
isporuka i daljeg toka robe, usaglasavanje oscilovanja
(neujednacenosti) isporuka 1 potroSnje, osiguranje
sposobnosti za brze isporuke, tehnoloski zahtevi,
$pekulacije na trzistu. Sto se ti¢e oblika skladista, postoje
tri razli¢ita tipa: meduskladistenje - predstavlja skladiste
koje se prazni i puni nekom robom kontinuirano sa
donosi u planiranim koli¢inama, koje ¢e u nekom
vremenskom periodu zadovoljiti ocekivane (planirane)
potrebe (npr. nedelju dana, mesec dana, izmedu dve serije
i sl.), uvanje - tre¢i tip skladista koji je karakteristiCan za
sezonsku  proizvodnju, kojom se odlikuje npr.
poljoprivredna proizvodnja, gde se robe ¢uvaju i prema
o¢ekivanom planu troSe. Kapacitet skladista proizilazi iz
studija i oCekivanih potreba za tokovima materijala. U
prakti¢nom smislu za skladista koja ve¢ postoje to je zbir
paletnih mesta. Savremene tendecije idu ka tzv. satelitskim
regalnim skladiStima, gde se uz manje regalnih hodnika
ostvaruje vece zapremnisko iskoriS¢enje. Broj regalnih
hodnika ili dubina paletnih mesta odreduje se npr.
simulacijama rada, tako da se zadovolje zahtevi frekvencije
broja ulaza i izlaza paleta [3].

4. 0 KOMPANIJI

Sa istorijom dugom 140 godina, Tarkett Grupa je svetski
lider u inovativnim reSenjima za podove i sportske
podloge, sa neto prodajom od 2,8 milijardi evra u 2021.
godini. Sirokim asortimanom proizvoda kompanija
uspesno pokriva razliCite trziSne segmente i ve¢ godinama
opravdava ugled izvrsne kompanije, vodece u oblasti
inovativnih reSenja i odrzivog razvoja. Kompanija
poseduje Sirok spektar proizvoda ukljucujuéi vinil,
linoleum, LVT, tekstilne ploce, tepihe, parket, laminat,
vestacku travu i atletske staze.
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5. MAGACIN GOTOVE ROBE TEPIHA

Magacin gotove robe tepiha predstavlja jedan od dva
magacina gotovog proizvoda u poslovnoj jedinici Tekstil,
iz kojih se roba otprema direktno ka kupcu. Magacin
gotove robe tepiha predstavlja jedan od dva magacina
gotovog proizvoda u poslovnoj jedinici Tekstil iz kojih se
roba otprema direktno ka kupcu. Za razliku od ostalih
magacina gotove robe gde se osnovni procesi vr§e uz
pomo¢ viljuskara u ovom magacinu je osnovno prevozno
sredstvo elektro-paletar koji sluzi za prijem i pripremu
robe, zbog specificnosti robe i potrebe da se manipulacija
vr$i manuelno. Svaki veliki sistem, u koji Tarkett svakako
spada, poseduje stanardizovane procedure rada koje
pomazu zaposlenima kako bi sve procese obavljali na
identican nadin — pracenjem odredenog standarda.
Procedure rada su podeljene u tri osnovne kategorije:
procedure koje utiCu bezbednost i zdravlje na radu,
procedure koje uticu na kvalitet proizvoda i procedure koje
uticu na otpremu robe do krajnjeg kupca. Svaka od ovih
kategorija je izuzetno znacCajna za sam proces kako bi se
isti odvijao identi¢no, kako bi zaposleni bili bezbedni na
radnom mestu i kako bi roba bila isporucena kupcu u
trazenom kvalitetu i kvantitetu.

6. SWOT ANALIZA

Predstavlja osnovnu tehniku i jedan od osnovnih elemenata
strategijskog menadzmenta, koji omogucava analizu
uslova u kojima se nalazi kompanija ili privredna grana u
kojoj posluje. Zahvaljuju¢i ovoj analizi uocavaju se
najbolji strategijski izbori dovodenjem u vezu snaga i
slabosti same firme sa Sansama i pretnjama u eksternom
okruzenju. SWOT analiza pruza c¢vrstu osnovu za
analiziranje ova Cetiri elementa u uzajamnoj korelaciji, a
koji su deo kompanijskog internog i eksternog okruzenja.
Ona identifikuje uslove i stanja koja postoje unutar i oko
kompanije.

6.1. SWOT analiza Magacina gotove robe Tekstil

U ciju dobijanja §to realnije slike trenutnog stanja u
Magacinu gotove robe, neophodno je izvsiti SWOT
analizu koja ¢e dati pravac koje procese je potrebno
unaprediti.

Na slici 1 prikazana je SWOT analiza Magacina gotove
robe Tekstil.

Snage(+) Slabosti(-)
- jasno definisani standardi rada - ruéno vrdenje procesa (tezak fizicki rad)
- mali broj reklamacija - niska svest zaposlenih o vaZnosti postovanja
- zaposienih bezbednosnih procedura
- uigran tim - dugo trajanje procesa
- zaposlenima je vaZan rezultat koji - niska moé
postife - neadvatno definisani procesi
= nivo 55

= e

\ S
- ulaganje u nove masine (veca raznovrstnost
proizvoda)
= u ex
Jugoslavije
- prodajni tim Zirenja tr¥ista)
- pracenje trendova u industriji (odlazak na
konferencije | sajmove)

Slika 1. SWOT analiza [1]

7. ISHIKAWA DIJAGRAM

Cilj ovog alata, odnosno metode je da sistematizuje znanje
i da omogu¢i uzro¢no-posledi¢nu analizu. Ishikawa
dijagram kao alat pomaZze u identifikaciji, razvrstavanju i
prikazivanju svih mogucih uzorka odredenog problema,
karakteristike kvaliteta, aspekta ili hazarda. Dijagram
graficki prikazuje relacije izmedu odredene posledice i
svih faktora koji na nju uticu.

7.1. Ishikawa dijagram Magacina gotove robe Tekstil

Na slici broj 2 prikazan je Ishikawa dijagram Magacina
gotove robe Tekstil.
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Slika 11. Ishikawa dijagram svih uzroka i faktora

Slika 2. Ishikawa dijagram [2]

8. PROJECT MANAGEMENT METODOLOGIJA

Na osnovu prethodno uradenih analiza (SWOT i Ishikawa
dijagram) mogao se steci jasan uvid koji su to osnovni
uzroci neadekvatnog procesa skladistenja u kompaniji
,,Tarkett”. Na osnovu izvrSenih analiza utvrdeno je da u
Magacinu gotove robe postoji prostor za unapredenje vise
razli¢itih faktora. Upravo njihovo unapredenje ili
eliminacija negativnih uzroka ¢e biti glavni fokus ovog
rada, koji mogu rezultovati bezbednijem, produktivnijem
radu 1 porastu zadovoljstva zaposlenih u kompaniji.
Projekat ,,Unapredenja procesa skladistenja u kompaniji
Tarkett” predstavlja najznacajniji projekat u skladistima u
tekucoj godini, s obzirom da su prepoznati rizici koji u
buduénosti mogu ugroziti i poslovanje samog biznisa
ukoliko ne dode do neophodnih unapredenja.

U kompaniji ,,Tarkett” doo prilikom rada na svakom
ve¢em projektu koristi se Project management (PM)
metodologija koja pokriva sve faze odredenog projekta, od
njegovog nastanka i ispitivanja opravdanosti bavljenja
projektom do krajnje Roll-out faze (krajnjih zakljucaka).
Svaki projekat ima svoj Steering committee koji
predstavljaju ¢lanovi top menadzmenta kompanije i kojim
se predstavlja trenutna faza u kojoj se nalazi projekat i
buduce korake koji se planiraju. Steering committe ima
odgovornost da donese odluku da li projekat moze da prede
u sledec¢u fazu i pruzi feedback (povratnu informaciju) vodi
projekta o konkretnim delovima gde je uraden dobar posao
i gde postoji prostor za unapredenje.
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9. EXPLORATION PHASE

Povod za otvaranje projekta ,,Unapredenje procesa
skladistenja u kompaniji Tarkett” jeste izazov sa kojim se
kompanija suocava, a to predstavlja nedovoljna propusna
mo¢ skladiSta,organizacija procesa u samom skladisnom
prostoru i svakodnevni ergonomski rizici. Trenutno se u
momentima povecanog obima posla zaposljavaju dodatni
(sezonski) radnici koji sluze kao ispomo¢ kako bi se sva
porucena roba od strane kupca uspela otpremiti. Dodatni
izazov je taj Sto se radi o letnjem periodu godine kada je
pored porasta obima posla i sezona godi$njih odmora. U
prehodnim godinama je sva koli¢ina robe uspela biti
otpremljena, ali uz dosta izazova koje sa sobom nose
sezonski radnici koji ipak ne mogu toliko brzo da se
prilagode i nije realno ocekivati da postuju bezbednosne i
radne procedure kao stalno zaposleni.

9.1 Exploration phase — priprema robe

Prilikom analiziranja odredenih procesa vrsi se podela na
tri tipa aktivnosti: Value added (VA) — su aktivnosti koje
daju konretnu vrednost kompaniji kada se izvrSavaju. To
su aktivnosti koju su merljive i jasno definisane (primer-
proces utovara robe u kamion), Non value added (NVA) —
kao §to prevod kaze predstavljaju aktivnosti koje ne daju
vrednost datom procesu, ali ipak ¢ine njegov sastavni deo
(primer - voznja elektro-paletarom koja je neophodna kako
bi se doslo do regala za skeniranje robe). U idealnom
sistemu ove aktivnosti bi trebale da budu svedene na
minimum, Waste — predstavljaju sve aktivnosti ili
operacije koje predstavljaju Cist gubitak po proces. Nisu
potrebne za obavljanje procesa, ali ipak postoje i ove
aktivnosti uvek treba u potpunosti eliminisati. Tokom
analiziranja procesa pripreme robe ustanovljeno je da
operaterima vrlo mali deo aktivnosti predstavlja samo
skeniranje i preuzimanje tepiha iz regala (value added
aktivnost), dok mnogo vremena gube na prvenstveno non
value added i potom waste aktivnosti.

9.2 Exploration phase — utovar robe

U magacinu gotove robe utovar punog Slepera od 15 tona
tepiha traje priblizno 8h ili jednu radnu smenu. Na
nedeljnom nivou magacin moze maskimalno utovariti 5
kamiona, §to je najnize u odnosu na sve magacine TDOO
(primer magacin PVC-a dnevno moze da utovari 12
kamiona).

9.2.1 Ergonomska procena rizika

Kod fizicki zahtevnih i ergonomski neadkvatnih procesa
pristupa se izradi ergonomske procene rizika kako bi se
videlo koliko je ergonomija operatera ugrozena.Na osnovu
rezultata jasno je da ovaj proces sadrzi vise veoma visoko
klasifikovanih eronomskih rizika gde je promena
izvodenja aktivnosti potrebna odmah (leda,
rame/ruka,zglob/Saka).

10. PRE-STUDY PHASE

Za proces pripreme robe traZzena unapredenja se pre svega
odnose na bolju organizaciju skladi$nog prostora i porast
produktivnosti procesa, dok je za proces utovara osnovni
cilj unapredenje ergonomije i brzine samog procesa.

10.1 Pre-study phase- priprema robe

Nakon definisanog procenta Non value added i Waste
aktivnosti neophodno je te aktivnosti popisati i definisati
njihovo prosecno trajanje koje odnose po danu jednom
operateru. Kako bi bilo slikovito jasno koje od ovih
aktivnosti oduzimaju najviSe vremena uradena je
stratfikacija istih, koje i menadZzmentu daju jasnu sliku
prioriteta  otklanjanja NVA i Waste aktivnosti.

10.2 Pre-study phase - utovar robe

Pored automatizacije utovara javila se ideja za utovarom
robe na modifikovanim paletama na kojim bi se nalazili
tepisi, a utovar bi bio vrsen viljuskarom. Ova ideja prisutna
je duzi niz godina, ali je osnovni problem bila niska
iskoris¢enost kamionske prikolice.

11. DEVELOPMENT PHASE

Kljuéne aktivnosti u svakoj Development fazi jeste razvoj
reSenja i unapredenja kod prepoznatih izazova u
prethodnoj fazi. S obzirom da je u procesu pripreme robe
prepoznato vise manjih aktivnosti na kojim operateri
svakodnevno gube vreme, upravo ¢e biti stavljen akcenat
na pronalazenje adekvatnih reSenja kod navedenih
aktivnosti.

Za razliku od procesa pripreme koji zahteva viSe manjih
unapredenja, cilj za poboljSanje aktivnosti utovara vode
svodi se na eliminaciju ergonomskog rizika operatera i
porast propusne moé¢i magacina (mogucnost utovara vise
kamiona).

11.1.Development phase — priprema robe

Nakon definisanih gubitaka u svakodnevnom radu
operatera, tim je pristupio njihovom otklanjanju. Klju¢na
aktivnost pored sastanaka sa razliitim timovima unutar
kompanije bile su Brainstorming sesije projektnog tima,
gde se za svaki gubitak trazilo potencijalno reSenje.

Na slici broj 3 nalaze se predlozene akcije za otkanjanje
aktivnosti u procesu pripreme na koje su operateri najcesce
gubili vreme.

e

Listanje naloga, obeleZavanje ta je uradena

Zavrietak pripreme na drugom kraju magacina i transport do
pripremne zone

jem tepiha

Slika 3. Predlog akcija [3]
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11.2 Development phase — utovar robe

Nakon eliminisanja ideje da je u ovoj fazi realno izvrsiti
automatizaciju utovara, pristupilo se radu na projektu da se
utovar tepiha vrsi u drvenim paletama, Konacni zakljucak
je da kompanija ne bi imala velike troskove na godi$njem
niovu sa ovakvim na¢inom utovara, ali da bi ergonomski
rizik bio u potpunosti eliminisan, propusna mo¢ magacina
bi nekoliko puta porasla i da bi zadovoljstvo radnika bilo
na visokom nivou zahvaljujué¢i ovom unapredenju.

12. PILOT PHASE

Pilot faza predstavlja tesitranje predlozenih reSenja iz
prethodne faze.

Sto se ti¢e sprovedenih reSenja u procesu pripreme robe
kljuéni faktor za odredivanje uspesnosti jeste utisak koji su
unapedenja ostavila na zaposlene. Fokus je bio unapred
definisan, a to jeste vise manjih unapredenja koja Ce
dovesti do porasta produktivnosti i zadovoljstva ljudi
organizovanoscu skladista.

Sve izmene sa uprotrebom drvenih paleta dovele su da je
viSe od 80% kupaca pristalo na novi nacin utovara robe, §to
je premasilo pocetna ocekivanja svih ¢lanova tima. Na
kraju najvazniji je bio efekat koji je ovo unapredenje imalo
na zaposlene, a to je daje manuelni utovar tepiha prakti¢no
eliminisan. Proces utovara koji se vr$io ru¢no i gde je jedan
opreater morao da utovari preko 7 tona robe, zamenjen je
paletnim utovarom uz pomo¢ ¢eonog viljuskara.

13. ROLL-OUT PHASE

Poslednja faza svakog projekta jeste Roll-out gde se kako
se popularno kaze ,,podvlaci crta” i sumira uspesSnost
kompletnog projekta. Kao $to je bitno u svakom projektu
definisati ciljeve pre samog pocetka, na kraju je bitno
vratiti se na postavljene ciljeve i analizirati svaki cilj
zasebno.

Projekat je imao tri osnovna cilja: porast produktivnosti u
procesu pripreme robe, eliminacija ergonomskog rizika,
porast propusne mo¢i magacina. Sva tri navede cilja su
uspesno realizovana. Produktivnost magacina se povecala
za 12,5%, ergonomski rizik sa novim na¢inom utovara je
eliminisan i magacin dobio vecu propusnu moc.

14. ZAKLJUCAK

U ovom radu dat je osvrt na vaznost adekvatno
organizovanih procesa u skladi$tu, ergonomije rada i
brzine vrSenja procesa radi dostizanja Zeljenih finansijskih
ciljeva. Svaka od ove tri stavke je izuzetno povezane i
znaCajne za rad skladiSta. Bez adekvatno organizovanih
procesa ugrozen je servis ka kupcu, a samim tim i
finansijski ciljevi kompanije. Neadkvatna ergonomija rada
dovodi do toga da zaposleni nisu zadovoljni uslovima rada,
Sto direktno uti¢e na njihovu angazovanost u radu i
proaktivnost u reSavanju oragnizacionih izazova. Ukoliko
je brzina procesa neadevatna, jasno je da je to direktno
povezano sa nedovoljno dobrom organizovanos¢u procesa
i nedostatku inovativnih reSenja koje mogu dovesti do
zeljenih unapredenja.

Najveéi izazov u svakom projektu gde se odredeni procesi
ili aktivnosti menjaju predstavlja ukljucenost zaposlenih u
njihovu realizaciju. Bez angazovanja zaposlenih i njihove
povratne informacije na odredene predloge, nije moguce
uvek adekvatno sagledati situaciju i zato je od izuzetnog
znacaja da zaposleni u procesu ucestvuju u projektima kao
ravnomerni ¢lanovi tima. Samo sa ovakvim pristupom
moguce je do¢i do reSenja koja na kraju zaista imaju jasne
benefite. Znacajno je napomenuti da je u ovom projektu
upravo ukljucenost zaposlenih i njihovi predlozi doveli do
mnogih ideja kako bi se odredeni izazovi otklonili.

U svakom procesu unapredenja predstavljaju nesto Sto ne
treba nikad da stane. Uvek je mogucée uz adekvantan
pristup i resurse izvuéi bolje iz postojeéeg sistema.
Projekat ,,Unapredenje skladisnih procesa u kompaniji
Tarkett”, od strane celokupnog menadZzment tima definisan
je kao jedan od najzancanijih i najuspesnijih projekata u
prethodnih nekoliko godina. Pored svih realizovanih
ciljeva jasno je da se u buducnosti treba raditi proaktivno,
jer ¢e se sli¢ni izazovi u buduénosti sigurno pojaviti. Jedino
takav pristup moze da omoguéi eksponencijalno
poslovanje, sto svakako predstavlja osnovni cilj kompanije
,, Tarkett doo”.
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