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SAZETAK

U ovom zavr$snom radu prikazat ¢e se tok materijala i cijeli skladi$ni sustav srednje velikog
poduzec¢a Okiroto d.o.0. Na primjeru ovog poduzeca objasnit ¢e se vaznost logistike u
poslovanju te detaljno opisati svi logisticki procesi. Logisticki procesi u poduzecu opisat ¢e se
pra¢enjem toka materijala od narudzbe sirovine i njenog dolaska u poduzece, preko izrade
proizvoda, njihovog skladiStenja i daljnje distribucije. Nakon detaljnog opisa skladisnog
sustava, svih njegovih komponenti i skladiSnih aktivnosti u radu je opisano nekoliko
prijedloga za unaprjedenje skladiSnog sustava kako bi se smanjili troskovi i povecala

uspjesnost poslovanja.

Kljucne rijeci: logistika, tok materijala, skladis$ni sustav, skladiS$ni proces
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SUMMARY

The main aim of this paper is to show the material flow and the entire storage system of the
medium-sized enterprise Okiroto Ltd. While using this company as an example, the
importance of logistics in business operations and detailed review of all logistic processes are
illustrated. Furthermore, logistic processes in the company are described by tracking material
flow from raw material ordering and its arrival into the company to product design, storage
and further distribution. After a detailed description of the storage system and all of its
components and warehouse activities, proposals for improvement of the storage system are

given in order to reduce costs and increase business performance.

Key words: logistics, material flow, storage system, storage process
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1. UvOD

Logistika je proces koji se bavi planiranjem, implementacijom i kontrolom toka, odnosno
kretanja, skladiStenja sirovina, zaliha u procesu, gotovih proizvoda i s time povezanih
informacija. Logistika se bavi koordinacijom tog toka u fizickom, informacijskom i
organizacijskom pogledu, od toc¢ke izvora do toc¢ke potrosnje, kako bi se zadovoljili zahtjevi
korisnika. Kretanje (tok) materijala i informacija kruzni je proces koji se odvija izmedu
dobavljaca i organizacije, zatim kroz operacije unutar organizacije te izmedu organizacije i
kupaca. Glavni ciljevi logistike jesu optimizacija (logistickih) troSkova i ispunjenje zahtjeva
korisnika [1]. Bez obzira na veli¢inu poduzeéa, uspjeSnom logistikom efikasno se smanjuju
troskovi 1 podiZze uspjesnost poslovanja poduzeca. SkladiStenje i upravljanje skladiStem
djelatnosti su logisti¢kog sustava odgovorne za smjestaj i Cuvanje sirovina, alata i gotovih
proizvoda.

U ovom radu prikazat ¢e se logisti¢ki sustav i tok materijala unutar poduzeca Okiroto d.o.o.
Rad je podijeljen u nekoliko cjelina. Nakon opisa poduzeca i njegove upravljacke strukture
prikazat ¢e se proizvodi koji su karakteristicni za Okiroto d.o.o. Tok materijala unutar
poduzeca opisat ¢e se od ulaza sirovine u poduzece, preko izrade proizvoda, njihovog
skladiStenja 1 isporuke. Naglasak ¢e biti na opisu cjelokupnog skladisnog sustava i njegovih
dijelova, unutar kojeg se odvija skladiSni proces kao dio sveukupnog toka materijala u
poduzecu. Nakon prikaza sustava i procesa prikazani su prijedlozi za unaprjedenje skladisnog

sustava kako bi se postigla veca efikasnost procesa, a time i mnoge ustede.
Veéina podataka i materijala koriStena u ovom zavrSnom radu prikupljena je u samom
poduzecu Okiroto d.o.o, dok je za teorijski dio koriStena strucna literatura i materijali s

predavanja.

Fakultet strojarstva i brodogradnje 1
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2. PODUZECE OKIROTO d.0.0

2.1 Djelatnost i povijesni razvoj

Poduzeée Okiroto drustvo je s ogranicenom odgovorno$éu za proizvodnju proizvoda od gume
i plasticnih masa. Poduzece je osnovano 1971. godine na lokaciji zatvorenog ugljenokopa u
Pregradi. Tijekom godina Cesto se mijenjala organizacijska struktura i vlasnici. Nakon
oshivanja, Okiroto je u raznim oblicima i statusima djelovao unutar Organsko kemijske
industrije Zagreb (OKI) i Industrije nafte Zagreb (INA), koje je OKI bio sastavni dio.
Izlaskom iz INE poduzece dobiva naziv Okiroto d.0.0 Pregrada te se nalazi u punom
vlasniStvu Polimera d.0.0 Zagreb. Temeljem kuponske privatizacije 1998. godine poduzece je
uslo u vlasnisStvo Sest privatizacijskih fondova i nekolicine malih dioni¢ara. Od 2001. godine
tvrtka je potpuno privatizirana od strane jednog vlasnika [2]. Logo samostalnog poduzeca
Okiroto d.o.o prikazan je na Slici 1.

A OKIROTO...

Slikal. Logo poduzeca Okiroto d.o.o [2]

Nakon godina uspjesnog samostalnog poslovanja, 2015. godine Okiroto d.0.0 postaje dio
Roto grupe sa sjedistem u Sloveniji, a vlasni$tvo je podijeljeno 70:30 u Kkorist Roto grupe.
Roto grupa, ¢iji je logo prikazan na Slici 2., vodeéi je europski proizvodac plasti¢nih
proizvoda metodom rotacijskog lijevanja. Grupa se sastoji od deset poduzeéa s podrucja
Hrvatske, Slovenije, Srbije i Makedonije. U svojem asortimanu imaju oko 4000 razli¢itih

proizvoda koji se distribuiraju u vise od 50 zemalja diljem svijeta. [3]

Slika 2.  Logo Roto grupe [3]

Fakultet strojarstva i brodogradnje 2
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2.2 Lokacijai izgled poduzeéa

Na pocetku je poduzece Okiroto d.o.0 bilo smjesteno na lokaciji zatvorenog ugljenokopa u
Pregradi. Stara proizvodna hala nije bila pogodna za poveéanje proizvodnje i nabavu
potrebnih modernijih strojeva. Zbog tih razloga, 1986. godine poduzece je preseljeno na novu
lokaciju na kojoj ostaje sve do danas [2]. Nova lokacija takoder se nalazi u Pregradi, gradu
smjestenom na Sjeverozapadu Krapinsko-zagorske zupanije. Danasnja lokacija poduzeca

Okiroto d.o.o nalazi se u industrijskoj zoni grada u Ulici Janka Leskovara 36.

Rogaska !
Slatina j

.+ Rogatec

oo RO = /f'
¢/\ Hum na Sutli {107

{ 1] — > = = .
r} i , e T R A

. S s
A | SE sUls kalteskoyara:36™
& Okiroto d.0.0. : p il - -
tek Krapina % = )
s
{
Krapinske
Toplice
Llf}:p‘\rovec Tuheljske
T Toplice

Slika 3.  Lokacija poduzeca [4]
Danasnji izgled poduzeée je ostvarilo 2008. godine kada je zavrSena izgradnja jo§ jedne

proizvodne hale i nove upravne zgrade. Vanjski izgled viSe se nije mijenjao dok se U

meduvremenu pogon modernizirao s novim strojevima.

Slika4. Upravna zgrada [2]

Fakultet strojarstva i brodogradnje 3
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Poduzeée Okiroto d.o.o prostire se na 22 137 metara kvadratnih. Tlocrt cijelog poduzeca

prikazan je na Slici 5. Postrojenje je gradeno nekompaktnim na¢inom gradnje, tj. sastoji se od
vise odvojenih zgrada, kako bi se omogucilo proSirenje ukoliko bude potrebe za time u
buduénosti. Poduzece je sastavljeno od 3 samostojeée zgrade, 2 skladi$na Satora i velikog
otvorenog skladista. U najnovijoj zgradi, ujedno i najveéoj, smjestila se uprava (Slika 4.). Tu
se nalaze uredi i1 velika sala za sastanke. U produzetku zgrade, iza uprave, smjesten je novi
pogon za rotacijsko lijevanje u kojem se obavlja proizvodnja pojedinacnih dijelova i gotovih
proizvoda kao i dorada. Jedna od dvije starije zgrade u kojoj je smjesten stari rotolijev sluzi
kao montazna hala u kojoj se sklapaju proizvodi, dok je u drugoj smjestena alatnica za izradu
alata i kalupa te hala s mlinovima u kojoj se priprema sirovina. U toj zgradi nalazi se i malo
skladiSte sirovina kako bi se skratio transportni put od skladista do mlina. Zatvorena skladista
sluze za skladiStenje gotovih proizvoda i alata, dok otvoreno sluzi za skladistenje jako velikih

proizvoda i proizvoda otpornih na atmosferske uvjete.

Slika5.  Tlocrt cijelog poduzeéa [5]

Fakultet strojarstva i brodogradnje 4
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2.3 Proizvodni i prodajni program

Na samom pocetku, poduzeée OKiroto d.o.o bavilo se konfekcioniranjem polietilenske folije i
izradom proizvoda od tog materijala. NajviSe su se izradivale prozirne rukavice koje se danas
mogu vidjeti na svakoj benzinskoj postaji. Nakon toga, u poduzecu je instaliran pogon za
proizvodnju plasti¢nih ¢esljeva, a 1975. godine zapocela je proizvodnja plasti¢nih proizvoda
metodom rotacijskog lijevanja [2]. Nakon preseljenja na novu lokaciju poduzete se u
potpunosti opredijelilo za rotacijsko lijevanje te se danas vecina njihovih proizvoda izraduju
pomocu tog postupka.
Okiroto d.o.o proizvodi Sirok asortiman plasti¢nih proizvoda razli¢ite namjene i veli¢ine. U
2017. godini preradilo se 700 tona materijala, od ¢ega je Cak 314 tona materijala smljeveno u
njihovim mlinovima. 1z godine u godinu povecava se izvoz njihovih proizvoda u inozemstvo,
a znaCajan porast zapocinje ulaskom u Roto grupu 2015. godine. U 2017. godini 56 %
njihovih proizvoda plasirano je na hrvatsko trziste, dok je cak 44 % izvezeno u inozemstvo.
Najvise se proizvoda izvozi u zemlje Europske unije, medutim sve se viSe §iri prodaja i1 izvan
granica Europe [6]. Roto grupa proizvodi preko 4000 razli¢itih proizvoda, medutim samo
poduzeée Okiroto d.o.o i dalje pretezno proizvodi proizvode za koje je specijalizirano i u ¢ijoj
proizvodnji ima veliko iskustvo. Neki od njihovih proizvoda namijenjeni su za zbrinjavanje
otpada, neki za ¢uvanje tekucina, neki sluze za vinogradarske i poljoprivredne potrebe, dok su
neki namijenjeni za cestovnu signalizaciju. Okiroto d.0.0 podijelio je svoje proizvode u
sljedece grupe [7]:

1. Kontejneri za selektivno sakupljanje otpada, kante za otpad i koSevi za otpatke,
cilindri¢ne posude,
vodomjerna i reviziona okna,
Spremnici za razli¢ite primjene,
septicki spremnici i separatori ulja,
plasti¢ne kade, sanduci i euro palete,
vinogradarski program,

bacve; otvorene, zatvorene i s navojnim poklopcem,

© L N o g bk~ DN

spremnici za traktorske prskalice,

10. elementi cestovne signalizacije.

U nastavku ¢e se poblize opisati nekoliko najznacajnijih proizvoda.
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Poduzece Okiroto d.o.o proizvodi prepoznatljive kontejnere i kante za smece. Kako bi se
otpad mogao sortirati, potrebno ih je izraditi u razliitim bojama. Takoder, u ponudi su
razli¢ite veli¢ine takvih proizvoda. Ponuda plasti¢nih kontejnera prikazana je u Tablici 1., dok

je njihov izgled prikazan na Slici 6.

Tablica 1. Ponuda plasti¢nih kontejnera [7]

KONTEJNERI ZA: STAKLO, PLASTIKU, METAL, PAPIR

Slika 6.  Vrste plasti¢nih kontejnera [7]
Kante za smece, prikazane na Slici 7., univerzalne su veli¢ine, a boja ovisi o vrsti otpada koja
¢e se u njih odlagati. Plasti¢ne posude za otpad pogodne su za upotrebu na otvorenom jer ne

korodiraju.

Slika 7. Vrste plasti¢nih kanti za smece [7]
Fakultet strojarstva i brodogradnje 6
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Osim za zbrinjavanje otpada, u poduzecu se proizvode i spremnici za razne tekucine. Najvise
se proizvode spremnici za vodu i spremnici za fekalije, tj. septiCke spremnici. Spremnici za
vodu izradeni su od materijala koji je zbog svoje kemijske inertnosti prikladan za spremanje
tehnicke vode i1 vode za pic¢e. Zbog svoje male tezine i prakti¢nosti u rukovanju pogodni su
kao osnovni ili dopunski spremnici u kuéi, vikendici ili na kampiranju. Atestirani su za
koristenje u ljudskoj prehrani [7]. Takoder, spremnici su raznih oblika, volumena i boja $to je

vidljivo na Slici 9., dok je shema jednog spremnika prikazana Slikom 8.

007 0L
e ! e—
— 7i‘t}
H U !
I~ iy —_—_ b—|.¢3
1
o —)| b|£
— \r S~ I, —
A \D/ J | !)fl J
1. Spremnik
2. Ispust 6/4"

3. Otvor s poklopcem

Slika 8.  Shema spremnika za vodu [7]

Slika 9.  Spremnici za vodu
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Spremnici za skupljanje fekalnih voda koriste se kao podzemni tj. ukopani direktno u zemlju.
U ponudi su dvije velicine, jedna od 1500 litara (Slika 11.) i druga od 3500 litara (Slika 12.).

Oba spremnika, i veéi i manji, mogu se medusobno povezivati kako bi se po potrebi dobio

veci volumen [7].
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1, Spremnik
2, Revizliski otvorl
3. Zlaz
4. Ulaz
5. Pregrade

6. Ispust 6/4™

Slika 10. Shema septic¢kih spremnika [7]
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Slika 11. Mali septi¢ki spremnik Slika 12. Veliki septic¢ki spremnik
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Namjena elemenata cestovne signalizacije je usmjeravanje prometa kod radova na cesti, na

graniénim prijelazima, naplatnim kucicama i u drugim prilikama kada je potrebno
preusmjeravanje prometa. Moguce je koriStenje i kod odrZavanja auto ili moto utrka za zastitu
staza kao 1 njihovo obiljezavanje. Prednost takvih plasti¢nih proizvoda je mala teZina, a time
i lak$a manipulacija nego s betonskima. Nakon postavljanja moguce je punjenje vodom ili
pijeskom prikazano shemom na Slici 13. radi vece stabilnosti [7]. Proizvodi cestovne

signalizacije naj¢eSce se izraduju u crvenoj i bijeloj boji kao $to se moze vidjeti na Slici 14.
CEP ZA PUNJENJE

| iRy

1
L M 1 e |
CEP ZA PRAZNJENJE @

ZASTITNE PREGRADE SE PUNE VODOM (CCA 50L) iLi PIESKOM (CCA 50KG).

| I § :

Slika 13. Shema elemenata cestovne signalizacije [7]

st

Slika 14. Elementi cestovne signalizacije
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2.4 Organizacijska i kadrovska struktura
Na Slici 15. prikazana je organizacijska struktura i svi odjeli u poduzeéu Okiroto d.o.o.

]

Zajednicke
sluzbe

r

R ——.

Racunovodstvo

Kadrovski i opci
poslovi

Uprava s
direktorom na
celu
Prokurist | —lIzvrini direktor
[
Komercijala Proizvodnja
[ I I = ]
. ijai AT : Planiranje,nabava,
Logistika Produktni SlOV?I"II]aI Agrilgardenispor |Administrativna| | o101 AND Odrzavanje |- j_
voda ostali izvoz potpora kvaliteta
Skladiste sirovina, Kontrola
poluproizvoda i kvalitete
Eotovih proizvoda
[ | |
Skladisne Rotolijev Dorada Alatr.nca !
zadace, metalni pogon
komisioniranje i
| pakiranje y
Smjena 1 Smjena Il Smjena Il Pnpre:na Tim voda | Konstrukcija
materijala
Transport
Tim gradevina 2
| Alatnicai
bravarija
Slika 15.  Organizacijska struktura poduzeca [6]

L Ciscenje
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Na Slici 15. vidljivo je kako su rasporedeni svi poslovi unutar poduzeca. Na ¢elu poduzeca je
uprava koju predvodi direktor cijele Roto grupe. Posto je direktor odgovoran za rad cijele
grupacije, odnosno svih 10 poslovnica, odgovornost za rukovodenje samog poduzec¢a Okiroto
d.o.o imaju prokurist i izvr$ni direktor. Poslovanje cijelog poduzeca podijeljeno je u 3 velika
sektora i mnogo manjih podgrupa. Prvi veliki sektor jest komercijala koja vodi brigu o
ugovaranju poslova, organizaciji posla, rokovima isporuke, ali takoder i o prodaji proizvoda.
Sektor komercijale podijeljen je prema vrsti trziSta na koje se plasiraju proizvodi pa tako
postoje odjeli za izvoz u inozemstvo, posebni odjel za Roto grupu te odjel koji brine za
specijalne proizvode u podrucju sporta ili agrokulture poput plasti¢nih kajaka, prskalica za
vinograd itd. Na organizacijskoj strukturi poduzeca vidljivo je da je u poduze¢u Okiroto d.0.0
podru¢je logistike takoder smjeSteno u sektor komercijale. Logistika je zaduzena za
skladistenje sirovina, alata, poluproizvoda i gotovih proizvoda. Odjel logistike brine za
skladi$ni prostor te za poslove komisioniranja i pakiranja proizvoda. Logistika organizira
transport, kako ulazni tako i izlazni. Medutim, djelatnosti logistike protezu se kroz cijelo
poslovanje pa je vrlo tesko ograniciti podruéje logistike na uski broj aktivnosti. Drugi veliki
sektor ¢ini proizvodnja koja je podijeljena u 3 grupe-rotolijev gdje se vrS$i sama izrada
proizvoda postupkom rotacijskog lijevanja, dorada gdje se proizvodi montiraju ili dodatno
obraduju te odjel zaduzen za izradu alata i kalupa u koje ¢e se lijevati plasti¢ni materijal.
Vazan dio proizvodnje ¢ini odjel planiranja, nabave i kvalitete koji je zaduzen za narucivanje
sirovine, planiranje potrebnih koli¢ina i kontrole kvalitete materijala i gotovih proizvoda.
Takoder, u sektor proizvodnje u poduzecu Okiroto d.o.0 smjeStene su 1 aktivnosti odrzavanja.

Treci veliki sektor €ine zajednicke sluzbe poput raCunovodstva i CiS¢enja.

U poduzeéu Okiroto d.o.o trenutno je zaposleno 67 ljudi. Na Slici 16. uz pomo¢ dijagrama
graficki je prikazana kadrovska struktura prema radnome mjestu. Kao Sto je 1 ocekivano,
najvise ljudi (55 %) radi u proizvodnji. Na drugom mjestu nalazi se logistika. U odjelu
logistike zaposleno je osmero ljudi, odnosno 12 % zaposlenika [6]. U poduzeéu se zapravo
puno vise ljudi bavi logisti¢kim aktivnostima. Naime, na organizacijskoj strukturi poduzeca u
podrucje logistike smjeStena su samo radna mjesta vezana uz skladistenje i transport. U ovu
skupinu spadaju tri vozaca, Cetiri skladi$na radnika i Sef skladista. Zadaca vozaca je transport
gotovih proizvoda iz poduzeca do narucitelja. Dva skladisna radnika zaduzena su za prijem i
predaju robe u prijemno-predajnoj zoni. Njihova je zada¢a kod prijema istovariti kamion i
uskladistiti zaprimljene proizvode, a kod predaje utovariti sve proizvode u kamion. Takoder,

oni su zaduzeni i za prijem sirovine te njeno uskladiStenje. Druga dva skladiSna radnika
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zaduZzena su za aktivnosti komisioniranja, sortiranja i pakiranja proizvoda prema zaprimljenoj
narudzbi. Preostalo radno vrijeme skladisni radnici provode uskladiStenjem tek proizvedenih
proizvoda ili transportiranjem alata izmedu skladista alata i proizvodne hale ili alatnice. Svi
skladis$ni radnici i1 vozaci imaju srednju stru¢nu spremu, dok Sef skladiSta ima viSu stru¢nu
spremu. On je odgovoran za uspjesno provodenje svih skladi$nih aktivnosti. Velik postotak
radnika zaduzen za logisti¢ke aktivnosti pokazuje vaznost logistike u poduzecu. Iznimno je
bitno organizirati i uskladiti zadatke ulaznog transporta i uskladistenja sirovine, skladistenja
gotovih proizvoda, njihovog komisioniranja i pakiranja te na kraju izlaznog transporta.

Uspjesnim provodenjem tih zadataka ostvaruju se brojne ustede i smanjuju zastoji.

Kadrovska struktura prema radnome
mjestu

B uprava

B komercijala

a ¥ logistika
proizvodnja

W odrZavanje

® planiranje i nabava

M racunovodstvo

B kadrovski i opci poslovi

Slika 16. Graf kadrovske strukture prema radnome mjestu
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3. LOGISTICKI PROCESI U PODUZECU

Logistika je poslovna funkcija koja se bavi koordinacijom svih kretanja materijala, proizvoda
i robe u fizickom, informacijskom i organizacijskom pogledu. Odgovorna je za kretanje
materijala kroz cijeli lanac opskrbe, tj. od izvora do krajnjeg korisnika [1]. Zadace logistike
protezu se kroz cijelo poslovanje poduzeéa, a ne samo na podrucje skladiStenja i transporta
kako je prikazano u organizacijskoj shemi poduzeca (Slika 15.). Naime, jako je tesko
ograniciti raspon djelovanja logisti¢kih aktivnosti i smjestiti ih u jedan odredeni sektor unutar
poduzeca. Na organizacijskoj shemi podrucje logistike smjesteno je u sektor komercijale dok
su aktivnosti poput planiranja, nabava i kvalitete dodijeljene sektoru proizvodnje. Uvidom u
zadace odjela planiranja i nabave vidljivo je kako su oni osnova za provedbu svih logisti¢kih
aktivnosti. Shema logistickih aktivnosti prikazan je na Slici 17. Odjel planiranja i nabave
zaduZen je za izradu dugoro¢nog plana proizvodnje. Prema tom planu uspostavlja se kontakt s
dobavlja¢ima materijala i narucuju se zalihe sirovina pa se logistika nabave moze definirati
kao planiranje, izvrSavanje i kontrola tijeka robe i informacija od dobavljac¢a do poduzeca [1].
Zadatak odjela planiranja i nabave je opskrba poduzec¢a s potrebnim zalihama materijala koje
osiguravaju proizvodnju bez zastoja. Logistika proizvodnje prati tok materijala kroz
proizvodni proces, odnosno izmedu proizvodnih pogona. Za plasiranje proizvoda na trziste
zaduZen je odjel distribucije. Odjel distribucije mora ostvariti komunikaciju s kupcima kako
bi se organizirao transport proizvoda na odredeni na¢in u dogovorenom vremenu. Ukoliko
postoji vremenski razmak izmedu proizvodnje 1 transporta proizvodi se skladiSte na
predvidenim lokacijama u poduzecu. SkladiStenje 1 upravljanje skladistem logisticke su
djelatnosti zaduzene za smjestaj i Cuvanje sirovina, proizvoda, poluproizvoda i alata. Prilikom
zbrinjavanja otpada ili kod povrata robe od strane kupaca dolazi do povratnog toka materijala

za koji je zaduzena povratna logistika [1].

DOBAVLIACI —I PODUZECE

I LOGISTICKE AKTIVNOSTI l

Nabava Upravljanje Logistika Skladistenje Distribucija
zalihama proizvodnje

< Povratna logistika

Slika 17. Logisti¢ke aktivnosti
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Zadatak logistickih djelatnosti-pripreme, nabave, prijevoza, smjestaja, distribucije i
upravljanja svim resursima i njihovim tokovima uspje$no je provodenje svih poslovnih
procesa i ostvarivanje poslovnih ciljeva. Osnovna nacela na kojima se temelje logisti¢ki
procesi jesu izrada kvalitetnog proizvoda u pravo vrijeme, na pravom mjestu uz najmanje
moguce troskove [1]. Kao pomo¢ u provodenju logisti¢kih aktivnosti koriste se informacijski

sustavi koji povezuju i kontroliraju poslovne procese u poduzecu.

3.1 Nabava

Odjel nabave zaduZzen je za opskrbu poduzeéa s potrebnom koli¢inom kvalitetnog materijala u
odredenom vremenu. Odjel nabave, zaduZen za narudzbu materijala, na organizacijskoj shemi
smjeSten je u podgrupu proizvodnje Sto potvrduje Siroko podrucje djelovanja logistike koje je
teSko ograniCiti na samo nekoliko radnih mjesta. Odjel nabave izraduje godis$nji plan
narudzbe koji se koristi kao podloga za odluke o potrebnoj koli¢ini sirovine tijekom godine.
Sirovina se u poduzeéu Okiroto d.o.o narucuje za svaki mjesec pojedina¢no. Naime, na kraju
tekuceg mjeseca narucuju se potrebna koli¢ina materijala za sljedeci. Poduzeée Okiroto d.0.0
ima dugogodi$nje stalne dobavljace iz inozemstva kao §to su belgijski Resinex s podruznicom
u Hrvatskoj, slovenski LUDO d.o.0, talijanski Versalis, engleski Matrix Plastics te
juznokorejski LOTTE Chemical. Trenutne zalihe dobavljaca i cijena materijala faktori su koji
odlucuju koji ¢e se dobavljac kontaktirati u odredenom mjesecu. Upravo iz tog razloga vazno
je imati razli¢ite opcije diljem svijeta. Materijal dolazi jednom tjedno najées¢e u obliku
granula koje se kasnije obraduju u mlinovima. Pojedina sirovina dolazi ve¢ smljevena i
spremna za proizvodnju. Postupni dolazak materijala na tjednoj razini bitan je kako bi se
osigurale stalne zalihe, ali takoder i smanjili troSkovi skladiStenja. Primjer jedne narudzbe

materijala prikazan je na Slici 18.
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«OKIROTO» drustvo s ograni¢enom odgovornoséu
za proizvodnju ,preradu i prodaju proizvoda od plastike
PREGRADA

Janka Leskovara 36, 49218 Pregrada

Tel: 049/376 - 004 (+385)
RESINEX Croatia d.o.o. Fax: 049/ 376 - 044 (+385)
Krese Golika 5 Web : www.okiroto.hr
10000 Zagreb Matiéni broj : 3692515
Hrvatska OIB : 85458921270
Ziroracun: 2484008-1103540511

Pregrada, 04.07.2017.

Redni broj Vrsta sirovine Cijena, €/t Koli¢ina, kg
1 Dowlex 2631.10 prah, natur 1540,00 12 000
2 Dowlex 2629.10 prah, natur 1540,00 1200
3. Sabic RX823 prah, natur 1550,00 2480
Ukupno 15 680

Slika 18. Narudzbenica [8]
Za izradu plasti¢nih proizvoda u Okirotu ve¢inom je potrebna ista vrsta materijala. Razlog je
mala promjena asortimana proizvoda te mogucénost kombiniranja sirovine kako bi se dobila
zadovoljavajuca svojstva proizvoda. NajceS¢i materijal koji se koristi je polietilen, a potreban
je i polipropilen. Potrebna mjese¢na koli¢ina u prosjeku iznosi 60 tona materijala [8].
Medutim, koli¢ina potrebnog materijala varira od mjeseca do mjeseca pa odjel nabave mora
biti oprezan kod planiranja narudzbi. U grafu na Slici 19. prikazana je varijacija potro$nje

sirovine po mjesecima tijekom 2016. i 2017. godine.

Potrosnja materijala u tonama kroz godinu

2016 2017

Slika 19. Graf potro$nje sirovine u 2016. i 2017. godini
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Iz grafa je vidljiv porast potroSnje materijala u 2017. godini. Medutim, utrosak materijala po
mjesecima krece se gotovo identi¢no. U zimskim mjesecima potro$nja je manja $to se moze
povezati sa smanjenjem gradevinskih i cestovnih radova koji koriste proizvode Okirota.
Smanjenje potrosnje materijala biljezi se takoder u srpnju 1 kolovozu zbog godisnjih odmora
radnika poduzeca pa se smanjuje i opseg posla. Proljee i jesen su razdoblja najvece
proizvodnje koja su prac¢ena i najve¢om potroSnjom materijala. Ovim grafom prikazao se
ujedno 1 utjecaj okolisnih uvjeta na koliinu proizvodnje i potroSnje materijala kojima se

radnici u odjelu nabave moraju prilagoditi.

3.2 Upravljanje zalihama

Zalihe su koli¢ina materijala, proizvoda ili poluproizvoda koja se akumulira u odredenom
vremenu unutar poduzeca. Upravljanje zalihama jedan je od najvaznijih logistickih zadataka
zbog troskova povezanih s problemom zaliha. Cilj upravljanja zalihama jest svesti troskove
zaliha na najmanju mogucu mjeru uz odrzavanje potrebne koli¢ine materijala i proizvoda te
trazenog nivoa usluge [1]. Upravljanje zalihama usko je povezano s odjelom nabave. Naime,
potrebno je pomno isplanirati potrebne koli€ine sirovine za odredeno vremensko razdoblje.
Ukoliko se naruci premalo materijala, pojavit ¢e se zastoji u proizvodnji nastali nedostatkom
sirovine, a ako se naruci previse materijala, povecat ¢e se potreba za skladiStenjem i troskovi
skladistenja. Okiroto d.0.0 organizirao je svoje poslovanje prema Just in Time metodologiji s
ciljem minimizacije materijala, proizvoda i poluproizvoda u skladiStima. PokuSava se
organizirati transport proizvoda odmah nakon proizvodnje, bez da se proizvodi skladiste dugo
vremena. Medutim, neki kupci ugovorom zahtijevaju odredenu koli¢inu proizvoda koja mora
biti u skladiStu u slu€aju iznenadnog povecanja potraznje. U skladiSte sirovina svaki tjedan
stize novi materijal pa se na taj nacin postizu ustede u skladiStenju. Naime, potreban je mali
prostor za skladiStenje materijala koji je u Okirotu smjeSten uz alatnicu gdje se nalaze
mlinovi kako bi se ustedjelo na transportu. SkladisSte se sastoji od klasi¢nih paletnih regala na
kojima se nalazi sirovina u granulama te sirovina u prahu nakon mljevenja. Skladistenje

materijala prikazano je na Slici 20.
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Slika 20. Zalihe materijala

Takoder, isti problemi javljaju se kod skladiStenja proizvoda. Nedostatak proizvoda u
skladi§tu moze uzrokovati nemogucnost isporuke proizvoda u dogovorenom roku S§to
rezultira gubljenjem ugleda poduzecéa i moguénosti pada prodaje te gubitak potrosaca. S druge
strane, drzanje prevelikog broja proizvoda u skladistu povecava troskove skladistenja, rizik
zastarijevanja proizvoda i moguénost njihovog ostecenja.

U poduzeéu Okiroto d.o.o koristi se Pantheon ERP (eng. Enterprise Resource Planning),
informacijski sustav koji omogucuje potpunu kontrolu i nadgledanje svih poslovnih procesa u
poduzecu. U sustav se unosi svaki materijal koji ulazi u poduzece, troSenje tog materijala,
svaki napravljeni i prodani proizvod. Pantheon sustav na taj nacin stalno prati zalihe
materijala i proizvoda te sudjeluje u njihovoj kontroli §to uvelike pomaze radnicima u odjelu

nabave prilikom narudZzbe materijala. Sustav je opSirnije opisan u tocki 3.6.

Na kraju kalendarske godine provodi se inventura unutar poduzeca. Popisuju se koliCine
zaliha materijala, proizvoda i poluproizvoda koji se nalaze u skladiSnim sustavima. Takoder,
popisuje se i sva ostala pokretna i nepokretna imovina poduzeca kao i njihova trenutna
vrijednost. Pantheon ERP sustav uvelike pomaze u postupku inventure jer prikazuje trenutne
koli¢ine zaliha. Medutim, inventura takoder koristi kako bi se prekontrolirali 1 osvjeZili svi

podaci unutar sustava Pantheon.
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3.3 SkladiStenje

Skladistenje je planirana aktivnost kojom se materijal dovodi u stanje mirovanja, a ukljucuje
fizicki proces rukovanja i cuvanja materijala te metodologiju za provedbu tih procesa. U
industrijskom poduzecu, skladiste je mjesto uredeno i opremljeno za privremeno i sigurno
odlaganje, Cuvanje, pripremu i izdavanje materijala [9]. Aktivnosti skladiStenja nisu samo
usko gledano cuvanje 1 izdavanje robe, ve¢ i1 mnogo Sire, odabir izvedbe skladista,
odredivanje prostornog rasporeda u skladiStu, upravljanje skladiSnim aktivnostima,
optimizacije operacija unutar skladista, briga o posebnim uvjetima Cuvanja i sigurnosti te
mnoge druge aktivnosti [1]. Prema nacinu gradnje skladi$te moZe biti zatvoreno, otvoreno ili
natkriveno. Takoder, postoji podjela na klasicna skladista, automatizirana te specijalizirana
skladiste poput silosa i hladnjaca koja sluze za skladiStenje tocno odredene robe. Roba se
moze skladistiti na podu ili pak u regalima klasi¢ne ili posebne izvedbe. Skladistenje i
distribucija materijala glavne su tehnicke funkcije skladista. Glavna zadaca skladista je
dinamicko uravnoteZenje tokova materijala, koli¢inski 1 prostorno, u svim fazama
proizvodnog procesa [9]. Problem skladistenja iznimno je bitno sagledati sa stajalista
troskova. Naime, svako skladiSte i proces skladiStenja poveéava ukupne troskove poslovanja.
Medutim, postoji puno razloga zbog kojih je skladiStenje nuzan i neizbjezan proces unutar
poduzeca [9]:
Razlozi za skladiStenje sirovina:

» promjene u planovima proizvodnje,

» pojava Skarta u proizvodnji,

» povremeni nedostatak materijala na trzistu,

» dugi rokovi nabave materijala,

» dobavljacevo zakaSnjenje isporuke.
Razlozi za skladiStenje poluproizvoda:

» odstupanje od proizvodnog plana,

» zastoji u proizvodniji,

» razliciti ciklusi tehnoloskih operacija proizvodnje pojedinih dijelova,

» razlike u veli€ini serija,

» razlike u kapacitetu pojedinih strojeva.
Razlozi za skladistenje gotovih proizvoda:

» otezana prodaja gotovih proizvoda,

» kratki rokovi isporuke,

Fakultet strojarstva i brodogradnje 18



Drazen Fister Zavrsni rad

» potreba osiguranja doknadnih dijelova.
Razlozi za skladiStenje alata 1 naprava:

» osiguravanje pravovremene opskrbe i zamjene istro$enih, ostecenih ili slomljenih alata

I naprava.

Razlozi za skladiStenje dijelova za odrzavanje opreme:

» osiguranje ispravnosti rada strojeva i uredaja.
Poduzeée Okiroto d.o.0 sastoji se od Cetiri razliCita skladista. Skladista su klasi¢ne
visokomehanizirane izvedbe gdje radnici materijalom i proizvodima rukuju strojevima poput
ruénih 1 motornih vilicara. SkladiSte sirovine je malo natkriveno skladiste s klasi¢nim
paletnim regalima. Sirovina se skladisti u vre¢ama koje su slozene na paletama. SkladiSte
gotovih proizvoda je veliko zatvoreno skladiSte u kojem se proizvodi skladiste u paletno-
poli¢nim regalima. Izvedeno je kao samostojeca Satorska jedinica s jednim ulazom. Pored
njega nalazi se Satorska jedinica u kojoj je smjesSteno skladiSte alata. Skladiste je podne
izvedbe jer su alati velikih dimenzija i tezina. Ulaz u skladiste gotovih proizvoda i skladiSte
alata prikazano je na Slici 21. Veliki proizvodi koji su otporni na atmosferske uvjete skladiste
se na podu otvorenog skladista. Sva skladista detaljnije ¢e se opisati u sklopu tocke 4 ovoga

rada.

Slika 21. Skladiste gotovih proizvoda i skladiSte alata
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3.4 Distribucija

Distribucija je djelotvoran prijenos dobara od mjesta proizvodnje do mjesta potro$nje uz
minimalne troSkove i prihvatljive usluge kupcima. Cilj distribucije je osiguranje proizvoda,
materijala i informacija na mjestu koje kupci Zele i vremenu u kojem kupci zahtijevaju [10].

Odnos distribucije i logistike prikazan je na Slici 22.

SHOVIIS:, Proizvodnja SKIRIStE: [kupci J
Materua.ll ' (unutragnji == ‘l:)éshttrlgputlvm w—
Poluproizvodi | | oncoort, -
Dijelovi manipulacija,
Zalihe skladistenje

u proizvodniji)

- —_——— T o i — ¥ -
. Upravljanje materijalima Distribucija -
Sl et i eiadan e — s rpmmnt i =
Logistika

Slika 22. PoloZaj distribucije unutar podrudéja logistike [10]

Okiroto d.o.o svakodnevno distribuira svoje proizvode pomocu cestovnog transporta.
Transport se odvija pomocu vozila u vlasnistvu poduzeéa Okiroto ili vozila u vlasni$tvu
narucitelja. Poduzeée Okiroto u svojem vlasnistvu posjeduje 2 vozila C kategorije (kamiona
nosivosti vec¢e od 7500 kg) te jednog vozila D1 kategorije (kombi kra¢i od 8 metara) koje je

prikazano na Slici 23. U poduzecu su stalno zaposlena 3 Sofera [6].

Iliﬁ Jog

A\

Slika 23. Kombi poduzeéa Okiroto d.o.o
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Poduze¢e nema nikakvu kooperaciju s nekim vanjskim prijevoznikom nego se ostatak
prijevoza odvija pomoc¢u vozila U vlasnistvu kupaca. Na Slici 24. prikazano je vozilo Roto
grupe koje vozi proizvode u Sloveniju.

Slika 24. Vozilo za transport robe

Prije transporta izraduje se nalog za otpremu, koji sluzi kao dokument na temelju kojeg se
izraduje otpremnica. Otpremnica je dokument koji se koristi za izdavanje robe kupcu, a
prikazana je na Slici 25.

Slika 25. Otpremnica

Fakultet strojarstva i brodogradnje 21



Drazen Fister Zavrsni rad

Mali postotak proizvoda ne Salje se kupcima nego ostaje u trgovini koja se nalazi u sklopu
poduzeca Okiroto d.o.o prikazanoj na Slici 26. U njoj se nalazi mali dio proizvoda, ve¢inom
izlozbenih primjeraka. Duéan radi od ponedjeljka do subote u vremenu od 8 do 16 sati. Osoba

moze odmah kupiti izloZeni proizvod ili naruciti neki po Zelji.

N

MALOPRODAJA

Slika 26. Trgovina poduzeéa OKiroto d.o.o

3.5 Povratna logistika

Povratna logistika je logisticka aktivnost usmjerena na planiranje, izvrSavanje i kontrolu svih
operacija vezanih uz povratne tokove materijala s ciljem ponovne uporabe ili adekvatnog
zbrinjavanja [1]. Ako kvaliteta isporucenih proizvoda nije zadovoljavaju¢a, kupac ima pravo
reklamirati robu. Poduzeée Okiroto je u tom sluc¢aju duzno poslati radnike da pregledaju
isporucene proizvode ili financirati troSkove povrata robe. Nakon analize, odlucuje se je li za
pogresku krivo poduzece ili pogresno rukovanje od strane kupaca. Ukoliko se ispostavi da je
krivo poduzece, a trajanje garantnog roka jo$ nije proslo, proizvodi su se duzni popraviti. Ako
popravak nije mogu¢ kupcima se $alju novi proizvodi, a $kart se reciklira. Unutar povratne
logistike ponovno se koristi aktivnosti rukovanja materijalom, transportiranja i skladistenja.
Kod reciklaze proizvoda najprije se mora izraditi prijedlog za otpis. Nakon §to inspektor
porezne uprave ovjeri taj obrazac plasti¢ni proizvod se reze te ponovno melje. Nakon grubog i
finog mljevenja dobiva se sirovina koja je jos uvijek upotrebljiva, ali lo$ijih svojstava nego na
pocetku svojeg zivotnog vijeka. Takva sirovina koristi se za neke druge proizvode Cije se

radne karakteristike mogu posti¢i takvim materijalom.
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3.6 Informacijski sustav

Kao pomo¢ u poslovanju te nadgledanje svih poslovnih procesa u poduzeéu Okiroto d.o.o
koristi se informacijski sustav Pantheon. Pantheon ERP cjelovito je rjeSenje koje omogucava
malim i srednjim tvrtkama povezivanje poslovnih procesa te njihovu potpunu kontrolu u
jedinstvenom sustavu [11]. Poduzecée Okiroto d.o.o koristi Pantheon sustav u ra¢unovodstvu
prilikom izrauna placa. Sustav posjeduje personalizirane mape svakog zaposlenika gdje se
biljeze radni sati, izostanci i putni troSkovi te se na osnovi tih podataka izracunava iznos
mjesecne place. Medutim, najvecu ulogu Pantheon informacijski sustav ima u logistickim
procesima. Informacijski sustav podrzava sve klju¢ne procese u skladiStima i omogucava
potpuni nadzor robe. Prilikom uskladistenja robe u skladiSte proizvodi se ru¢no unose u
sustav te se na taj nacin prati koli¢ina proizvoda u skladistu. Sustav zna u svakom trenutku
koliko se pojedinih proizvoda nalazi u skladistu §to omoguéava planiranje daljnje distribucije.
Prilikom iskladiStenja robe sustav briSe te proizvode sa zalihe. Pantheon podupire i ostale
procese u poduzecu pa je skladiSte povezano i s drugim odjelima poput proizvodnje, prodaje,
knjigovodstva, itd. Kao $to je spomenuto u poglavlju 3.2, Pantheon sustav uvelike pomaze
kod upravljanja zalihama. U sustav se unosi ulazak sirovine u poduzece i njezina potroSnja te
na taj nacin sustav ima stalnu kontrolu nad koli¢inom zaliha sirovine. Sustav javlja kada se
koli¢ina odredenog materijala spusti ispod potrebne razine te se onda ta sirovina narucuje.
Jedina mana u primjeni sustava je ru¢no unosenje svakog proizvoda prema njegovoj Sifri Sto

radnicima oduzima dosta vremena.
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4. PRIKAZ SKLADISNOG SUSTAVA

Skladiste je prostor za uskladiStenje robe s namjerom da poslije odredenog vremena roba
bude ukljucena u daljnji transport, proizvodnju, distribuciju ili potrosnju. Glavne komponente
skladi$nog sustava su [9]:

1) Skladisni objekti (zgrade, uredene povrsine...)

Planiranje izgleda skladisne zone provodi se s ciljem maksimalnog iskoriStenja prostora kako
bi se smanjili troSkovi vezani za izgradnju objekata i troSkovi kretanja materijala unutar
skladista. Prvi korak kod oblikovanja skladiSne zone je odredivanje potrebnog prostora za
skladistenje. Najprije se odredi planirani broj jedinica skladistenja, a nakon toga potrebno je
odrediti prostor potreban za uskladiStenje svake jedinice. Nakon odredenja broja jedinica
skladistenja i potrebnog prostora potrebno je, za razliite varijante odabira sredstava za
skladiStenje 1 transportnih sredstava u skladiStu, odrediti prostor za puteve i prolaze te razne
zone za rukovanje materijalom. Glavne aktivnosti u skladi$tu jesu prijem, skladistenje,
komisioniranje i izdavanje pa se skladiste najcesce dijeli po zonama namijenjenim upravo tim
aktivnostima. Prijem i izdavanje robe mogu se obavljati u jednoj, prijemno-predajnoj zoni,
dok se komisioniranje moze obavljati u zoni skladiStenja bez fizicki odijeljenih zona
komisioniranja i skladiStenja, $to je najceS¢i sluc¢aj kod manjih proizvodnih skladista.
Skladi$ni prostor moze biti otvoren, zatvoren ili djelomicno zatvoren pa se tako razlikuju
otvorena, zatvorena i natkrivena skladista. [12]

2) Sredstva za skladiStenje i sredstva za odlaganje materijala

Roba se u skladistima mozZe odlagati u razna sredstva za skladiStenje. S obzirom na vrstu

sredstva za skladistenje skladi$ni prostori se dijele na [12]:
» podna skladista:
- skladiste s odlaganjem u blokovima,
- skladiste s odlaganjem u redovima,
» regalna skladista:
- paletno skladiste,
- poli¢no skladiste,
- prolazno skladiste,

- protocno skladiste,
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- pokretno skladiste,
- konzolno skladiste,
- visokoregalno skladiste,
» posebne izvedbe skladista (kontejnerska, pokretna...).

Osim regala kao osnovnih komponenata skladisnih sustava, c¢esto se Koriste i posebna
sredstva za odlaganje materijala. Ona mogu sluziti kao sredstva za zahvat materijala i sredstva
za ostvarenje jedini¢nih tereta. Najcesca sredstva za odlaganje komadnog materijala su palete,

sanduci, stalci, kutije, kaSete, kosare i neke druge izvedbe. [9]

3) Transportna sredstva

Transportna sredstva su osnovne komponente transportnog sustava ¢iji je zadatak ostvarivanje
kretanja izmedu okoline i poduzeca, unutar poduzeca izmedu pogona, unutar pogona izmedu
odjela te unutar odjela izmedu strojeva. Transportna sredstva dijele se s obzirom na razne
kriterije, a najvaznija je podjela na sredstva prekidnog transporta i sredstva neprekidnog
transporta. Osnovna razlika sredstava ove dvije grupe je u nainu obavljanja transportnog
procesa, odnosno rad u ciklusima ili kontinuirani transport. Najzastupljenija vrsta transportnih
sredstava prekidnog toka u proizvodnji jesu podna transportna sredstva. Podna transportna
sredstva dijele se na ru¢na i motorna. Ru¢nim vozilima nazivaju se sva vozila koja za osnovnu
zadacu, a to je transport, koriste ru¢ni pogon. To su najjednostavnija transportna sredstva koja
se primjenjuju za transport manjih tereta na krac¢e udaljenosti. Najpoznatiji predstavnici su

rucna kolica i ru¢ni vili€ari. Transportna sredstva s motornim pogonom namijenjena su za [1]:

» prijevoz tereta (motorna kolica, vu¢na vozila, niskopodizni vili¢ari, mobilni granici),

» prijevoz, pretovar i naslagivanje (vili¢ari, granici vilicari),

» posebne izvedbe (vili¢ari za komisioniranje, aerodromska vozila...),

» automatizirano djelovanje (AGV- eng. Automated Guided Vehicles).
Najprepoznatljivija i najkoriStenija transportna sredstva u proizvodnim pogonima jesu vili¢ari.
Vilicari su vrsta podiznih vozila s glavnom zadac¢om prijevoza, pretovara i naslagivanja
paletizirane ili nepaletizirane robe. Postoje razlicite vrste 1 brojne podjele vilicara, a neke od
njih su [1]:

» prema pogonu,

» broju kotaca,

» mjestu vozaca,
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» prema pristupu vilica teretu,

» prema polozaju tezista tereta u odnosu na vozilo.

Prema pogonu vilicari se dijele na elektricne i na motore s unutrasnjim izgaranjem (dizelski,
benzinski, plinski) [1]. Svaki pogon ima svojih prednosti i mana te se pogon odabire s
obzirom na potrebne karakteristike. U Tablici 2. prikazane su neke dobre i loSe strane

razli¢itih pogona vilicara.

Tablica 2. Usporedba pogona vili¢ara

VRSTA POGONA VILICARA
ELEKTRICNI PLINSKI DIZELSKI
PREDNOSTI e nema ispusnih e najjeftiniji e radna
plinova, pogodni e moguénost otvorenom
zaradu rada na e jeftinija
zatvorenom otvorenom i investicija od
e jeftinija energija na elektri¢nih
e tihirad zatvorenom e nema potrebe
e jeftinije e najbolje za punjenjem
odrzavanje performanse ili zamjenom
e jednostavnije po pitanju baterija
upravljanje brzine i
ubrzanja
e tiSiod
dizelskih
NEDOSTACI e potrebno e najskuplje e skuplje
punjenje baterija gorivo gorivo od
ili dodatne e najskuplje elektricne
baterije za odrzavanje energije
zamjenu e postoji emisija e najveéa
e skuplja Stetnih emisija
investicija plinova, Stetnih
e manje nosivosti i potrebno plinova,
brzine provjetravanje ekoloski
e manje pogodni neprihvatlji-
zarad na viji
otvorenom e bucni
o skuplje
odrzavanje
od
elektri¢nih

Izvedba viliCara odnosi se na njegov izgled, to¢nije polozaj njegovih vilica te neke

specifikacije i moguénosti prema kojima se pojedini tip viliara izdvaja.
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Podjela vili¢ara prema izvedbi [1]:

» Ceoni (Ceoni pristup teretu; vilice u produzetku vozila),
bocni (bocni pristup teretu; vilice okomite na smjer voznje),
vili¢ar sa zakretni vilicama,
skladisni vilicar,
vili¢ar s vilicama izmedu poduznih upornika,
vili¢ar s uvla¢nim jarbolom,
vili¢ar s dohvatnim vilicama,
éetverostrani vili¢ar,
portalni vili¢ar,

visokoregalni vilicar,

YV V VYV VYV V V VY V V VY

niskopodizni vilicar,
» sabirni vilicar (vili¢ar za komisioniranje).
4) Pomo¢na skladi§na oprema

Pomoc¢na skladiSna oprema jedna je od komponenata izravno povezana s funkcijom skladista.

U ovu opremu ubrajaju se [1]:
» komunikacijsko-informacijski sustav,
» racunalni sustav upravljanja,
» sredstva za sastavljanje i rastavljanje jedini¢nih tereta,
> sredstva i oprema za pakiranje,
» pomocna sredstva za povezivanje s okruzenjem.
5) Dodatna oprema

Dodatna skladiSna oprema sluzi za ostvarenje odredenih uvjeta rada te potrebnih uvjeta

¢uvanja materijala. Pod dodatnu opremu ubrajaju se [1]:
» protupozarni uredaji,
» sigurnosno-zastitni uredaji,

uredaji za grijanje ili hladenje,

uredaji za rasvjetu i1 druge elektricne instalacije,

YV V V

uredaji za odrZavanje Cistoce,

> sredstva zaStite na radu.
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4.1 Skladisni sustav poduzeéa OKkiroto d.o.o
Skladisni sustav poduzeca Okiroto d.0.0 sastoji se od 4 dijela. Na Slici 27. prikazana su

skladiSta u pogledu s juzne strane uz industrijsku cestu. Na slici je prikazano i kotirano
zatvoreno skladiste u kojem se skladiste gotovi proizvodi manjih dimenzija, natkriveno
skladiste alata koje je istih dimenzija kao i skladiSte proizvoda te otvoreno skladiste velikih
proizvoda. Skladiste sirovina jedino je udaljenije skladiste. Ono se nalazi uz alatnicu s
mlinovima kako bi se skratio transportni put i ostvarile ustede. Napomena: dimenzije na

nacrtu zadane su centimetrima.

Slika 27. Prikaz prostornog rasporeda skladi$nog sustava

Na Slici 27. izmedu otvorenog skladista i dva skladiS$na Satora grafic¢ki su prikazane prijemno-
predajna zona te zona akumuliranja, sortiranja i pakiranja. Prijemno-predajna zona je mjesto
na koje dolaze kamioni kako bi isporucili ili odvezli robu. U njoj se vrsi utovar 1 istovar malih
proizvoda koji se nalaze u zatvorenom skladistu i velikih proizvoda iz otvorenog skladista pa
je njezin polozaj vrlo pogodan. Prijemno-predajna zona povezana je s jedne strane posebnim
ulazom s industrijskom cestom grada Pregrade, a s druge strane povezana je s ostalim
dijelovima poduzeca. Na taj nacin omogucen je dolazak kamiona u skladisnu zonu bez
prolaska kroz cijelo poduzeée pa se tako sprjeCavaju moguée guzve i zastoji. Svojim
dimenzijama od 20 metara duljine 1 7 metara Sirine omogucuje istovremen boravak 2 kamiona

ili jednog Slepera. Zona akumuliranja, sortiranja i pakiranja nalazi se odmah pored prijemno-
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predajne zone. U njoj se proizvodi koji se isporuc¢uju kupcu najprije sakupljaju iz skladista ili
direktno iz proizvodne hale, potom sortiraju po posiljkama te pakiraju i osiguravaju za siguran
transport. Polozaj zone je vrlo pogodan, medutim, nedostatak je $to zona nije natkrivena pa
mogu nastati problemi zbog atmosferskih uvjeta. Ako se transportiraju veliki proizvodi iz
otvorenog skladista oni se utovaruju direktno u prijevozno sredstvo bez da dolaze u zonu
pakiranja. Naime, takvi proizvodi velikog volumena rijetko se pakiraju ve¢ se direktno slazu u
prijevozno sredstvo. Ukoliko se pakiraju zbog zastite, to se obavlja u skladistu. Ista situacija
je 1 kod ulaznog transporta. Prijemno-predajna zona prikazana je na Slici 28., dok je zona

akumuliranja, sortiranja i pakiranja prikazana na Slici 29.

Slika 29. Zona akumuliranja, sortiranja i pakiranja
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4.2 Skladiste gotovih proizvoda

Gotovi proizvodi manjih dimenzija u poduzeéu Okiroto d.o.o ¢uvaju Se u natkrivenom

samostoje¢em skladistu Cija je lokacija prikazana na Slici 30.

Slika 30. Lokacija skladista gotovih proizvoda
Skladiste je izvedeno kao Sator s paletno-poli¢nim regalima smjeStenima u zatvorenom
skladistu dimenzija 36 metara duljine i 15 metara $irine, dok je najveca visina skladista 12
metara. Pogled s ulaza skladista prikazan je na Slici 31.

Slika 31. Ulaz u skladiste gotovih proizvoda
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Skladisni Sator ima jedan ulaz koji se takoder koristi i kao izlaz. SkladiSte se sastoji od 3
prolaza $irine 2,6 metara izmedu kojih su smjeSteni paletno-poli¢ni regali od kojih je svaki
Sirok 1,2 metra. U skladiStu postoje 2 poprecna prolaza, jedan na pocetku, a drugi na kraju
skladista. Drugi poprecni prolaz je uzi od poprecnog prolaza na pocetku te se ne koristi za
prolazak transportnih sredstava. Tlocrt unutarnjeg izgleda skladista prikazan je na Slici 32.

gdje su gabaritne mjere dane u milimetrima.
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Slika 32. Tlocrt skladiSta gotovih proizvoda
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Regali su poredani u redove duge 30 metara. Jedan red sastoji se od 10 regala koji su Siroki 3
metra. U jedan raspon regala mogu se uskladistiti 3 Euro palete dimenzija 1200x800 mm, a
nosivost takvog jednog raspona iznosi 500 kilograma. Regali su visoki 8 metara te se na taj
nacin iskori$tava visina skladista. Model jednog paletno-poli¢nog regala kakav se nalazi u
skladistu gotovih proizvoda u poduzeéu Okiroto d.o.o izraden je u programu Solidworks i
prikazan na Slici 33. s mjerama danim u milimetrima, dok je stvarni izgled regala prikazan na
Slici 34.
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Slika 33. Model regala

Slika 34. Regali u skladi$tu gotovih proizvoda
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Regali su vertikalno rasporedeni na 4 razine razli¢ite visine. Donje dvije razine su poli¢ne
izvedbe i manje visine. One sluze za skladistenje predmeta poput posuda i tegli koje se slazu
na pod u najnizoj razini ili police na viSoj razini. Gornje dvije razine su vise i sluze za
uskladistenje Euro paleta na kojima se nalaze gotovi proizvodi pripremljeni za skladistenje ili
proizvodi u zi¢anim boks-paletama. Euro paleta, kakva je prikazana na Slici 35., sluzi za
olaksano rukovanje robom i slaganje proizvoda na nju prilikom skladistenja 1 transporta. Euro
paleta ima povrsinu 0,96 m?, a njene dimenzije su 1200x800%x144 mm. Nosivost jedne palete

iznosi 1500 kg [1].

Slika 35. Euro palete
Manji proizvodi koji se ne moraju slagati kod skladistenja stavljaju se u zicani kontejner koji
omogucuje olakSani transport prikazan na Slici 36. Takvi se proizvodi u paletno-poli¢nim

regalima skladiSte u zi¢anoj boks-paleti.

Slika 36. Primjena Zi¢anog kontejnera
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Komisioniranje proizvoda izvodi se po principu ,,Covjek robi“. Uskladistenje i iskladistenje
proizvoda odvija se pomocu regalnog vilicara zbog relativno uskih prolaza unutar skladista.
Ako je neki proizvod malih dimenzija i mase na dohvatljivoj lokaciji tada radnik moZze ru¢no
obaviti uskladistenje i izuzimanje, medutim to je rijetko jer su zahtjevi ve¢inom za veéim
brojem proizvoda. U skladistu gotovih proizvoda poduzeca Okiroto d.o.o koriste se 2 vili¢ara
njemackog proizvodaca Jungheinrich. Za odlaganje i izuzimanje paleta iz paletno-poli¢nih
regala koristi se elektri¢ni bo¢ni vilicar prikazan na Slici 37. Zbog bo¢nih vilica koje imaju
ugradeni bo¢ni pomak i pomicni stup nema potrebe za okretanjem viliara u prolazima pa je

upravo ovakav tip vili¢ara pogodan za rad u zatvorenom skladistu poduzeca.

Slika 37. Bo¢ni elektri¢ni vili¢ar Jungheinrich

Ovaj tip regalnog vilicara ima nosivost 1600 kg, a najveca visina podizanja maksimalnog
tereta iznosi 5,6 m. Teret do 1000 kg mozZe biti podignut do 10,7 metara. Sirina mu iznosi
samo 1270 mm dok mu je najveca brzina 10 km/h [13].

Rucni vilicar Jungheinrich koristi se u zatvorenom skladistu gotovih proizvoda za transport
paletizirane ili nepaletizirane robe. Zbog malih dimenzija i masa proizvoda u skladistu rijetko
se koristi za transport pojedinacnih proizvoda. Ovakav vilicar sluzi za podni transport kada
nije potrebno dizanje tereta na vece visine. Ruc¢ni vili¢ar Jungheinrich, prikazan na Slici 38,

ima nosivosti 2500 kg, a teret moze podi¢i 122 mm od poda. Zbog male duzine prednjeg
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dijela od 1054 mm ima veliku sposobnost manevriranja i u najuzem prostoru [13]. Ruc¢ni

vili¢ar ne zahtijeva odrzavanje, a rad mu je tih.

Slika 38. Ru¢ni vili¢ar Jungheinrich

4.3 Skladiste alata

Skladiste alata nalazi se pokraj skladista gotovih proizvoda, a njegova lokacija prikazana je
Slikom 39. To je natkriveni prostor $atorske izvedbe u kojem se alati poduzec¢a Okiroto d.o.o

skladiste na podu.

Slika 39. Lokacija skladista alata
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Skladiste je identi¢ne povrSine kao i prethodno opisano skladiSte gotovih proizvoda, ali Sator
je nizi. Razlog tome je skladistenje alata na podu pa nema potrebe za velikom visinom kao
kod skladista gotovih proizvoda gdje se visina iskoriStava za skladiStenje proizvoda u paletne
regale. Najveca visina skladi$ta alata iznosi 10 metara. Prikaz tlocrta skladista alata prikazan

je na Slici 40., a mjere su dane u milimetrima.
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Slika 40. Tlocrt skladiSta alata
Iz tlocrta na Slici 40. vidljivo je da skladiste posjeduje jedan ulaz koji ujedno sluzi i kao izlaz
iz skladiSta. Transportni put prolazi sredinom skladiSta i jednake je Sirine kao i ulaz u
skladiste, tj. 5 metara. Alati okruzuju prolaz. Oni se nalaze sa svake strane transportnog puta,
kao 1 na njegovom kraju. Alati su unutar skladisSta poredani po veli¢ini. Manji alati nalaze se
blize ulazu/izlazu. Na Slici 41. moZe se uociti da su alati poredani u vise redova. Takav
raspored Stedi prostor, medutim problemi nastaju ukoliko se treba izvaditi alat koji je
udaljeniji od prolaza. Tada se moraju odmicati ostali alati kako bi se doslo do Zeljene pozicije,
a kasnije se svi alati moraju i vratiti na mjesto. Oni alati koji se ¢eS¢e koriste smjesteni su

blize transportnom putu.

Fakultet strojarstva i brodogradnje 36



Drazen Fister Zavrsni rad

ST
RS =

Slika 41. Skladiste alata
Alati su izradeni od celi¢nog lima kako bi mogli izdrzati visoke temperature na kojima se
oblikuje plastika. Sluze kao kalupi u kojima se plastika oblikuje rotacijom. Izraduju se u
samome poduzecu u alatnici. Razli¢itih su dimenzija i mase, a najveci imaju volumen 12000
litara. Alati se mogu koristiti visekratno, to¢nije sve dok ne dode do njihovog ostecenja.
Izuzimanje alata obavlja se Indos ¢eonim dizelskim viliCarom. Ovaj vilicar proizveden je

1989. godine i ujedno je 1 najstariji vili¢ar u poduzecu Okiroto d.o.o.

i
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Slika 42. Dizelski ¢eoni vili¢ar Indos
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Indos ¢eoni dizelski vilicar, prikazan na Slici 42., koristi se za izuzimanje i uskladistenje alata
te njihov transport do proizvodne hale 1 natrag. ViliCar najvisSe vremena provodi na otvorenom
zbog transporta. Takoder, Indos dizelski vilicar koristi se i u skladi$tu sirovina. Nosivost
vili¢ara iznosi 2500 kg, a najveca visina na koju se teret moze podignuti iznosi 3,2 metra [14].
S obzirom na konfiguraciju skladista alata vilicar se moze okrenuti u prolazu ukoliko je alat
koji se izuzima manjih dimenzija. Ako je alat velikih dimenzija viliCar izlazi iz skladista

unatrag.

4.4 SkladiSte sirovina

Skladiste sirovina smjesteno je uz alatnicu u kojoj se nalaze mlinovi. Na taj nacin skracuje se
transportni put Sto omogucuje ustede i pojednostavljuje cijeli proces rukovanja materijalom.
Materijal je smjeSten ispod jednog krova te je zasticen od svih atmosferskih uvjeta. Posto
svaki tjedan dolaze nove posiljke sirovine, nema potrebe za velikim skladistem. Na Slici 43.

prikazana je lokacija skladista sirovina.
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Slika 43. Lokacija skladi$ta sirovina
Natkriveno skladiste dugo je 30,5 i Siroko 4,5 metara. Ovakva $irina omogucuje rotaciju
¢eonog viliCara kod uskladiStenja i iskladiStenja Euro paleta na kojima je smjeStena sirovina.
Vrece sa sirovinom skladiste se u klasi¢ne paletne regale. Regali visine 6 metara poredani su

samo u jedan red smjesten uz zid, a pored se nalazi prolaz za transportna sredstva. Takoder,
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postoji samo jedan ulaz koji se koristi i kao izlaz iz skladista. Tlocrt skladiSta sirovina

prikazan je na Slici 44.
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Slika 44. Tlocrt skladiSta sirovina
Sirovina koja dolazi smjeStena je u vrece mase 25 kilograma koje su sloZzene na Euro
paletama. Ta sirovina se melje u mlinovima te se nakon obrade ponovno skladisti, ali sada u
velikim vre¢ama mase i do 900 kg. Sirovina je podijeljena u dvije zone. BliZe ulazu smjestena
je polietilenska sirovina, dok se na udaljenije regale skladisti polipropilenska sirovina.
Takoder, obradena i neobradena sirovina skladiSti se u istim regalima. Izgled skladiSta

sirovina prikazan je na Slici 45.

Slika 45. Skladiste sirovina
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Za uskladiStenje 1 iskladiStenje sirovine najceS¢e se koristi dizelski vili¢ar Indos opisan u
tocki 4.3. Skladiste je natkriveno pa je pogodno za rad dizelskog vili€ara zbog stalnog

provjetravanja. Vili¢ar Indos u skladistu sirovina prikazan je na Slici 46.

Slika 46. Vilié¢ar u skladiStu sirovina

Ako je Indos vilicar zauzet, u skladistu sirovina koristi se plinski ¢eoni viliar Nissan,
prikazan na Slici 47. Plinski ¢eoni vilicar japanskog proizvodaca Nissan ima nosivost 2500
kg, dok mu je najveca visina podizanja tereta 3,2 metra. Vili¢ar ima simplex kran $to znaci da

je stabilniji. [15]

Slika 47. Plinski ¢eoni vili¢ar Nissan
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Plinski Ceoni vili¢ar Nissan najc¢esce se koristi u proizvodnoj hali za premjestanje i dizanje
alata, poluproizvoda i proizvoda. Uz Nissan, u proizvodnoj hali koristi se i elektri¢ni ¢eoni

vili¢ar Jungheinrich prikazan na Slici 48.

Slika 48. Ceoni elektri¢ni vili¢ar Jungheinrich
Elektri¢ni vilicar, mase 2870 kg, ima pogon na straznji kota¢. Nosivost vili¢ara iznosi 1500
kg, a maksimalna visina podizanja mu je 4,5 m. Ovaj tip moze posti¢i maksimalnu brzinu od
12 km/h [13]. U poduzeéu se ovaj tip viliCara koristi u proizvodnoj hali za transport

pojedinacnih proizvoda velikih dimenzija i masa ili transport paletiziranog tereta.

4.5 Otvoreno skladiste proizvoda velikih dimenzija

Proizvodi kao S§to su spremnici za vodu, septi¢ki spremnici, predmeti za prometnu
signalizaciju i ostali proizvodi velikih dimenzija skladiste se u otvorenom skladistu koje se
nalazi nasuprot zatvorenih skladista proizvoda i alata. Lokacija skladista prikazana je na Slici
49. Ovo skladiste je najvece skladiSte u poduzecu s povrSinom od 3100 metara kvadratnih.
Proizvodi se skladiSte na podu, a posto je skladiste otvoreno proizvodi moraju biti otporni na
atmosferske uvjete kao Sto su kisa, snijeg i sunce. U odnosu na regalno skladiste, najveca
prednost podnog skladiSta jesu manji investicijski troskovi izgradnje, a nedostaci su:

» manja iskoristivost povrsSine skladista,

» manja iskoristivost obujma skladista,

» slozeniji problemi rukovanja materijalom,

>

vece poteskoce automatizacije skladisnih procesa.

Fakultet strojarstva i brodogradnje 41



Drazen Fister Zavrsni rad

Slika 49. Lokacija otvorenog skladiSta
Proizvodi su u skladistu podijeljeni po zonama s obzirom na njihovu vrstu. Tako se razlikuju

zona spremnika za vodu i vodomjere, zona cilindricnih posuda, zona za prometnu
signalizaciju, zona septickih spremnika i separatora ulja, zona korugiranih cijevi te zona

kontejnera za smece. Shematski prikaz zona nalazi se na Slici 50.

Slika 50. Zone otvorenog skladista
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Potrebno je napomenuti kako je podjela po zonama na Slici 50. samo shematski prikazana.

Slika prikazuje stvarni raspored proizvoda u otvorenom skladiStu poduze¢a Okiroto d.o.o,
medutim zone nisu tako strogo odredene, odnosno fizicki ogradene jedna od druge. Takoder,
izmedu zona postoji prostor za transportna sredstva kako bi se proizvodi mogli odlagati i
izuzimati. Bijela povrSina na Slici 50. koja se nalazi na ulazu u skladiste zapravo nije prava
zona. U njoj su povremeno smjesteni proizvodi koji su vraceni od strane kupaca ili proizvodi
koji imaju neku greSsku pa moraju na doradu ili u reciklazu. Takoder, na tu povrSinu se
smjestaju proizvodi velikih dimenzija koji se odmah nakon proizvodnje Salju kupcu pa se ne
skladiste u svoje zone. Na Slici 51. i Slici 52. prikazan je stvaran izgled zona u koje su

rasporedeni proizvodi.

Slika51. Zona vodomjera i spremnika za vodu
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Slika 52. Zona korugiranih cijevi

Kod izuzimanja 1 iskladiStenja ovakvih proizvoda vecih dimenzija iz skladiSta koristi se
plinski ¢eoni vilicar kineskog proizvodaca Heli. Takoder, ovaj vili¢ar koji je prikazan na Slici
53., Kkoristi se za utovar i istovar kamiona u prijemno-predajnoj zoni. Heli ¢eoni plinski
vili¢ar, koji se u poduzecu koristi za rad na otvorenom, ima nosivost 1800 kg, a najveca visina

podizanja iznosi 3,3 m [14].
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Slika 53. Ceoni plinski vili¢ar Heli
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Viliar po nalogu odlazi u potrebnu zonu otvorenog skladista gdje najces¢e pojedinacno

uzima proizvod te ga transportira i prebacuje u kamion. Utovar velikih proizvoda prikazan je
Slikom 54. Upravo kod izuzimanja proizvoda vidi se vaznost rasporeda po zonama koji

omogucuje lagano snalazenje u skladistu i brze pronalazenje i izuzimanje Zeljenog proizvoda.

Slika 54. Utovar proizvoda velikih dimenzija

Kod utovara proizvoda manjih dimenzija Heli vili¢ar izuzima proizvode iz zone akumuliranja,
sortiranja i pakiranja te ih dovozi do kamiona. Kod istovara proizvodi se pomoc¢u Heli vilicara
transportiraju u vanjsko skladiste 1 rasporeduju po zonama ili dopremaju u skladiste gotovih

proizvoda gdje se regalnim vilicarom smjeStaju u regale.
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5. OPIS SKLADISNIH AKTIVNOSTI

U ovom poglavlju detaljnije ¢e se opisati cijeli skladi$ni proces. Prikazat ¢e se i objasniti
aktivnosti prijema, uskladiStenja, komisioniranja, sortiranja, pakiranja i izdavanja robe te
povrata i zbrinjavanja otpada. Sve te aktivnosti, kao $to je spomenuto u poglavlju 3.6, pracene

su pomocu informacijskog sustava Pantheon.

5.1 Prijem robe

U poduzece Okiroto d.o.o najéesce dolazi sirovina. Kao §to je opisano u tocki 3.1 sirovina se
narucuje za svaki mjesec posebno, a posiljke pristizu jedamput tjedno. Kamion koji doprema
sirovinu dolazi u prijemnu zonu kod skladista sirovina te se ovdje vr$i istovar pomocu
vilicara. Kamion sa sirovinom ne dolazi u prijemno-predajnu zonu ispred skladista proizvoda
jer bi tada viliCar morao transportirati materijal kroz cijelo poduzece. Ovako se Stedi vrijeme
potrebno za rad. Mana prijemne zone kod skladista sirovina, prikazane na Slici 55., je ta §to
kamioni moraju ulaziti u samo poduzece kroz glavni ulaz, a ne industrijsku cestu te tako
mogu stvoriti guzvu. Vrsta i koli¢ina sirovine koja je dostavljena ru¢no se unosi u

informacijski sustav Pantheon te se na taj na¢in stalno kontroliraju zalihe.

7
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Slika 55. Kamion u zoni iskladiStenja sirovine

Rjede u poduzece Okiroto d.o.o dolaze gotovi proizvodi. Roto grupa, u ¢ijem je vlasniStvu
Okiroto, ponekad Salje svoje proizvode koji se ne proizvode u ovom poduzecu. Gotovi
proizvodi se istovaruju u prijemno-predajnoj zoni izmedu zatvorenog i otvorenog skladista

opisanoj u tocki 4.1. Ti proizvodi se skladiSte i dalje distribuiraju kupcima.
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5.2 Uskladistenje robe

Poduzece Okiroto d.o.o trudi se organizirati svoje poslovanje prema metodologiji Just in Time
te na taj nacin minimizirati koli¢inu robe u skladistu. Medutim, neki proizvodaci ugovorom
zahtijevaju odredenu koliCinu zaliha u svakom trenutku. Takoder, poduzece skladisti
proizvode koji se izraduju u vecoj koli¢ini odjednom kako ne bi opet morali mijenjati kalupe 1
postavke strojeva za rotoljev. Cijeli skladisni sustav poduzeca opisan je u poglavlju 4.
Proizvodi koji se ne isporuuju odmah nakon izrade skladiSte se ovisno o veliini u
zatvorenom skladi$tu proizvoda ili u otvorenom podnom skladistu. Naime, mali proizvodi
odlazu se u paletno-poli¢ne regale zatvorenog skladista dok se proizvodi ve¢ih dimenzija
otporni na atmosferske uvjete odlazu u otvoreno skladiSte. Iz proizvodne hale u kojoj su
smjesteni novi strojevi za rotoljev te iz hale starog rotoljeva koja je namijenjena za montazu
proizvodi se u skladi$nu zonu transportiraju pomocu vili¢ara. Tok proizvoda iz proizvodnje

do skladista shematski je prikazan na Slici 56.

Slika56. Tok proizvoda od proizvodnje do skladiSta

Proizvodi koje Salje Roto grupa takoder se skladiSte. Kamion se istovaruje u prijemno-
predajnoj zoni izmedu zatvorenog i otvorenog skladista te se pomocu Heli plinskog vili¢ara
proizvodi odlazu u skladiste. Proizvodi koji ulaze u skladiSte unose se u Pantheon sustav, a

kod izlaska se briSu. Na taj nacin stalno se prate koli¢ine proizvoda u skladistu.
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5.3 Komisioniranje

Komisioniranje je proces izuzimanja robe iz skladisnih lokacija na temelju zahtjeva korisnika.
Komisioniranje zauzima najveéi udio vremena svih aktivnosti i najveci udio ljudskog rada u
skladistu [1]. Aktivnosti komisioniranja utjeCu na to¢nost i brzinu isporuke. U poduzecu
Okiroto d.0.0 nakon narudzbe kupca komisioniraju se proizvodi iz zatvorenog i otvorenog
skladista. Proizvodi vecih dimenzija smjeSteni u otvorenom skladiStu rasporedeni su po
zonama opisanim u tocki 4.5. Komisioniranje je organizirano po principu ,,¢ovjek robi®.
Prema narudzbi radnik pomocu vili¢ara dolazi do potrebe zone te izuzima proizvod koji se
transportira do prijemno-predajne zone te utovaruje u kamion. Detaljnije ¢e se opisati
komisioniranje proizvoda iz zatvorenog skladista gotovih proizvoda. Komisioniranje u
zatvorenom skladistu takoder je organizirano po principu ,,Covjek robi“. Radnik dobiva nalog
te trazi proizvode u skladiStu. AKo je rijec o proizvodima smjes$tenima na police u prve dvije
razine u regalu koje se mogu dohvatiti s poda, radnik hoda uokolo te skuplja takve proizvode
u zic¢ani sanduk, odnosno zi¢ana kolica. Ukoliko su proizvodi na paletama smjeStenima na
vi$oj razini oni se izuzimaju pomocu regalnog vili¢ara kao $to je prikazano na Slici 57. Drugi
radnik izuzima proizvode iz zi¢ane boks-palete koja je spustena vilicarem i stavlja ih u zic¢ani

sanduk.

Slika 57. Izuzimanje proizvoda pomoc¢u regalnog vilicara

Fakultet strojarstva i brodogradnje 48



Drazen Fister Zavrsni rad

Glavni ciljevi kod komisioniranja jesu produktivnost, vrijeme ciklusa i to¢nost. Produktivnost
se izrazava kao broj iskomisioniranih stavki u jedinici vremena. Vrijeme ciklusa je vrijeme
koje je potrebno od zaprimanja narudzbe u skladistu do izlaza robe iz skladista. Tocnost je
klju¢ni element kod aktivnosti komisioniranja. Ona se izrazava kao omjer to¢no obavljenih
aktivnosti komisioniranja i ukupnog broja komisioniranja [1]. Kako bi se u skladistima
povecala produktivnost i to¢nost, a smanjilo vrijeme ciklusa koriste se metode oblikovanja
sustava za komisioniranje. U poduzeéu Okiroto d.o.0 proizvodima u zatvorenom skladistu
dodjeljuju se lokacije odlaganja s obzirom na ucestalost njihovog izuzimanja. Tako su oni
artikli koji se CeS¢e izuzimaju smjeSteni blize ulazu/izlazu. Shema podjele artikala po
ucestalosti u zatvorenom skladiStu proizvoda prikazana je na Slici 58. Lokacije obojene

tamnijim tonovima dodjeljuju se artiklima koji brze izlaze iz skladista.

Slika 58. Grupiranje proizvoda po ucestalosti izuzimanja
Potraznja artikala mijenja se s obzirom na godiSnja doba pa je za takvo rasporedivanje
proizvoda potrebno puno truda. Naime, trenutno su najtrazenije razne posude za meso ili
ukrasne tegle za cvijee kojima se trgovine opremaju za proljetnu sezonu. U jesen ce
najtrazenije biti vinogradarske posude. Na Slici 59. prikazan je trenutacni raspored asortimana

u skladistu.
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Slika 59. Zimski raspored asortimana proizvoda

Metode usmjeravanja komisionera u postupku komisioniranja po principu ,,¢ovjek robi® imaju
zadatak odrediti redoslijed prikupljanja i rutu kretanja komisionera s ciljem minimizacije
puta, a time i vremena komisioniranja. U poduzeéu Okiroto d.o.o korist se metoda povratka
prikazana na Slici 60. Za komisioniranje s vi$ih razina regala potrebna su dva radnika. Jedan
radnik s bo¢nim regalnim vilicarom ulazi u svaki prolaz, dolazi do Zeljene lokacije, izuzima
potreban artikal kojega drugi radnik sprema u Zzi¢ani sanduk te se ponovno vracaju na
pocetak. Zatim ulaze u drugi prolaz i ponavljaju postupak. Straznji poprecni prolaz Sirine 2
metra bio bi dovoljno Sirok za prolazak bo¢nog regalnog vili¢ara Jungheinrich, ali bez tereta.
Naime mala $irina prolaza nije dovoljna za sigurno i nesmetano upravljanje i prolazak vilicara
s teretom. Iz tog razloga bo¢ni prolaz se uopée ne upotrebljava za prolazak strojeva. Onaj
komisioner koji hoda i posprema artikle u ziCani sanduk moze pro¢i kroz uski prolaz.
Medutim, ¢eS¢e se javlja potreba za izuzimanje pomocu regalnog viliCara, tj. izuzimanje s

visih lokacija.

i fif

i I

Slika 60. Ruta kretanja komisionera
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Takoder treba napomenuti da se zbog manjeg broja narudzbi u poduzeéu proizvodi
komisioniraju za svaku narudzbu posebno. Nakon komisioniranja proizvodi se odlazu u zonu

akumuliranja, sortiranja i pakiranja gdje se pripremaju za transport.

5.4 Sortiranje i pakiranje robe
Komisionirani proizvodi iz skladiSta 1 proizvodi koji se direktno Salju kupcima bez
skladistenja sakupljaju se u zoni akumuliranja, sortiranja i pakiranja prikazanoj na Slici 61. U

toj zoni proizvodi se pripremaju za transport kupcima.

Slika 61. Proizvodi pripremljeni za transport

Istovrsni proizvodi slazu se na palete te pakiraju u zastitnu foliju kako bi se zastitili od
mogucih o$tecenja u transportu. Svaka paleta mora biti ozna¢ena paletnim listom na kojoj je
ime proizvoda, Sifra artikla te broj proizvoda u jednom pakiranju. Nacin oznacavanja paletnog
tereta prikazan je na Slici 62. Takvi zapakirani i oznaceni proizvodi utovaruju se u kamion i

Salju naruciteljima.
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Slika 62. Paletni list na zapakiranom proizvodu

5.5 lIzdavanje robe

Nakon §to je roba spremna za transport ona se utovaruje u kamione koji su u vlasniStvu
poduzeca ili kupaca. Kamion dolazi u prijemno-predajnu zonu te se roba u njega utovaruje
pomocu ¢eonog vilicara kako je prikazano na Slici 63. Utovaruju se komisionirani proizvodi
iz zone pakiranja ili proizvodi velikih dimenzija iz otvorenog skladiSta. Nakon S$to je roba
utovarena na kamion i rijeSena potrebna papirologija, kamion odlazi iz poduzeéa preko

industrijske ceste.

Slika 63. Utovar robe u kamion
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5.6 Povrat i zbrinjavanje otpada

Proizvodi koji su pogresno izradeni ili vraceni od strane kupaca privremeno se skladiSte u

otvorenom skladistu. Primjer takvih proizvoda prikazan je na Slici 64. Oni proizvodi koji nisu
jako oSteceni se popravljaju, dok se ostali recikliraju kako je opisano u tocki 3.5. Proizvodi se
privremeno skladiste u otvorenom skladistu gdje ¢ekaju potvrdu inspektora porezne uprave
koji mora ovjeriti prijedlog za otpis. Proizvodi se rezu te ponovno melju kako bi se dobila
sirovina. Ta sirovina gubi dio svojih svojstava, medutim jo§ se moZe iskoristiti za neke druge

proizvode. Na taj se nacin postizu ustede, smanjuje se otpad i §titi priroda.

Slika 64. Skart
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6. PRIJEDLOZI UNAPRJEDENJA SKLADISNOG PROCESA
PODUZECA OKIROTO d.o.0

Poduzece Okiroto d.o.o, opisano u ovom zavr$Snom radu, ima jo$ dosta prostora za napredak.
Toga su svjesni 1 u samome poduzecu te se trude, s obzirom na ograni¢ena novcana sredstva,
polako unaprjedivati kompletan rad poduzeca. Posljednjih godina poduzecée se pocelo sve vise
razvijati. Strojevi su modernizirani, a promijenio se i prostorni raspored operacija po
zgradama kako bi se ostvario ekonomicniji i efikasniji tok materijala. Kroz ovaj rad detaljno
je opisan tok materijala i cijeli skladisni proces, a u nastavku ¢e se izloziti i objasniti dva
prijedloga unaprjedenja skladisnog procesa koja su bila uocena s moje strane kroz vrijeme

koje sam proveo u poduzeéu Okiroto d.o.o.

6.1 Preseljenje skladiSta alata

Skladiste alata, opisano u toc¢ki 4.3, trenutno nije smjeSteno na najpogodniju lokaciju. Naime,
alati se moraju transportirati kroz cijelo poduzece od alatnice u kojoj se izraduju do skladista
alata. Kada je neki alat potreban u proizvodnji plasti¢nih predmeta on se takoder mora
transportirati iz skladista do proizvodne hale. Ruta kojom se alati trenutno transportiraju

prikazana je na Slici 65.

Slika 65. Trenutna ruta transporta alata
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Iz Slike 65. vidljivo je koliko se vremena gubi na transportiranje alata. Takoder, vilicar i
jedan radnik koji je zaduZen za transport zauzeti su dulje vrijeme, a umjesto toga mogli bi
obavljati neki drugi posao. U poduzeéu je veé ranije prepoznat taj problem te se u prostoriji
pored alatnice osigurao prostor za smjestaj alata. Boljim prostornim rasporedom strojeva, koji
su sada premjeSteni u jednu zajednicku prostoriju, oslobodio se prostor pogodan za
uskladiStenje alata. Trenutni izgled buduceg skladista alata prikazan je na Slici 66. Seljenje
svih alata iz trenutac¢nog skladiSta najavljeno je u proljece, dok se sada u taj prostor smjestaju

tek napravljeni alati.

Slika 66. Prostor predviden za novo skladiste alata

Nova ruta alata od alatnice do proizvodne hale prikazana je na Slici 67.

S

Slika 67. Poboljsana ruta kretanja alata
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Premjestanjem lokacije skladiSta alata eliminirat ¢e se put alata od alatnice do skladista. Na
taj nacin ne Ce se ostvariti neka velika uSteda u skracenju transportnog puta, ali ¢e se
osloboditi jedan vili¢ar i radnik koji su zaduzeni za transport, a posao ¢e se pojednostaviti jer
¢e se alat umjesto s tri lokacije premjestati samo izmedu dvije. Naime, stara ruta od alatnice, u
kojoj se alati izraduju, do skladista alata prikazana na Slici 65. duga je 105 metara. Alatnica
poduzeca Okiroto d.o.o0 u prosjeku izraduje jedan alat tjedno, dok se prosje¢no tri alata
popravljaju i modificiraju. Alati koji se modificiraju moraju se transportirati od skladista do
alatnice i natrag. Na godisnjoj razini to ispada otprilike 150 modificiranih alata koji se moraju
transportirati od skladista do alatnice i natrag te 50 novih alata koji se Salju iz alatnice u
skladiste. Iz ovih podataka dobiva se godisnji put od 36,75 kilometara od alatnice do
skladista. Kada se u proizvodnoj hali javi potreba za odredenim alatom, on se transportira 50
metara od skladista do proizvodne hale. S obzirom na prosje¢nu potrebu za tri razlicita alata
na dan u proizvodnji, dobiva se brojka godiSnjeg transportnog puta od skladista do
proizvodnje od 109,5 km. Ukupni prosjecni transportni put svih alata na godi$njoj razini
prema ovim podacima iznosi 146,25 km. Nova ruta, prikazana na Slici 67., u potpunosti
eliminira transport alata od alatnice do skladista. Medutim, ruta od novog skladista alata do
proizvodne hale duza je 15 metara od stare rute izmedu skladiSta i proizvodnje. Prema
prijasnjim prosje¢nim podacima od tri potrebna alata na dan i udaljenosti alatnice od
proizvodne hale od 65 metara dolazi se do prosje¢nog godiSnjeg transportnog puta koji iznosi
142,35 kilometara. 1z proracuna je vidljivo da se na godi$njoj razini transportni put smanjuje
3,9 kilometara, odnosno 2,67 %. Ti rezultati ne predstavljaju neku znacajnu ustedu za
poduzece, medutim najveca prednost premjeStanja lokacije skladiSta alata je oslobodenje
trenutnog skladiSnog prostora.

Taj prostor iskoristit ¢e se kao nova zona akumuliranja, sortiranja i pakiranja. Trenuta¢na
lokacija i izgled zone detaljnije su prikazani u tocki 4.1. Preseljenje zone akumuliranja,
sortiranja i pakiranja ne ¢e donijeti neke znacajnije promjene transportnog puta. Trenutna
lokacija zone je pogodna, a sada ¢e se preseliti samo za nekoliko metara. Najveci problem kod
trenutne zone akumuliranja, sortiranja i pakiranja je Sto zona nije natkrivena. Proizvodi su
tako izloZeni atmosferskim neprilikama poput kiSe 1 snijega. Problemi s padalinama u zoni
akumuliranja, sortiranja i pakiranja prikazani su na Slici 68. Ti problemi rijesit ¢e se

preseljenjem zone u zatvoreni Satorski prostor trenutnog skladista alata.
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Slika 68. Problemi zbog atmosferskih uvjeta
Takoder, trenutna zona nije pogodna za akumuliranje viSe narudzbi odjednom zbog svoje
male povrsine. U njoj se sakupljaju proizvodi za svaku narudzbu posebno, a zatim se pakiraju
i pripremaju za transport. Nova zona akumuliranja, sortiranja i pakiranja bit ¢e mnogo veca
nego sadasnja. Naime, povrSina sada$njeg skladista alata od 540 m? mnogo je veéa od
trenutaéne povriine zone koja iznosi samo 70 m?. Na taj nac¢in omogucit ée se akumuliranje
viSe narudzbi odjednom pa ¢e se rad u skladiStu ubrzati i olaksati. Stara i nova lokacija zone

akumuliranja, sortiranja i pakiranja prikazane su na Slici 69.

Slika 69. Nova lokacija zone akumuliranja, sortiranja i pakiranja
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Ova promjena zasigurno ¢e unaprijediti skladiSni proces. Eliminirat ¢e se seljenje alata
izmedu tri lokacije, a zona akumuliranja, sortiranja i pakiranja smjestit ¢e se u zatvoreni i veéi
prostor. Tako ¢e i radnicima biti bilo puno lakSe obavljati poslove jer ¢e se istovremeno moci
akumulirati viSe narudzbi. Treba spomenuti da ovo unaprjedenje ne zahtijeva velike
financijske investicije. Prostor za smjestaj alata ve¢ je bio izgraden, samo je trebalo urediti
prostorni raspored u alatnici te se alati moraju premjestiti u novo skladiSte, a zona

akumuliranja, sortiranja i pakiranja na novu lokaciju.

6.2 Prijedlog za unaprjedenje komisioniranja u zatvorenom skladistu gotovih proizvoda

Komisioniranje zauzima najvec¢i udio vremena svih aktivnosti i najve¢i udio ljudskog rada u
skladistu [1]. Komisioniranje proizvoda manjih dimenzija iz zatvorenog skladista gotovih
proizvoda opisano je u poglavlju 5.3. Trenutni nac¢in komisioniranja proizvoda mogao bi se
jos dosta unaprijediti. U nastavku je opisano komisioniranje jedne stvarne narudzbe pristigle u
poduzece Okiroto d.o.o koja ¢e posluziti kao usporedba stvarnog procesa komisioniranja u
poduzeéu i primjera komisioniranja nakon prijedloga za promjenom prostornog rasporeda

regala u skladistu.

6.2.1 Primjer komisioniranja stvarne narudzbe

Narudzba koja ¢e posluziti za analizu komisioniranja sastoji se od 32 proizvoda. Predmeti
koje je potrebno izuzeti iz zatvorenog skladista gotovih proizvoda smjeSteni su na osam
razli¢itih lokacija koje su prikazane na Slici 70. Svi potrebni proizvodi smjesteni su na vis§im
lokacijama paletnih regala u zicanim boks-paletama pa su stoga za proces komisioniranja
potrebna dva radnika. Jedan radnik s elektri¢nim bo¢nim vilicarom Jungheinrich, opisanom u
poglavlju 4.2., dolazi do potrebne lokacije, izuzima zi¢anu boks-paletu te je spusSta. Drugi
radnik, koji hoda i vuce zicana kolica od lokacije do lokacije, uzima potreban broj proizvoda
iz spustene palete i stavlja ih u kolica. Tada se paleta ponovo dize pomocu vili¢ara i vraca na
svoju lokaciju. Nakon izuzimanja svih potrebnih proizvoda s jedne lokacije, radnici se
ponovno vrac¢aju putem kojim su i dosli, ulaze u drugi prolaz i pronalaze sljede¢u lokaciju.

Ruta komisionera kod ove narudzbe prikazana je na Slici 70.
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Slika 70. Stvarna ruta komisioniranja
Iz slike je vidljivo kako se komisioneri svaki puta vrac¢aju na pocetak prolaza jer se straznji
prolaz ne koristi za prolazak vili¢ara. Straznji prolaz Sirine 2 metra teoretski bi bio dovoljno
Sirok za prolaz regalnog vili¢ara Jungheinrich, medutim upravljanje je oteZzano u uskim
prolazima pa radnici, u dogovoru s nadredenima, koriste metodu povratka kod
komisioniranja. Prikaz nacina komisioniranja u skladiStu gotovih proizvoda prikazan je na

Slici 71.

Slika 71. Komisioniranje proizvoda
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Zbog manjeg broja dnevnih zahtjeva, proizvodi se komisioniraju za svaku posiljku posebno.

Komisionirani proizvodi prevoze se u zonu akumuliranja, sortiranja i pakiranja gdje se

pripremaju za transport. U Tablici 3. prikazani su tehni¢ki podaci kod ovog komisioniranja.

Tablica 3. Podaci kod procesa komisioniranja

Tehnicki podaci kod komisioniranja jedne narudzbe

Broj lokacija u skladistu 8
Prosjec¢na brzina vilicara 1,5
(m/s)

Prosjecno vrijeme 12

izuzimanja palete (s)

Prosjecno vrijeme 12

uskladstenja palete (s)

Brzina premjestanja 3
predmeta u sanduk (s)
Ukupni put viliara (m) 5+2+25,5+25,5+2+5+2+7 5+7 5+2+5+2+22 5+22 5+2+5=143

Ukupno vrijeme voznje (s) tvornje=ukupni put vilicara/prosjecna brzina vili¢ara

tvoinje:95,33 S

Ukupno vrijeme za komisioniranje ove narudzbe iznosilo je 383,33 sekunde, tj. 6 minuta i
23,33 sekunde, $to se moze izracunati pomocu podataka iz tablice prema sljedecoj formuli:

tukupno= tvornjet8X%tizuzimanja paletet8 X tuskiadistenja palete 32X tizuzimanja proizvoda
tukupno: 95,33+8X12 +8X12 +32X3:383,33 S
Napomena: u formuli se pretpostavlja da se proizvodi iz zic¢ane boks-palete u zi¢ani kontejner

prebacuju jedan po jedan, a vilicar na pocetku krece i na kraju dolazi na sredinu popre¢nog

prolaza kod ulaza.
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6.2.2 Komisoniranje s novim rasporedom regala

Jedan od nacina unaprjedenja procesa komisioniranja je novi raspored regala. Naime,
komisioniranje bi bilo mnogo brze kada bi se koristio straznji prolaz. Jedno od mogucih
rjeSenja prikazano je na Slici 72. Novi raspored regala, nacrtan u programu Solidworks,

prikazuje tlocrt skladista s mjerama u milimetrima.

3

5000

Slika 72.  Novi raspored regala
Novi raspored regala omogucio bi nesmetan prolazak viliCara 1 u straznjem poprecnom
prolazu koji je sada Sirok 5 metara. Dodatan prostor dobio se uklanjanjem krajnjih paletno-
poli¢nih regala iz sredi$njih redova. Kako se ne bi izgubilo puno kapaciteta, dva regala
premjestaju se u bocne redove, svaki s jedne strane. Da se izbjegnu dodatna nov¢ana ulaganja,
ne narucuju se novi regali ve¢ se prostor prilagodio za smjestaj starih regala. Posto su regali
dugi 3 metra, a sa strane je bilo samo 2 metra slobodnog prostora, cijeli red regala morao se
pomaknuti jedan metar unaprijed. Na taj na¢in izgubila su se samo 2 paletno-poli¢na regala. S
obzirom na trenutnu popunjenost skladiSta poduzeéa Okiroto d.o.o taj gubitak ne bi

predstavljao veliki problem.

Komisioniranje iste narudzbe kao u tocki 6.2.1 prikazat ¢e se s novim rasporedom regala.
Pretpostavit ¢e se iste lokacije proizvoda, ista vremena za uskladiStenje 1 iskladiStenje kao i
ista brzina elektricnog bocnog vili¢ara. Za komisioniranje ¢e opet biti potrebna dva radnika,
medutim sada se mijenja njihova ruta. Nova ruta komisioniranja u kojoj se koristi straznji

poprecni prolaz prikazana je na Slici 73.
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Slika 73.  Nova ruta komisioniranja
Ukupni put vilicara=5+2+27+2,5+10+2,5+27+2+5+2+7,5+7,5+2= 102 m

Ukupni put vilicara kod ove rute iznosi 102 metra. Prema formuli tyoznje=ukupni put/prosjecna
brzina vili¢ara, vrijeme voznje iznosi 68 sekundi. Nakon toga izraCunava se ukupno vrijeme

komisioniranja.

tukupno= tvoinjet8Xtizuzimanja palete+8 X tuskladistenja patete 32 X tizuzimanja proizvoda
tukupno= 68+8x12 +8%12 +32x3=356 S

Tablica 4. prikazuje usporedbu rezultata vremena komisioniranja za slucaj iste narudzbe sa

stvarnim rasporedom regala i predloZenim regalnim rasporedom.

Tablica 4. Usporedba rezultata vremena komisioniranja

Vrijednost Stvarni PredloZeni Razlika Smanjenje u %

raspored regala raspored regala

Prijedeni put (m) 143 102 41 28,67 %
Vrijeme voznje (S) 95,33 68 27,33 28,67 %
Ukupno vrijeme 383,33 356 27,33 7,13 %
komisioniranja (s)

Iz Tablice 4. vidljivo je da se promjenom rasporeda regala smanjuje put, a samim time i

vrijeme voznje vilicara za 28,67 %. S pretpostavkom istih vremena izuzimanja predmeta
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dobiva se ukupno skrac¢enje vremena komisioniranja od 7,13 %. Vazno je napomenuti da se
ovi rezultati odnose samo na jednu odredenu narudzbu. Rezultati mogu varirati s obzirom na
veli¢inu narudzbe, tj. broj lokacija koje treba posjetiti, broj artikala koje treba izuzeti i s
obzirom na odabranu rutu kretanja. Ovaj primjer posluzio je kao ilustracija za odredivanje
moguceg smanjenja vremena kod ostalih narudzbi. Rezultat ovog konkretnog primjera i nije
tako velika usteda, ali se pokazalo kako male promjene u prostornom rasporedu mogu

unaprijediti i olakSati proces bez velikih financijskih izdataka.

6.2.3 Unaprjedenje procesa komisioniranja kupnjom vili¢ara komisionera

Proces komisioniranja mogao bi se unaprijediti i kupnjom vili¢ara komisionera. Sabirni
vili¢ar ili vilicar komisioner olaksao bi komisioniranje s visokih lokacija. Kao primjer jednog
takvog vili¢ara na Slici 74. prikazan je Jungheinrich vili¢ar komisioner jer su svi vilicari u
zatvorenom skladiStu gotovih proizvoda poduzeca Okiroto d.o.o upravo od tog njemackog

proizvodaca.

Slika 74. Jungheinrich vili¢ar komisioner [13]
Glavna znacajka vili¢ara komisionera je moguénost podizanja cijele kabine u kojoj se nalazi
radnik. Na taj nain potreban je samo jedan radnik za komisioniranje. Zi¢ani sanduk stavlja se
na vilice koje su bo¢no orijentirane, a radnik sjedi u upravljackoj kabini. Kada vili¢ar dode do
zeljene lokacije, cijela kabina se diZe s vilicama. Radnik iz kabine dohvaca Zeljene proizvode

i stavlja ih u sanduk. Zatim se spusta i odlazi do druge lokacije gdje se postupak ponavlja.
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Zbog svoje male $irine Jungheinrich viliCar komisioner bi se bez problema mogao kretati
uskim prolazima u skladistu. Nosivost viliara iznosi 1250 kg, dok mu je najveca visina
podizanja 7 metara [13]. Tim specifikacijama elektri¢ni vili¢ar komisioner njemacke tvrtke
Jungheinrich bio bi idealan za skladiSte poduzeca Okiroto d.o.o. Medutim, problem je velika
cijena vilicara. Ovakav model vilicara, prikazan na Slici 74., stajao bi poduzece 48 000 eura
[13]. Uz ovaj vilicar komisioner u zatvorenom skladistu gotovih proizvoda poduzeéa Okiroto
d.o.o dovoljan bi bio samo jedan radnik. Medutim, kod ovako velikih investicija potrebno je
promisliti i racionalno prosuditi hoce li se ulaganje isplatiti i u kojem vremenskom roku. Kod
ucestalijeg komisioniranja ulaganja se brze isplate. Ukoliko se u poduze¢u Okiroto d.o.o
poveca broj dnevnih narudzbi i zahtjeva za komisioniranje, ulaganje u vilicar komisioner

zasigurno bi bio korak koji bi unaprijedio skladisni proces.

Fakultet strojarstva i brodogradnje 64



Drazen Fister Zavrsni rad

7. ZAKLJUCAK

Na primjeru poduzeca Okiroto d.o.o opisao se cijeli logisticki sustav jednog srednje velikog
poduzeca. Prikazane su tipicne logisticke aktivnosti, njihove obaveze i1 zaduzenja. U sklopu
ovog zavrsnog rada pokazalo se da logisticke aktivnosti nije lako smjestiti u jedan odredeni

sektor unutar poduzeca jer se logisticki procesi protezu kroz cjelokupno poslovanje poduzeca.

Poseban naglasak u ovome radu bio je na opisu cjelokupnog skladisnog sustava i njegovih
dijelova. Skladisni sustav poduzec¢a Okiroto d.o.0 sastoji se od Cetiri razli¢ita skladista.
Proizvodi malih dimenzija ¢uvaju se u paletno-poli¢nim regalima zatvorenog skladista, dok se
proizvodi velikih dimenzija skladiSte na podu otvorenog skladiSta. Alati se takoder ¢uvaju na
podu, ali u zatvorenom skladiStu. SkladiSte sirovina jedino je udaljenije skladiSte i nalazi se
pored alatnice, a sirovina se ¢uva u klasi¢nim paletnim regalima. Upravo su te razlike i
specificnosti svakoga skladista posluzile za detaljan prikaz skladisnih procesa kao S§to su
prijem, uskladiStenje, komisioniranje, sortiranje, pakiranje te izdavanje i povrat robe. Uz
skladista se nalaze i zone manipuliranja materijalom gdje se obavljaju neki od skladi$nih
procesa. Prijem i predaja proizvoda u poduzeéu se odvija u prijemno-predajnoj zoni, dok se
posiljke prema narudzbama pripremaju u zoni akumuliranja, sortiranja i1 pakiranja. Za
rukovanje sirovinom, proizvodima, poluproizvodima i materijalima koriste se vilicari
razli¢itih vrsta. U poduzecu se mogu naci elektri¢ni, plinski i dizelski vili€ari prilagodeni

svojim zadacama pa tako neki imaju Ceone vilice, a neki bo¢ne.

U poduzecu Okiroto d.o.0 moguce su jo§ mnoge inovacije i unaprjedenja. Toga su svjesni i u
samome poduzecu pa se pogon polako modernizira, a procesi unaprjeduju. Na kraju ovoga
rada dani su prijedlozi za dva poboljSanja skladisnog sustava i procesa. ldeja za
premjestanjem skladiSta alata ve¢ je ranije postojala i prijedlog ¢e se realizirati kroz nekoliko
tjedana. Proces komisioniranja bi se takoder mogao unaprijediti i poboljSati, medutim treba
biti svjestan prihvatljivih financijskih okvira i ostvarenih usteda. Primjerom novog rasporeda
regala u zatvorenom skladistu dokazalo se da promjene prostornog rasporeda koje ne
zahtijevaju velika financijska sredstva mogu takoder doprinijeti povecanju efikasnosti
procesa. Ovim zavr$nim radom pokazalo se da se analizom skladiSnog sustava i procesa te
promisljanjem o pravilnom provodenju skladisnih aktivnosti mogu ostvariti poboljsanja, a

time posljedi¢no smanjiti troskovi 1 povecati uspjeSnost poslovanja poduzeca.
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