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ABSTREKT

Economic effectiveness of production is
one of the main goals of realisation economic
and financial business activities. It represents more
and more significant side of every process. In the
economic effectiveness valuation, it is important to
analyze costs, profitability and trading income. This
paper is about other criteria that are important,
when the company consider about economic
effectiveness of production.

Key words: economic effectiveness of production
criteria, inventories, technological waste, costs

UvVoD

Vyroba je subor procesov a cinnosti,
vramci ktorych postupne dochddza k premene
surovin a materialov na vyrobok [4]. Cely tento
subor nema len hmotny, transformacny charakter,
ale dochadza pri nom k premenam reprodukénym,
hodnotovym a informaénym. Vyroba sa realizuje
prostrednictvom vyrobnych procesov, ktoré su
podsystémami vyroby.

Vyrobu je mozné povazovat za efektivnu,
ak sa uskutocnuje na vysokej technickej
a technologickej trovni, pricom vyrobné faktory sa
vynakladaju ¢o najuspornejsie a realizdcia vystupu
zabezpecCuje prijatelny zisk [6]. Pod vyrobou v
najuz$om ponimani sa rozumie len vyroba ako cast’
transforma¢ného procesu (konkrétna premena
vyrobnych faktorov na vyrobky). Meranie
efektivnosti predpoklada stanovenie kritérii a vyber
ukazovatelov. Spravnost ich vyberu priamo
ovplyviiuje  realnost’  vytyéenych cielov a
formulovanie zaverov [8].

KRITElgIA HODNOTENIA EKONOMICKEJ
EFEKTIVNOSTI VYROBY

S ohladom na teoretické poznatky a
praktické skusenosti s hodnotenim efektivnosti
vyroby v rdéznych vyrobnych podnikoch, pozornost’
je potrebné venovat’ predovsetkym na nasledovnym
oblastiam [5]:

e naklady,
e vysledok hospodarenia,

e rentabilita a ukazovatele rentability.

Ako ucelné sa pri analyze ekonomickej
efektivnosti ukazuje aj hodnotenie doplnkovych
kritérii, ktoré maju vzhladom na charakter tej -
ktorej vyroby rozny -charakter. V podmienkach
realnych  vyrobnych  podmienok sa  po
,predanalyzach® ukazuje, Zze za doéleZite je mozné
povazovat [7]:

e hodnotenie dizky viazanosti zasob (pomer
vyrobenych vyrobkov za urcité casové
obdobie (1 rok) v pomere k vyrobkom
predanym),

e vyuzitie odpadu, ktory pri vyrobe vznikol
(opatovné pouzitie odpadu v dalSom
vyrobnom cykle.

ANALYZA A OPTIMALIZACIA DIZKY
VIAZANOSTI ZASOB

Z analyzy zasob vo vSeobecnosti vyplyva,
ze sa nedosahuje v hlavnych bodoch uroven
smernych  hodnét prislusného  priemyselného
odvetvia. To je dosledok vysokych podnikovych
zasob, ktoré su neunosnou zatazou z hl'adiska
viazania financnych prostriedkov v zasobach,
potreby ploch a pracovnikov a vysokych nékladov
na udrZiavanie tychto zasob.

Priklad sumarnych tdajov o vyvoji zasob

v analyzovanom referencnom podniku je v tab. 1
ana obr. 1.

Tab. 1 Zasoby v analyzovanom referenénom podniku za roky 2004 — 2006

Roky Material Nedokoncena vyroba Vyrobky Tovar Zasoby celkom
2004 2856 4567 12548 5397 25 368
2005 3256 5425 13401 6339 28 421
2006 4555 6472 13998 6770 31 795
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Obr. 1 Vyvoj zasob za roky 2004 — 2006

Z vyvoja je mozné pozorovat stale rastici
trend zasob, priCom najmarkantnejsie rastii zasoby
materidlu, ktoré vroku 2006 dosiahli najvyssiu
uroveit. Tento trend vSak nemozno jednoznacne
oznaCit ako negativny, pretoze koreSponduje
s rozmachom analyzovanej vyroby Za rizikovy
faktor je mozné oznacit' neustdle rastice zasoby
vyrobkov , ktoré, sa Casto vobec nepredaju.

Hlavaym  ukazovatelom  efektivnosti
riadenia zasob je doba obratu zasob, resp. obratka
zasob. Priemerna hodnota tohto ukazovatel'a by sa
mala vo vyrobnych podnikoch pohybovat v
rozmedzi 30 az 60 dni. Pri dobe obratu materialu,
nedokoncenej vyroby avyrobkov je mozné
skonstatovat’, ze dany stav nie je kriticky, kedZe
doba obratu tychto poloziek sa pohybuje na
krajoch hranic, ktoré sa eSte povazuju za priaznivé.
AvSak pri dobe obratu zasob tovaru z analyzy
vyplyvaji nepriaznivé vysledky, kedze dosahuje
takmer dvojnasobné hodnoty priemeru tohto
ukazovatela. V roku 2004 dosiahla doba obratu
zasob tovaru uroven 91,9 dni, v roku 2005 dosiahla
aroven 93,2 dni a v roku 2006 dosiahla uroven 95,6
dni.

Pri optimalizacii skladu je potrebné, aby sa
na tieto problémy poukdzalo a aby sa nastartovali
akcie na ich eliminovanie. KedZze hodnota
skladovych zdsob mobze dosiahnut az 50%
obezného majetku, je dolezité odhalit’ pric¢inu
tychto nadmerne vysokych zasob. Az potom mozno
pristupit’ k optimalizacii rieSenia skladovych zasob
tak, Ze zasoby sa budu tvorit’ cielene.

Redukcia podnikovych zasob vyzaduje
realizaciu  komplexnych a systémovych opatreni,
ktoré zasahujii do vsetkych oblasti zviazanych s
realizaciou hmotnych tokov. Redukcia zasob bez
negativnych dopadov na logistické vykony (dodacie
lehoty, spolahlivost, atd’.), znamenad zaviest' také
opatrenia, ktoré zvysia pruznost’ a skratia priebezné
doby vyroby a vyrobku a zlepSia nadvéznosti v
logistickom ret’azci.

Opatrenia, ktoré by mali zabezpecit
redukciu zasob a to najmé v polozke tovar st:

1. poskodené zasoby zoSrotovat’ a vyrobky,
ktoré lezia na sklade dlho, odpredat’,

2. urcit’ limity zasob a zaviest periodické
kontroly zasob,

redukovat’ pocet skladovych stupiiov,
redukovat’ zorad’ovacie ¢asy a naklady,
zlepsit’ progndzy dopytu,

skratit’ planovacie a dispozicné cykly,
skratit’ priebezné doby,

znizovat pocet poloziek a variantov,

XN kW

znizovat hibku vyroby,

10. budovat’ trvalé partnerstvo s dodavatel'mi,
distributormi a zdkaznikmi.

1. Cim dlhsie dana polozka ostava v sklade, tym
niz8ia je pravdepodobnost’ jej vyuzitia a tym vacSie
su straty spojené s jej likvidaciou. Je preto potrebné
vychadzat’ z vysledkov analyz terminu posledného
vydaja a analyz obratkovosti a identifikovat’
kriticka skupinu zasob — zasoby, ktoré lezia na
sklade dlho (leziaky). Leziaky rovnako ako
poskodené zasoby znizuju prehladnost’ evidencie
zasob, vyzaduju plochy a skladovacie zariadenia na
ich uskladnenie a pritom v systéme riadenia zasob
nemaju ziadne opodstatnenie, pretoze neplnia ani
jednu zo zékladnych funkcii.

2. UrcCenie a kontrola limitov zasob (hlavne
maximalnych limitov) je zakladnym predpokladom
efektivneho  fungovania manazmentu zéasob
v vkazdom podniku. Prili§ vysoké maximalne
limity vedi ku nadbytocnej kumulacii zdsob a
naopak prili§ nizke limity mo6zu viest’ k problémom
v plynulom zasobovani, prestojom vo vyrobe,
terminovym sklzom, atd. Rovnako ddlezité, ako
navrhnit’ spravne limity zéasob, je aj navrhnat
vhodny systém kontroly zasob. Hodnotenie
dodrziavania  urenych limitov musi mat
nadvédznost’ na systém hodnotenia pracovnikov a
periodicita kontroly stavu zasob musi byt co
najvyssia.

3. Kazdy skladovy stupeil znamend preruSenie
materialového toku a novll zasobu v systéme.
Cielom manazmentu zasob preto musi byt
zvySovanie plynulosti a rychlosti pohybu materialu
tak, aby sklady neboli preplnené.
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4. Vyznamny vplyv na vySku zasob rozpracovanej
vyroby a priebezné doby vyroby ma velkost
vyrobnej davky. Optimalna vel'kost’ vyrobnej davky
zavisi od zoradovacich Casov a zoradovacich
nakladov. Ak pretypovanie zariadenia trva radovo
hodiny alebo dni, je potrebné, aby toto zariadenie
po pretypovani vyrabalo po dlhti dobu dany typ
vyrobku (velké davky), ¢o vedie ku kumulécii
zasob rozpracovanej vyroby. Zaroven je zariadenie
,blokované*“ dlhs§iu dobu vyrobou jedného typu
vyrobku a teda je znizena reakcieschopnost’ vyroby
na nové poziadavky zdkaznikov. Jednoznaénym
cielom v oblasti redukcie zasob by teda malo byt
zvySovanie pruznosti vyrobného systému, co
vyZzaduje radikalnu redukciu zorad’ovacich casov,
ktoré izko suvisia s vyrobnymi ¢asmi

5. Zakladnym predpokladom precizneho systému
riadenia zasob je presna znalost poziadaviek
zakaznikov s dostatonym c¢asovym predstihom,
potrebnym pre realizdciu  procesov, ktoré
predchadzaji uspokojeniu poziadavky zakaznika
(ndkup, vyroba, distribacia). Z dovodov dlhych
Casov spracovania poloziek na jednotlivych
urovniach podniku je pri planovani a riadeni zasob
potrebné vykonavat odhad vyvoja poziadaviek
zakaznikov obvykle na niekol’ko tyzdnov az
mesiacov dopredu. Pre dosiahnutie maximalnej
presnosti prognéz dopytu je preto nevyhnutné
vyuzivat Statisticko-analytické metody
predpovedania.

6. Cim dlhsie su planovacie cykly, tym dlhsi je
casovy interval neistoty. DIhsi interval neistoty sa
kompenzuje vys$Simi poistnymi zasobami. Cielom
teda musi byt systematické skracovanie
planovacich cyklov tak, aby pldnovanie mohlo
pruzne reagovat’ na zmeny poziadaviek zakaznikov
a zmeny podmienok vo vnutri podniku (napr.
poruchy strojov, zlyhanie dodavatel'ov, problémy s
kvalitou, atd’.)

7. Dlhé priebezna doba vyrobku znamena viazanost
materidlu v procese po dlhsiu dobu a teda
automaticky vysSie naklady na udrziavanie zasob.
Sucasne dlhsie viazanie zasob znamena rast rizika
odchyliek  skutocného  vyvoja od vyvoja
planovaného, ¢o si vyZaduje nasledni kompenzaciu
prostrednictvom vysSich poistnych zasob. Ciel'om
musi byt teda nielen redukcia priebeznej doby
vyroby, ale aj redukcia priebeznej doby dodavok
materiadlu (kratke dodacie lehoty) a priebeznej doby
dodéavok finalnych vyrobkov k zédkaznikom.

8. Sirsi vyrobny sortiment a vela variantov
znamena z hladiska riadenia zasob hned’ niekolko
negativ:

e viac poloziek na riadenie,

e rozpad poziadaviek zakaznikov na viac
variantov (vac¢sia nahodnost’ dopytu),

e nutnost’ drzat’ zasoby pre viac poloziek a

vySsie zasoby z titulu va¢sej ndhodnosti.

Cielom podniku musi byt snaha o
maximalnu Standardizaciu a unifikaciu vo vyrobe,
ale aj nakupe, ¢o predpokladd zapojenie logistiky
do procesu vyvoja a technickej pripravy vyroby
novych vyrobkov ale aj tizku spolupracu logistiky s
marketingom a predajom.
9. Viagsia hibka vyroby znamené dlhiie priebezné
doby vyroby a vicsie zasoby. Preto by pre podniky
by Dbolo vhodné CcastejSie vyuzivat moznosti
outsourcingu  vyrobnych procesov s malou
dolezitostou a prioritne sa zameriavat na klucové
procesy podniku (core bussiness processes).

10. V sucasnom dynamicky sa meniacom trhovom
prostredi  je limitujucim faktorom rychlost.
Rychlost’ reakcie je podmienend nielen vnutornou
pruznostou, ale aj roviiou komunikacie, vymenou
informacii a spolupracou s jednotlivymi ¢lankami
dodavatel'ského retazca. NadsStandardna spolupraca
s ostatnymi subjektami umoziiuje zdielat' SirSie
spektrum informacii (zapojenie partnerov do
d’alsich Cinnosti — napr. spolo¢né planovanie a
riadenie vyroby, odbytu a zasobovania, spolo¢né
riadenie kvality, spolocny vyvoj vyrobkov), ktoré
moézu prispiet k spresneniu rozhodovania a
zvySeniu plynulosti materidlovych tokov.

Nadmerna velkost' zasob sa vsSak ako
najvac¢sie negativum prejavuje v klI'iCovej oblasti
hodnotenia ekonomickej efektivnosti, ktorou su
naklady. Ak chce podnik konkurovat na dnesnych
trhoch, je nevyhnutné, aby znizoval svoje celkové

Z analyzy referen¢ného podniku
vyplynulo, ze vynaklada prili§ vysoké mnozstvo
finanénych prostriedkov na udrziavanie zasob,
pricom zo Styroch zékladnych poloziek tvoriacich
naklady na udrziavanie zasob, sa ako kI'icova javila
polozka naklady pri znehodnoteni, ktora tvorila az
41 % z celkovych nakladov na udrziavanie zasob
(obr. 2).

Naklady na udrziavanie

zasob
Naklady na Naklady na Naklady na Naklady pri
kapital sluzby priestory znehodnoteni
21 % 14 % 24 % 41 %

Obr. 2. Percentualne vyjadrenie rozdelenia
nakladov na udrziavanie zasob
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Z hladiska efektivnosti je nepripustné, aby
najvacsiu polozku tvorili naklady pri znehodnotent,
ktoré vznikaju pri poskodeni, kradezi, strate, alebo
zastarani zasob [2]. Je potrebné sa zaoberat’ aj
poskodenim zasob, ktoré je vyvolané nevhodnym
uskladnenim zéasob aich naslednou degradaciou,
ktora spétne ovplyviiuje celkovu kvalitu vyroby.

Na rieSenie vzniknutej situdcie sa ako
klacovy faktor Casto javi vybudovanie novych
skladovacich priestorov, ktoré by vyhovovali
certifikitom ISO. Naklady vynalozené¢ na
vybudovanie = novych, resp.  prebudovanie
existujucich skladovych priestorov by sa podnikom
mali vratit takmer okamzite, pretoze po tychto
aktivitdch by automaticky mali klesnut’ naklady pri
znehodnoteni takmer na minimum, pretoze sa
eliminuju napr. vplyvy poveternostnych
podmienok, resp. straty vzniknuté napr. kradezou.

ANALYZA A OPTIMALIZACIA VYUZITIA
TECHNOLOGICKEHO ODPADU

Opétovné spracovanie ¢istého
technologického odpadu, ktory pri vyrobe vznika,
je casto relativne jednoduché a bezproblémové
vzhladom na definované azndme vlastnosti
vzniknutého ¢istého technologického odpadu (napr.
z hladiska druhu plastov).

Spracovanie  Cist¢ho  technologického
odpadu vSak takmer vzdy nardza najmid na
ekonomické problémy, kedy stucet nakladov a ¢asu
na Upravu, spétny presun do vyroby a spracovanie,
vytvori Casto vySSiu cenu ako je cena primarncho
materialu. Ako problém sa javi predovsetkym
skuto¢nost’, ze kvalita takto vyrobenych vyrobkov
nemusi byt’ na pozadovanej Grovni. Tieto problémy
su  umocnené c¢asto mensou nepredajnostou
kone¢nych vyrobkov vzhladom na obmedzené
moznosti aplikéacii apomer  kvalita/cena.
Analyzovany podnik podla tochto kritéria mozno
hodnotit’ pozitivne v tom zmysle, ze takmer vSetok
odpad (cca 95 — 96 %), ktory jej pri vyrobe
vznikne, sa snazi opédtovne vyuzit' a nezatazovat
tak zivotné prostredie.

Z analyzy  vyrobkov, vyrobenych
v skimanom podniku, zo zostatkového materialu
(rigrid  materidlu) vyplyva, Zze nevykazuju
pozadované vlastnosti, ktoré pozaduje konecny
spotrebitel’, atym padom je mnoZstvo vyrobkov
nepredajnych. Aby vyrobok nevykazoval zmeny
vo vlastnostiach, je mozné pouzit max. 20 %
Cistého rigrid materialu. V pripade, ak sa tato
zasada vyrazne prekracuje, pouZité je napr. az 42 %
rigrid materidlu, vlastnosti sa vyrazne menia (obr.
3).

Maximalne vyuzitie rigrid
materialu, aby bola vyroba 20 %
ekonomicky efektivna

Vyuzitie rigrid materialu
vo vybranej spolo¢nosti 42 %

Nedochadza k -
zmene Ekonorrnlcky
vlastnosti efektivne
Lt Ekonomicky
vlastnosti neefektivne

Obr. 3 Porovnanie odporti¢anych hodndt vyuzitia rigrid materialu s realitou v analyzovanom podniku

Z ekonomického hladiska je nadmerné
vyuzivanie rigrid materialu ¢asto nevyhodné, ked’ze
naklady na vyrobu st znacne vysoké. Material je
potrebné vytriedit’ ak nespiiia pozadované vlastnosti
(tj. vytriedit nepodarky), presunut’ ku vstupnym
surovinam, zmieSat’ s Cistym  materidlom
a opdtovne pouzit’ ako vstup do vyrobného procesu,
ktory uz potom bezi ako za beznych podmienok.
Z hladiska ekonomickej efektivnosti ¢as potrebny
na tieto operacie je mozné efektivnejsie vyuzit'..

Vyuzitie, resp. nevyuzitie rigrid materialu
suvisi s kvalitou vyroby, pretoze pri vyssSej kvalite
vyroby nie je potrebné také znacné vyuzitie rigrid
materialov a takisto s obratom zasob, pretoze pri
niz§om vyuziti rigrid materidlov sa dané vyrobky
stani pre spotrebitelov prijatelnymi a obratka
zasob poklesne.

ZAVER

V sGcasnosti s podniky vystavené
neustalym zmenam okolia a tlaku konkurencie [1].
Objavuju sa stale nové technoldgie, postupy
arieSenia. Cielom je zvySovanie ekonomickej
efektivnosti vyroby. Doélezité je merat’ celkova
efektivitu vyroby (pomocou systému kritérif).
Sledovat je potrebné efektivitu vyrobnych
zariadeni, efektivitu vnutropodnikovych procesov,
kvalitu vyrobkov, pocet a druhy nepodarkov, straty
vo vyrobe, a pod..

Hodnotenie  ekonomickej efektivnosti
vyroby je komplex aktivit, do ktorych je potrebné
zapojit’ vSetky urovne riadenia podniku. Synergicky
ucinok vedie k odstraneniu nedostatkov. Otvaraju
sa tym aj nové moznosti presadenia sa na trhu. [3]
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