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ANALYZA ZAKLADNYCH KATEGORII PLYTVANIA
VO VYROBE

FUNDAMENTAL CATEGORIES ANALYSIS OF WASTE IN THE
PRODUCTION

Monika CUPOVA

Abstract

High production productivity can be ensured by tdgimg and eliminating the wastage.
The wastage is in theubiness everything, which does not add value tortheufactured product
or service, i.e. does not have a share in incrggsiafit of the business. The wastage exis
every business. Successful businesses are ch@aadiethat wastage continuouslgtdcts an
removes. The contribution characterizes the maiegeaies of manufacturing companies’ losses.
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Zakladné kategorie plytvania

Zvysenie zisku mozno dosiahthwameranim sa na zniZzenie nakladov v prevadzke -
zoStihlenie, pri ponechani rovnakej predajnej cemgduktov. Systematicky pristup k
identifikovaniu a odstigovaniu plytvania pomocou neustaleho zlepSovaniadykcie
vyrobkov, ktora jetahana zédkaznikom a snahy k dokonalosti vyjaddgfnicia Lean
Production [7]. Ide o spOsob realizacie orgatnigah zmien, ktoré su spojené slcm
zvySenia zisku.

V kazdom zavode by mali existavaba také procesy, ktoré su nevyhnutné pre
uspokojenie poziadaviek zdkaznika. Konkrétne vyyobik mali prejg procesmi vyrobyo
najrychlejSie, pri dodrzani predpisanych Standardopri minimalnych nakladoch. Za
plytvanie, tzv.Muda sa povaZuje vSetkaio priamo nepridava hodnotu vyrobku alebo
neprimerane zvysuje naklady na jeho vyrobu.

Plytvanie sa nachadza v kazdom procese a nepaiimk len nepouzity material
alebo Srot, vysoké skladové zasoby, ale aj vSetyyowavanécinnosti, ktoré nepatria
k vyrobe a zaroveaj vSetky funkcie vyrobku, ktoré zékaznik nepottiebtym padom ich od
svojho dodavata ani nepozaduje. Niektoré je mozné rozpézednoduchsie, iné su skryté
v d’alSich procesoch. Samozrejme, potrebné je podttikelz realneholadiska nie je mozné
vSetky straty Uplne odstraniv kazdom pripade je vSak nutné driizh na minimalne moznej
arovni.

Vo vSeobecnosti je mozné povédae vo vyrobnom zavode rozliSujeme sedem
zékladnych kategorii strat [3]:

1. Prestoje— su v kazdom zavode zdrojom nemalych strat. Dgvadzu by rézne,
¢i uz ide o poruchu na stroji alebo zariadeni a tfoohadza k strate schopnosti stroja tplni
svoje funkcie, alebo chybaju napr. material, nstrpomocné latky alebo v neposlednom
rade ide o straty z dévodu zdiavania a nastavovania strojov. V kazdom pripadé yéati,
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Ze kazdy stroj alebo zariadenie ktoré nevyrabajuykoje stratu. Osobitnu kapitolu tvoria tzv.
Uzke miestateda pracoviska, ktoré kapacitne obmedzuju vykelého systému. Na tychto
miestach sa hromadi material a dochadzakianiu,cize stratam.

2. Nadvyroba — je ¢asto vysledkom nespravneho riadenia vyroby a natiee
kvalitného procesu planovania. \Vcagnej dobe, kedy sa poziadavky zakaznikov a trmiane
vel'mi rychlo je vyroba vysoko nad rdmec poZzadovanénozstva neZiaduca, &&e véka
¢ag’ vyrobeného objemu sa nikdy nedostane k zékaznilpretoZze uz nezodpoveda jeho
aktualnym poziadavkam. Skladové zasoby tychto ealgtah vyrobkov predstavuju potom
Cistu stratu podniku.

3. Opravy — z Hadiska plytvania sa za straty povazuju nepodarkjy, diely
nespnajlce predpisané Specifikacie, ktoré vznikli v ese vyroby. Nepodarky vznikaju diu
z dévodu neznalosti alebo nepozornosti pracovnétebo v désledku zlyhania stroja
meracieho zariadenia. Rovnako nepodarky moézu vadikrdosledku nedostatnej vstupnej
kontroly materialu, teda sa na linku dostant digfyoré nezodpovedaju predpisanym
Specifikaciam. Vysledkom toho je reklamacia zo rsfradkaznikagi uz interného alebo
externého. Ak vzniknutl chybu nie je mozné optadiel putuje do ,koSa“ nesuc v sebe
naklady za materiakas, kapacitu stroja laudsku pracu. V pripade, ak chyba je odstranena
opravou a diel musi tisopatovne do vyrobného procesu, plytvanie predgdiudska praca,
kapacita stroja 8as. Samozrejme, kazda oprava negativne otipjgwyrobny program.

4. Pohyb — ponimany v zmysle prekonavania zléyte dlhych vzdialenosti medzi
jednotlivymi vyrobnymi tsekmi v rdmci napr. jednagjrobnej haly. Pomerne Vieou ¢ag’ou
sa podi€a na stratach najma v starSich zavodoch a prevéllzkde sa pri rozmiestvani
strojov a zariadeni na vyrobnej ploche neprihliad# vzdialenosti, ktoré museli pracovnici
prekonavé pocas svojej prace. Rovnako chybaju presne definowadasta pre material alebo
pracovné pomobcky. V neposlednom rade sa vykonavaytoiné pohyby v dosledku
chybajucich presnych pracovnych inStrukcii a pragot Standardov, popisujucich
Standardné pracovrinnosti.

5. Zbytaéné ¢innosti — vznikaju ¢asto zo snahy naplanava vytvort’ dokonaly
systém a dokonaly vyrobok. Niekedy vSak dochadzamu, Ze v procese vyroby sa
z dlhodobejSieho lladiska nachadzajdinnosti, ktoré su zbytmé. Ako priklad je mozné
uvieg’ napr. duplicitnu kontrolu kvality. Ta sa moéze vylgva z dévodu, Ze kontrola kvality
priamo na pracovisku z najroatiejSich dévodov zlyhala, alebo sa diely premeriavagp
reklamacii interného alebo externého zéakaznika isterie a detekovanie moznej dony
vzniku nekvality a pre dely triedenia materidlu. Rovnako, najmé pri zavadzaovych
produktov a vytvarani vyrobného postupu dochadz#orku, Ze stag’ou procesu su
technologické operacie, ktoré sa postup&asu ukadzu ako nepotrebné, pretoze nezvysuju
hodnotu vyrobku a zlladiska procesu nie su nevyhnutné.

6. Skladové zasoby sa spajaju predovsSetkym s problémom nadvyrobgy kKasto
chyba presné tenie minimalnej a maximalnej arovne skladovych bagtovnako su i
dobrym ukazovat®m nestability procesu, ale aj rychle sa meniateasie na trhu, rastucej
konkurencie a zaostavajucej flexibility. Ak vyrobge je schopna pruzne reag6évea meniace
sa poziadavky zakaznika, vyraba sa ,na sklad®. gnzbyténe vytvaraju skladové zasoby,
v ktorych je viazany kapital spalposti a postuponiasu sa menia na stratudke zastarané
vyrobky uz nie su schopné spinilohu, na ktoru boli vyrobené.

7. Doprava — a straty siou spojené ddpaji komplexny systém strat spojeny
s prekonavanim zbytoe veékych vzdialenosti. Tieto vzdialenosti totiz nepre&eaju iba
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pracovnici, ale aj dopravné zariadenia &asto opé z dévodu nespravneho rozmiestnetiia
uz logistickych pléch, vyrobnych zariadeni aleb@mci zavodu aj celych vyrobnych hal.
Graficka ilustracia uvedenych kategorii strat jedena na obr.1.
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Obr. 1 7 zakladnych kategplytvania vo vyrobnom zavode
NevyuZité znalosti pracovnikov

Okrem tychto kategorii sa v kazdej organizacii wysle eSte jedna kategoria, ktora je
zdrojom strat. Touto 6smou kategoriourgyyuzité znalosti pracovnikdazdy pracovnik je
zdrojom mnozstva novych napadov a podnetov na alepie. Casto v3ak z najroznejsich
dévodov tito pracovnici svoje ndzory, podnety aad§pneprezentuju a tym spbsobuju, Ze
mnohé uZ v minulosti rieSené problémy sa rieSiaomanalebo novi pracovnici sa musia
pracne dit' na svojich vlastnych chybach a pod. To vSetkop@ené so stratotiasu, ktory
bolo mozné vyuiiefektivnejSie, rovnako aj s poklesom motivaciewstch pracovnikov.

Z tohto dbvodu, ako uz bolo vySSie spomenuté, détitala vyroba do popredia
pracovnika a timovu pracu. Vedomosti acaasti pracovnikov ponima ako svoje n&gia
aktivum a tak s nimi aj pracuje, rozvija ich a p@s(stale vpred. VyuZiva potencial a
atmosféru, ktorl ponuka timova praca. Délefisbrého timu padarkuje aj skuténog’, ze
prave pracovnici priamo pri linke vytvaraju najsa hodnotu vyrobku, poznaju skdtee
problémy s tym spojené a tym padom maju v rukacha@y&si potencial na zlepSovanie.
Stoja na vrchole hierarchie a ostatfénky im poskytuji maximalnu podporu.

Timy disponuju vlastnou zodpovediios, ¢oho podmienkou su, samozrejme,
technické vedomosti a zZfmosti a v neposlednom rade sebadisciplina a vlasiriativa.[3]

Tab.1 predstavuje naj#sie vyhody timovej prace.
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Tab.1 Vyhody timovej prace [3]

Timova praca

» Timova praca zvySuje radbs prace; timy myslia jednotnejSie
» V time su problémy rychlejSie odhalené
e Tim nesie v sebe ¥ai potencial na rieSenie problémov, odhalia viab@mov

* Prostrednictvom sebakontroly, autonémnou udrzbodastwou administrativou
nevyzaduju existenciu viacerych pomocnych jednotiek

» Vdaka timovej praci je mozné vyrowhaotasné vykyvy plnenia vyrobného plany a
nepodarkovosti

* Vramci timu prebieh@ahSie tréning zrnosti, makkych zrtnosti ako aj konstruktivnej
kritiky

» Tim podporuje spokné sledovanie dosiahnutia bbe, z ,ja“ principu sa prechadza na
»my*

Zarovei je vSak vémi dblezitd podpora timu zo strany vedenia, prgmoisebnych
informacii a kompetencii na samotny tim a nemeridg¢4ita je neustala motivacia tychto
timov. VSeobecne plati, ZBudia s motivovani natoymi, avSak splnitenymi cid’mi
a meranim pokroku pri ich plneni. Prostrednictvoinu@lizacie je mozny \eni presny
prenos informacii do timowim sa dosiahne, Ze timy maju pfati o svojej praci, o svojom
vykone a pokroku pri rieSeni Gloh. Prave neustabéivavanie zamestnancov, podpora timu
pri hradani rieSeni problémov, individualne ale aj spado’adanie moznosti eliminovania
strat a plytvania a tym zlepSovania samotnych mocgosiva spotmos’ vpred a malo by
tvorit’ jadro firemnej kultary.

Suhrn

Odstraovanie plytvania v akejkwek casti vyroby: od kontaktu so zdkaznikom a
prevzatia jeho poZiadaviek, cez dodavské siete, samotny vyrobny proces az k predaniu
hotového vyrobku zéakaznikovi je vé&snosti nevyhnutnou podmienkov UspeSnosti. A to
spbsobom flexibilnym a hospodarnym zacagného zofadnenia zakaznickych potrieb.
Cielom je skracovanie doby trvania procesov, kratSiebeZnu dobu, rychlejSia sluzba
zékaznikom, rychlejSie inkasovanieipei, lepsi cash flow.

Krucéové slova procesy, vyroba, vyrobné zavody, straty, plgteaznalosti pracovnikov,
timova praca

Prispevok bol vypracovany v ramci grantového projeR/EGA 1/0679/08 —
Integrovany systém pre inovované projektovanieng@lanie, organizovanie a riadenie

vyroby.
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