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Kratak sadrzaj — Cilj ovog rada je projektovanje mera za
unapredenje procesa skladistenja u preduzecu kako bi se
postigla veca efikasnost u radu i kako bi se smanjili gubici
u proizvodnji. Rad sadrzi teorijski i prakticni deo, kao i
predloge mera za unapredenje i finansijsku analizu.
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Abstract — The goal of this paper is to design measures to
improve the warehousing process in the company in order
to achieve greater efficiency in work and to reduce
production losses. The paper contains the theoretical and
practical part, as well as proposals for improvement
mausers and financial analysis.
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1. UVOD

Logistika predstavlja kljuénu funkciju u savremenom
poslovanju, a sektor skladistenja je jedan od njenih
osnovnih delova. Iz toga proizlazi da efikasno upravljanje
skladiStenjem ima direktan uticaj na operativne troskove,
brzinu isporuke i kvalitet usluge.

Za potrebe ovog master rada je analizirano preduzece
,,Pollino plast“ d.o.o. iz Simanovaca gde su, posmatranjem
i analizom, uoceni odredeni problemi i gubici u procesu
skladistenja.

Na osnovu dobijenih rezultata, predloZene su tri mere za
unapredenje  skladisSnog poslovanja koje ukljucuju:
uvodenje bar-kod sistema, izgradnju balon hale i
postavljanje odredenog broja regala u magacine.

2. METODOLOGIJA
2.1 Ishikawa dijagram

Ishikawa dijagram se koristi za:

e Analizu uzroka nekog problema,
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e Identifikaciju potencijalnih faktora koji dovode
do odredene posledice ili defekta i
e  Sistematizaciju razmisljanja pri resavanju nekog
problema.
Prednosti upotrebe Ishikawa dijagrama su [1]:

e Moguénost identifikacije svih stvarnih uzroka
koji dovode do pojave odredene posledice,

e Jasan vizuelni prikaz mogucih uzroka pojave koja
je predmet posmatranja i posledice njihovog
dejstva,

e Moguénost da se analiziraju medusobni odnosi
pojedinih  uzroka, njihovog znacaja za
posmatranu posledicu i mesta u ukupnoj strukturi

e Veze uzroka, posledice i medusobne veze uzroka
su kvalitativnog karaktera i sluze kao podloga za
efikasnije reSavanje problema nekom drugom
metodom kontrole kvaliteta.

Ishikawa dijagram se naziva i uzro¢no posledi¢ni dijagram,
ili dijagram ,riblja kost™ jer se sa desne strane prikazuje
posledica, a potencijalni uzroci se granaju i Sire sa leve
strane Cinec¢i izgled riblje kosti. Na Slici 1. je prikazan
osnovni izgled Ishikawa dijagrama.

Cause Effect

'

Slika 1. Osnovni izgled Ishikawa dijagrama
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2.2 FMEA analiza (Failure Mode and Effects Analysis)

FMEA analiza ima za cilj da organizacijama omoguci da
predvide  probleme tokom faze  projektovanja,
identifikovanjem svih moguc¢ih problema u procesu
projektovanja ili proizvodnje [2].

FMEA analiza pomaze preduzecima da sistemski procene
gde potencijalno moze do¢i do gresaka u poslovanju, koje
posledice te greske mogu da donesu, kolika je verovatnoca
da se one dogode i koliko ih je tesko detektovati, odnosno
uoCiti. Na osnovu toga, preduzece zatim lako moze da
prioritizuje S§ta je prvo potrebno resavati.

Prednosti koris¢enja FMEA analize su:
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e Preventivna analiza — FMEA omogucava
identifikaciju i reSavanje problema pre nego $to se
oni dogode, §to Stedi novac, vreme i resurse,

e Sistemski pristup — Analiza podsti¢e strukturalno
i temeljno razmisljanje o svim komponentama i
koracima procesa,

e PoboljSanje kvaliteta i pouzdanosti — Otkrivanjem
potencijalnih otkaza wunapred, povecava se
kvalitet proizvoda i pouzdanost sistema,

e Povecava sigurnost — Identifikuje moguce
opasnosti, §to pomaze u zastiti korisnika, ali i
zaposlenih,

e  Podsti¢e timski rad — Uc€esnici iz razli¢itih sektora
moraju da saraduju prilikom kreiranja FMEA
analize, $to poboljSava komunikaciju u preduzecéu

e Osnova za dalju analizu — Rezultati FMEA
analize mogu biti polazna tacka za dalje
analiziranje rizika.

FMEA analiza se sprovodi u sedam koraka [3]:
1. Utvrditi Sta treba da se resi,
2. Kreirati medufunkcionalni FMEA tim,
3. Opisati process, sistem ili korake,
4

Analizirati svaki korak i odrediti problemati¢na
podrucja,

W

Izabrati koje probleme treba prioritizovati,

6. Implementirati promene i

7. Pratiti implementaciju promena i meriti njihovu
efikasnost

2.3 PDCA ciklus

PDCA ciklus je alat koji se koristi za kontinuirano
unapredenje procesa i predstavlja akronim od Cetiri
engleske reéi: Plan, Do, Check i Act.

PDCA ciklus je zapravo metodologija strateskog
poslovnog planiranja i fokusira se na kontinuirano
poboljsanje. Ciklus podrazumeva sistematsko planiranje,
izvrSavanje, evaluaciju i usavrSavanje procesa kako bi se
poboljsala efikasnost, efektivnost i ukupni uéinak unutar
organizacije [4].

Na Slici 2. su slikovito prikazana Cetiri koraka koja Cine
PDCA ciklus.

Slika 2. Slikoviti prikaz cetiri koraka PDCA ciklusa
Prednosti PDCA ciklusa su [4]:

e Promovisanje proaktivnog pristupa reSavanju
problema i donoSenju odluka,

e  Predstavlja iterativni proces koji omogucava
organizacijama da uce iz svojih iskustava i da se
prilagode promenama,

Kontinuirano poboljsanje,

Donosenje odluka na osnovu podataka,

Timska saradnja i otvorena komunikacija i
Standardizacija i dokumentacija

3 ANALIZA PROBLEMA I PREDLOG MERA ZA
UNAPREDENjE

3.1 Primena Iskihawa dijagrama
Isikava dijagram se po pravilu izvodi u pet koraka:

Korak 1. — Definisanje problema — U ovom radu ¢e se
posmatrati problem gubitka vremena u proizvodnji.

Korak 2. — Identifikacija potencijalnih uzroka — Ovde se,
najCes¢e brainstorming analizom ili 5SWhy metodom,
navode svi potencijalni uzroci koji mogu da dovedu do
posmatranog problema.

Korak 3. — Sortiranje potencijalnih uzroka u osnovne grupe
uzroka — Identifikovane potencijalne uzroke je dalje
potrebno razvrstati u odredene osnovne grupe. U ovom
radu, to je slede¢ih pet grupa:

Covek i njegovo dejstvo (zaposleni):
- Nedostatak radne snage,
- Neadekvatna obuka zaposlenih,
- Neadekvatna komunikacija prilikom trebovanja
materijala,
- Smanjena motivacija za uvodenje novina,
- Nedovoljan broj obucenog kadra i
- Nepostovanje redosleda propisanih aktivnosti.
Masine i oprema:
- Nedovoljan broj viljuskara,
- Zastarele masine i oprema i
- Neadekvatno odrzavanje masina,
viljuskara.

opreme i

Skladisni prostor:

- Izbledele oznake na proizvodima,

- Nepostojanje magacinskih pozicija,

- Magacinski prostori su bez regala,

- Nepostojanje adekvatnog programa/softvera za

vodenje magacina,

- Neadekvatno obelezeni magacinski prostori i

- Magacinski prostori su ve¢inski na otvorenom.
Poslovni procesi:

- Nedostatak finansijskog resursa,

- Neadekvatno rukovanje zalihama,

- Kasnjenje sa isporukom materijala i

- Problemi u komunikaciji izmedu zaposlenih.

Metode:

- Zastarele metode vodenja magacina i
- Neadekvatno kreirane procedure.

Korak 4. — Izbor osnovne strukture dijagrama — Ovako
identifikovane uzroke je potrebno prikazati graficki.

Korak 5. — Postupak Sirenja (grananja) — U ovom koraku je
potrebno sve identifikovane i potencijalne uzroke dodeliti
odgovaraju¢oj osnovnoj grupi uzroka. Dijagram u
nastavku pokazuje prosiren ISikava dijagram, kreiran u
odnosu na posmatrani problem preduzeca.
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Korak 6. — Analiza — Nakon dubljeg sagledavanja i nakon
konsultacije sa zaposlenima, zaklju¢ujemo da do najvecih
gubitaka vremena u proizvodnji dolazi usled mana i
nedostataka skladi$nih prostora.

3.2 Primena FMEA analize

FMEA analiza je sprovedena u pet koraka i to:

Korak 1. — Odabrani su klju¢ni procesi u skladistu.

Korak 2. — Zatim su identifikovani mogucéi problemi u tim
procesima (za ovaj rad su, uz pomo¢ zaposlenih, odabrana
tri problema za koje se smatra da imaju najveéi negativan
uticaj na poslovanje).

Korak 3. — Problemi su se ocenili na osnovu tri kriterijuma,
ocenom od 1 do 10: ucestalost, tezina posledice i detekcija.

Korak 4. — Nakon toga je mogao da se izracuna RPN broj
(Risk Priority Number) za svaki problem, mnozZenjem
prethodne tri karakteristike.

Korak 5. — Na kraju sledi diskusija FMEA tima kada je u
pitanju odredivanje prioriteta problema i donosenje odluke
kojim ¢e se redosledom izabrani problemi resavati.

U Tabeli 1. su prikazana tri problema sa najve¢im RPN
brojem, na osnovu kojih se vrsila dalja analiza.

Proces Problem U T D | RPN

Skladistenje .

sirovina i Magacini subez | o | ¢ | 5 | jg9
. regala

proizvoda

Identifikacija i .. .
o Nije razvijen
pracenje robe u

bar-kod sistem 10 8 > 400

magacinima
Skladistenje ma‘;iﬁ;“j(o
sirovina i ACISKOE | 7 | 9 | 5 | 315
. prostora je na
proizvoda
otvorenom

Tabela 1. FMEA analiza za tri najkljucnija problema

3.2.1 Uvodenje bar-kod sistema i softverske evidencije
za pracenje zaliha i lokacija artikala u skladiStu

Ovaj sistem bi pre svega omogucio precizno, brzo i
efikasno upravljanje zalihama, ¢ime bi se znacajno
smanjile greske i gubici u poslovanju i u ogromnoj meri bi
se ubrzao sam proces skladistenja.

Uvodenjem bar-kod sistema, svaki artikal bi dobio
jedinstvenu oznaku koja se moze jednostavno ocitati
pomocu rucnog skenera. Povezivanjem sa softverskim
sistemom, obezbedilo bi se automatsko aZzuriranje

podataka prilikom svakog prijema, internog kretanja robe
ili prilikom izdavanja.

Na Slici 3. je prikazan primer inventara koji se koristi u
skladiStima koja imaju razvijen bar-kod sistem.

Slika 3. Inventar koji se koristi u skladistima koja imaju
razvijen bar-kod sistem

Prednosti uvodenja bar-kod sistema su:

e Brza identifikacija artikala i precizno praéenje
zaliha u realnom vremenu,

e  Brze skladisStenje i zavodenje sirovina po prijemu
i efikasnije izdavanje robe iz magacina,

e Smanjenje ljudskih gresaka u evidentiranju robe,
e Efikasnije kori$¢enje skladiSnog prostora jer se
moze precizno znati gde se koji artikal nalazi,

e Pojednostavljeno vodenje evidencije o inventaru,
e  Laksi i precizniji popis celokupnog asortimana i
e Povecéana transparentnost i kontrola od strane

rukovodstva.

Takode, bar-kod sistem ima moguénost pracenja roka
trajanja, serijskih brojeva i Sarzi.

3.2.2 Izgradnja balon hale

Ovaj predlog reSenja podrazumeva finansiranje i izgradnju
montazno-demontazne konstrukcije sa pokrivacem u vidu
cerade (takozvane balon hale), za odredeni deo
magacinskog prostora. Ovaj tip zastite bi uklonio problem
oSte¢enja materijala usled vremenskih uslova.

Pored zastite materijala, ovo reSenje bi pruzilo i bolje
uslove za rad zaposlenima u magacinu jer trenutno, u
odredenim danima, moraju da rade pri lo§im vremenskim
uslovima kao §to su jako sunce, kisa ili sneg.

Na Slici 4. je prikazan primer jedne balon hale.

A

o

Slika 4. Primer jedne balon hale za skladistenje

Prednosti balon hala su: Fleksibilnost i mobilnost, Nizi
investicioni troskovi, Brzina postavlja, prilagodavanje
razli¢itim potrebama i moguénost legalnog koris¢enja uz
minimalne dozvole.

3.2.3 Montaza regala i obelezavanje skladi$nih zona

Izgradnjom regala u magacinima, u kojima je to
dozvoljeno, pre svega bi se omogudéila vertikalna
iskori§¢enost prostora, a najveca prednost toga bi bila
velika uSteda prostora i lakSe pronalazenje robe.

Pored gore navedenog, izgradnja regala bi omogucila i
sistemsko rasporedivanje materijala na osnovu logickih
celina. To bi moglo da se vr§i na osnovu vrste,
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frekventnosti ili dimenzija. Ovo bi u konacnici dovelo do
olak$anog pristupa robi i do ubrzavanja operativnih
procesa.

Drugi vazan korak jeste uspostavljanje jasnog sistema za
obelezavanje lokacija. To podrazumea numerisanje regala,
polica i pozicija po nekom internom principu, a opet prateci
neki logican sled.

Nakon odredivanja nafina numerisanja, potrebno je
postaviti vidljive oznake na svaku poziciju i iste uneti u
softverski sistem za pracenje.

Integracijom ovog reSenja sa prvim predlogom resenja u
ovom radu (bar-kod sistemom), dodatno bi se unapredio i
automatizovao proces skladistenja, a takode bi se ubrzao i
olaksao rad zaposlenima.

Na Slici 5. je dat prikaz montaze regala kao i njegovo

pravilno obeleZavanje, u skladu sa standardima.
N

Slika 5. Prikaz regala i adekvatno obelezavanje prostora

3.3 PDCA ciklus za uvodenje bar-kod sistema u
skladiSte

Cilj upotrebe PDCA ciklusa jeste da se obezbedi
kontrolisan, sistemati¢an i iterativan pristup promeni, u
ovom sluaju uvodenju bar-kod sistema u proces
skladistenja.

PLAN (planiranje) — U prvoj fazi se vrsi analiza trenutnog
stanja i kreiraju se planirane buduce aktivnosti.

DO (implementacija) — Aktivnosti u drugoj fazi su:
nabavka potrebne opreme, instalacija softverskog reSenja u
pilot-verziji, uvodenje bar-kod etiketa na sve obuhvacene
artikle, obuka zaposlenih za rad sa bar-kod citacima,
ostalim uredajima i samim softverom i pokretanje same
pilot-faze.

CHECK (provera) — Treca faza predstavlja evaluaciju
efekata i rezultata pilot-faze. Rezultate koji se o¢ekuju od
ove faze su: smanjenje sveobuhvatnih greSaka, ubrzan
proces prijema i otpreme i veca transparentnost i kontrola
zaliha.

ACT (delovanje / standardizacija i korekcije) — Na osnovu
rezultata iz tre¢e faze, dobijemo sledece korake:
e Ako je pilot-faza uspesna, potrebno je prosiriti
implementaciju na celo skladiste,
e  Upvesti bar-kod sistem kao standardnu proceduru,
e Dodatno optimizovati softver ili korisnicki
interfejs, ako su negde uoceni problemi i
e Definisati nove procedure rada i ukljuciti ih u
interne pravilnike i obuke novih zaposlenih.

Na kraju je svakako neophodno vrSiti i kontinuirano
poboljsanje kroz vreme.

4. ZAKLjUCAK

Efikasno upravljanje skladiStem predstavlja jedan od
kljuénih faktora uspesnog logistickog poslovanja, posebno
u proizvodnim preduze¢ima gde zalihe i tokovi materijala
imaju veliki uticaj na ukupnu produktivnost.

Na osnovu sprovedene analize, ustanovljeno je da u
preduzecu ,,Pollino plast™ postojece skladisSno poslovanje
dovodi do razli¢itih problema i gubitaka. Posmatranjem i
analizom, kao 1 primenom ISikava dijagrama,
identifikovano je pet potencijalnih uzroka problema
gubitka vremena u proizvodnji.

Uzrok, koji analizom pokazuje da ima najveci uticaj na
posmatrani problem jeste skladi$ni prostor preduzeca.
Zatim su odabrana tri problema, koja se ti¢u skladi$nog
poslovanja, a za koje se smatra da imaju najveci negativan
uticaj na celokupno poslovanje, a to su:

e Skladistenje sirovina i proizvoda,
o Identifikacija i pracenje robe u magacinima i
e (QOdlaganje robe u magacin.

Uz pomo¢ FMEA analize, sva tri problema su rangirana i
u skladu sa tim su dati slede¢i predlozi za njihovo
umanjenje ili otklanjanje:
e  Uvodenje bar-kod sistema i softverske evidencije
za pracenje zaliha i lokacija artikala u magacinu,
e Izgradnja balon hale i
e Nabavka regala i obelezavanje skladi$nih zona.

Smatra se da ¢e, ukoliko preduzeée uvazi neko od tri
predlozena resenja i ukoliko ga sprovede, stopa boljitka i
efikasnosti poslovanja biti evidentna i gubici vremena u
proizvodnji ¢e se neminovno smanjiti.
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