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Priemyselné inZinierstvo v kontexte vyvoja modernych vyrobnych systémov

Vsetky svetové ekonomiky, vratane SR, st v sicasnosti ovplyvnené finan¢nou a hospodarskou krizou.
Podmienky pre Start krizy boli vytvorené tym, Ze ekonomicky rast bol tvoreny spotrebou, ktora
nebola spojena so zodpovedajicim rastom readlnych miezd obyvatelov. Pricinou sticasnej globalnej
hospodarskej krizy je disproporcia vo vyvoji produktivity (ponuky) a redlnych miezd (dopytu).
Priame zahrani¢né investicie, Statne investicné stimuly, relativne vysoko kvalifikovana pracovna sila
a nizke naklady prace priniesli na Slovensko najsilnejsi a relativne stabilny hospodarsky rast v rdmci
EU. Tomuto rychlemu hospodérskemu rastu nebol prispdsobeny rast investicii do vedy a vyskumu.
Tak postupne vznikla a prehlbuje sa medzera medzi redlnymi poziadavkami priemyslu na vyskum
a schopnostou narodnej vyskumnej zakladne takéto poziadavky efektivne plnit. Vyskum je umelo izo-
lovany od priemyslu, ¢o vytvara dalSie bariéry pre vacsie investicie do vyskumu zo strany priemyslu.
Slovensko ma pozitivnu skisenost z rozvoja automobilového priemyslu, kde velmi vyznamnu Glohu
zohrali narodni lidri, ktori boli zarukou pre zahrani¢nych investorov na investovanie a excelentne
manazovali cely proces. Mali by sme hladat novych Uhrikov, Chudobov, Novotnych a pod. pre
vyskum a inovacné podnikanie.

Svetovy ekonomicky vyvoj sa uskutocnuje v urditych historickych etapach. V sicasnosti sa stali
hlavnym hnacim motorom ekonomického vyvoja inovacie. Inovacie si materializované nové mys-
lienky, ktoré nachadzaju uplatnenie v komerénych vyrobkoch. Priemysel je miesto, kde st inovacie
komercionalizované. Len neustale inovacie vyrobkov, procesov a sluzieb tvoria potenciél pre trvale
udrzatelny rast konkurencieschopnosti a produktivity. Inovacie nie su realizované len vo forme no-
vych vyrobkov, ale aj novych vyrobnych procesov, novych vyrobnych systémov a novych sluzieb.
V procese inovacného rozvoja majl jednotlivi aktéri réznu dlohu a zodpovednost. Ulohou viady
SR je podporovat’ vyskum a vyvoj a vytvarat podmienky pre aplikaciu vysledkov vedy a vyskumu.
Akademické institucie, univerzity, SAV a vyskumné organizacie — poskytuju sluzby vyskumu a vyvoja
a teda realizuju vyskum. Priemysel — aplikuje a realizuje inovacie, kapitalizuje ich!

Od roku 2006 posobi na Slovensku narodna technologicka platforma ManuFuture SK. Tato v roku
2010 publikovala material Strategicka vyskumna agenda priemyselného vyskumu (SIRA-SK),
ktory anticipuje buduce vyzvy, kriticky analyzuje slabé stranky a hrozby dalSieho ekonomického vyvoja
SR a definuje narodné priority pre posilnenie konkurencieschopnosti slovenského spracovatelského
priemyslu.

SIRA-SK identifikuje to, ako budu vyzerat' vyrobné systémy buddcnosti (Factory of the Future). Buddci
vyrobcovia budu konfrontovani s rastom globalizacie, ktora prinasa nielen poziadavky na redukciu
logistickych néakladov, ale hlavne redukciu nakladov na vysokokvalifikovanu pracovnu silu a pokrokové
technolégie. Konkurenéné vyhody vo vyrobe budi ziskavané prostrednictvom inovacii, realizaciou
vyroby na objednavku, v rdmci velkych vyrobnych sieti, ¢o bude vyzadovat rekonfigurovatelné
vyrobné systémy.

Konstrukcia, technologicka priprava vyroby i samotna vyroba budu integrované, ¢o odstrani preru-
Senia a urychli zavadzanie novych vyrobkov na trh. Konstruovanie vyrobkov, priprava prototypov,
technologicka priprava vyroby, projektovanie, optimalizacia vyrobnych systémov a riadenie vyroby
budu integrované s vyuzitim technolégii digitdlineho podniku (Digital Factory).

Buduce podniky budi pracovat v rezime 24 x 7, o si vyziada vysokd pruznost  a nasadenie rieseni
digitdlneho podniku, informacnych a komunikacnych technoldgii a automatizacie. Vyroba bude
vyzadovat prediktivne nie reaktivne spravanie — pocitacova simulacia sa tak stane dominantnou
technikou.

Podniky so vsetkymi svojimi procesmi sa stant produktmi. Budlce podniky budu projektované
a budované na kltU¢, podobne ako vyrobky, o si vyziada nové pristupy k projektovaniu, standardi-
zacii i projektovému riadeniu. Pri projektovani a prevadzke podnikov budu vyuzivané technoldgie
virtualnej reality a rychle virtualne prototypovanie, umozniujlce integrovat’ aj zakaznikov do ino-
vacného procesu. Rastlce poziadavky na vedomosti pri projektovani komplexnych, sofistikovanych
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systémov si vyziadaju vyvoj novych metdd pre jednoduchy
zber, spracovanie, uchovavanie a vyuzivanie najnovsich poznat-
kov (znalostné inZinierstvo). Pri navrhu a optimalizacii Cinnosti
vyrobnych systémov sa budd uplatiovat’ inteligentné meté-
dy (neurénové siete, genetické algoritmy, on line optimalizacia
a pod.). Vyrobné systémy budu vyuzivat' stale viac prvkov umelej
inteligencie (inteligentné vyrobné systémy).

Slovensko si svoju konkurencieschopnost v oblasti vyroby i Spic-
kové vyrobné kompetencie méze udrzat' len silnou podporou vy-
skumu. Vyroba je oblastou, v ktorej su tvorené primarne hodnoty,
kde sU kapitalizované inovacie. Vyroba je nastroj pre tvorbu bo-
hatstva kazdého néroda. Bez vyroby neméze existovat technicky
pokrok. Za poslednych tridsat rokov sa zasadne zmenilo vnima-
nie vyroby verejnostou, o ¢om svedci aj pokles zaujmu o tech-
nické Stadium v priemyselne rozvinutych krajinach. Vyroba je
predstavovana Casto vo forme Spinavého pracovného prostredia,
zastaranych technoldgii, tazkej a rutinnej prace, ako nieco skodli-
vé, znecist'ujuce Zivotné prostredie, nieCo Co treba skor utimit  ako
rozvijat. Realita je vSak dnes Uplne ind. Staci kratka navsteva vo
vyrobnych zavodoch VW Slovakia, Kia Slovakia ¢i Samsung Vode-
rady aby sme zistili, Ze moderna vyroba je dnes super Cistd, auto-
matizovana, vybavena top informacnymi a komunikacnymi tech-
nolégiami. Na Slovensku uz dnes pracuji podniky budicnosti.
Je samozrejmé, Ze aj tieto vyrobné systémy su dalej vyvijané, tak
aby sa stali inteligentnymi, automatizovanymi, autonémnymi, re-
konfigurovatelnymi a vysoko efektivnymi. Budlcnost” zmeni aj
Ulohu ¢loveka vo vyrobe, ludia budd vykonavat' vysoko sofistiko-
vané rozhodovacie a riadiace ¢innosti, rutina zostane strojom.
Rozhodujucou iniciativou eurépskeho vyskumu v oblasti bu-
ducich vyrobnych systémov sa stala téma inteligentnych vy-
robnych systémov (IMS - Intelligent Manufacturing Systems)
a progresivnych technoldgii a nastrojov, ktoré umoznia navrho-
vanie, implementaciu a efektivnu prevadzku takychto komplex-
nych systémov. Medzi najpokrokovejsie technoldgie, vyvijané
pre navrhovanie a optimalizaciu buducich vyrobnych systémov
v si¢asnosti patria hlavne technolégie digitdalneho podniku (Di-
gital Factory), zahrfujuce technoldgie reverzného inZinierstva
(Reverse Engineering), digitalizacie (3D laserové skenovanie),
rychlej tvorby prototypov vyrobkov i vyrobnych systémov (Ra-
pid Prototyping), pocitacovej simuldcie a virtualneho vyvoja
vyrobkov i vyrobnych systémov (Virtual Engineering) a pod.
Eurépsky vyskum nastartoval novy program Factory of the Fu-
ture, financovany systémom PPP projektov (cca. 1.2 mld. Eur),
ktory ma Styri hlavné podprogramy, pricom jednym z rozhodu-
jucich smerov vyskumu su prave inteligentné vyrobné systémy.
Dnesné pokrokové vyrobné systémy pre trvalo udrzatelnu vy-
robu vyuZivaju nové technolégie, s najvyssim stupfiom auto-
matizécie, s vysoko vykonnymi informacnymi a komunikaénymi
technoldgiami, umelou inteligenciou a s Cistymi technolégiami
ochranujdcimi zivotné prostredie. Rychly technicky vyvoj v ob-
lasti vyroby za poslednych 20 rokov nebol nasledovany rovnako
rychlou transformaciou socialneho systému a systému vzdelava-
nia. Vznikla tak velkd medzera.

Eurépska Unia sformulovala v oblasti vyrobnych systémov
a vyroby nové strategické smerovanie, zamerané na tvorbu
vysokej, novej pridanej hodnoty, v ktorom dominantnd Glohu
hraji prave inovacie v oblasti priemyselného inZinierstva. Tieto
sU oznacované ako pokrokové priemyselné inZinierstvo (AIE-
Advanced Industrial Engineering), pricom jednym z hlavnych
rozvojovych smerov AlE je problematika digitalneho podniku.
Nové, moderné vyrobné systémy budu vyzadovat' aj novych od-
bornikov. Zilinska univerzita v spolupraci so svojim spin off-om
CEIT-om, dlhodobo spolupracuju na vyvoji rieSeni pre moderné
vyrobné systémy. Svedci o tom rychla a Uspesna realizacia vysled-
kov vyskumu v priemysle. Najnovsia spolo¢na iniciativa dostala
nazov ZIMS - Zilinsky inteligentny vyrobny systém. Na vyskume
spolupracuju akademici, vyskumnici z CEIT a dalSich vyskumnych
organizacii a tiez priemyselni partneri. Tato iniciativa ukazuje jed-
nu z ciest ako dobehn(t rychlo uhanajuci eurdpsky inovacny viak
a pomoct priemyslu SR pochopit’ o com bude buduca vyroba.
Podla prieskumov poradenskej firmy McKinsey, realizovanych
v poslednych 10-tich rokoch v USA, inovativne malé a stredné
podniky prindsaju spolocnosti hlavne nasledovné Uzitky:
vytvaraju 60 az 80 % novych pracovnych miest, zamestnavaju
viac ako 30 % vsetkych high tech pracovnikov (vedci, inZinieri,
informatici), produkuju 14-krét viac patentov na zamestnanca
ako velké firmy, pomahaji udrzovat konkurencieschopnost
velkych firiem (odkUpenie patentov, Ci celych firiem).

Dnes sa nase velké investicné fondy a privatizéri predhanaju
v investovani do nezmyselnych a megalomanskych projektov.
Je kratkozraké ak ziadny z nich nie je ochotny investovat’ do ve-
dy, vyskumu a inovativneho podnikania. Stai si pozriet prehlad
miliardarov v Plus sedem dni a opytat' sa, kolki z nich podporuju
talentovanych Studentov a vynalezcov? Hovori sa, Ze jeden mili-
onar vytvori cca. 10 novych pracovnych miest, kym jeden miliar-
dar ich vytvori az 10 000. Kolko ich tvoria nasi miliardari?

Nové hodnoty kazdej spolocnosti vytvaraju vedci, vyskumnici,
technici a inovativni podnikatelia so svojimi zamestnancami
a investovanym kapitdlom. Za inovécie a optimalizaciu vyrobnych
procesov a vyrobnych systémov zodpovedaju priemyselni
inZinieri. Som velmi rad, Ze mo6zem konstatovat: ,Hlavné smery
vyvoja vyroby i sluZieb jasne naznacuji obrovski dynamiku
buduceho rozvoja priemyselného inZinierstva”. To v poslednom
obdobi vyrazne meni svoju vyzbroj. Klasické pristupy a metddy su
rychlo nahradzované novymi, akymi su: virtualne prototypovanie
zavodov, virtualna ergondmia, simulacia s vyuzitim imerzivnych
technolégii, optimalizécia vyuzivajuca najmodernejsie evoluéné
vypoctové metddy a genetické algoritmy, umeld inteligencia
a pod.

Pokrokové priemyselné inZinierstvo otvara priestor pre tvorivych
a talentovanych mladych ludi z verejného aj privatneho sektora
a vytvara vyborné podmienky pre mladych inovativnych podni-
katelov. Tito, v porovnani s existujucim Statnym systémom pod-
pory vyskumu, preukazuju mnohonasobne vyssiu efektivnost
investicif do vyskumu a vyvoja, ktora méze byt nasledovana mo-
hutnym rastom zamestnanosti.

prof. Ing. Milan Gregor, PhD.

CEIT, a.s.
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Podpora rozvoja malého a stredného podnikania

Podpora MHV SR v oblasti rozvoja
malého a stredného podnikania
je prioritne zamerana na zvysova-
nie konkurencieschopnosti ma-
lych a strednych podnikov predo-
vSetkym v spojitosti s fungovanim
na trhu EU. Rozvija a legislativne
upravuje podmienky potrebné na
podporu podnikania ako aj pod-

mienky pre domacich a zahranic-
nych investorov. Tato podpora sa
realizuje najma prostrednictvom
opatreni Operacného programu
Konkurencieschopnost a hospo-
darsky rast.

Medzi casto diskutované problémy
v podnikatelskej verejnosti mozno za-
radit vo vSeobecnosti administrativnu
zatazenost, ktora sa povazuje za kom-
plikovanu nielen v SR, ale aj v krajinach
EU. Eurépska rada preto vyzvala viet-
ky clenské Staty, aby sa pripojili k syste-
matickému Usiliu o eliminaciu neod6-
vodnenych administrativnych néakladoy,
ktoré postihuju podnikatel'ské subjekty.
Cielom je znizit administrativne zata-
zenie v EU do roku 2012 o 25 %. Aj Slo-
venska republika sa aktivne zapojila do
tohto procesu a zaviazala voci EU zni-
Zit' administrativne zatazenie do roku
2012 o0 25 %. MHV SR pripravilo mate-
ridl ,Agenda lep3ej regulacie v SR a na-
vrh Akéného programu znizovania ad-
ministrativneho zatazenie podnikania
v SR 2007-2012" s cielom prijat rele-
vantné opatrenia na realizaciu Lisabon-
skej stratégie pre rast a zamestnanost.
Jednym zo zakladnych nastrojov lepsej
regulacie je priprava legislativy a do-
sledné zhodnotenie jej dopadu na
podnikatelskd sféru vo vseobecnosti
s cielom zabranit priprave takych prav-
nych predpisov, ktoré by kladli zbytoc-
nu alebo prilis velkd zataz na podniky

4

nevynimajuc malé a stredné podniky,
s dopadom na zniZovanie ich konku-
rencieschopnosti.

Driom 1. jula 2010 sa zacala uplatfiovat’
v rdmci vietkych ministerstiev a Ustred-
nych orgdnov Statnej spravy Jednotna
metodika na posudzovanie vybranych
vplyvov (dalej len ,Jednotna metodika®),
ktorad bola schvélena vladou SR v roku
2008. Jej cielom je analyzovat” materi-
aly predkladané na rokovanie vlady SR
z hladiska ich vplyvov na verejné finan-
cie/statny rozpocet, vplyvov na podni-
katelské prostredie, socialnych vplyvov,
vplyvov na Zzivotné prostredie a na in-
formatizaciu spolo¢nosti. Jednotna me-
todika bola navrhnutéd ako univerzalny
manual, ktory vychddza z dokumen-
tov Eurdpskej komisie a je prisposobe-
ny legislativnemu prostrediu na narod-
nej Urovni Slovenskej republiky.

Podporné programy pre malé
a stredné podniky

Podpore malého a stredného podnika-
nia sa venovala vzdy nalezitd pozornost’
nielen v krajinach s prechodnymi eko-
nomikami, ale i v priemyselne vyspelych
krajindch. Formy podpory sa postup-
ne vyvijali a nadobudali rézne podoby.
Je mozné konstatovat, ze vyvoj foriem
podpory suvisi so stupfiom rozvoja pod-
nikatelského prostredia, teda nepriamo
i s hospodarkou vyspelostou krajiny.

V sucasnosti ma Slovensko pomer-
ne vyspely podporny systém malého a
stredného podnikania. Podporny me-
chanizmus pre malé a stredné podni-
kanie v SR mé svoje korene v Struktu-
re Statnej spravy. Za Ucelom podpory
MSP sU vytvorené organizacné zlozky
v prislusnych rezortoch, ktoré napoma-
haju rozvoju malych a strednych podni-
kov vo vlastnom rezorte. Takto zasahuju

Jozef Hudak

podporné Sstruktdry do ministerstiev
hospodarstva, financii, dopravy, po6-
dohospodarstva a Zivotného prostre-
dia atd. Vysadnu funkciu v tomto sys-
téme ma Ministerstvo hospodarstva a
vystavby, ktoré zastreSuje podporu vie-
obecnych podnikatelskych aktivit, pri-
c¢om ostatné ekonomické ministerstva
sa sUstreduju na Specifické problémy
svojich rezortov.
MHV SR realizuje $tatnu pomoc pre
MSP v dvoch zékladnych oblastiach, a
to nepriamou formou realizaciou pora-
denskych, informacnych a vzdelavacich
programov a priamou formou, ktora je
vykonavana prostrednictvom Uvero-
vych a prispevkovych programov.

m K[Ucovu Ulohu v procese podpo-
ry malého a stredného podnikania
zohrava Narodna agentura pre roz-
voj malého a stredného podnikania
(NARMSP), ktord je realizdtorom
podpornych programov. Jej ulohou
je okrem iného aj pomoc, ktora sa
v radmci poradenstva vykonadva v
priamom kontakte s podnikatelmi.
Pomoc sa uskutocnuje prostrednic-
tvom vlastnej NARMSP a siete jej
regionalnych poradenskych infor-
macnych centier a podnikatelskych
inovacnych centier, ktoré st rovno-
merne rozmiestnené po celom Slo-
vensku. Svojimi aktivitami napoméaha
rozvoju a rastu malého a stredného
podnikania (MSP) v SR s cieflom po-
silnit”konkurencieschopnost’ sektora
v ramci spolo¢ného trhu EU a na tr-
hoch tretich krajin prostrednictvom
4 zakladnych priorit:

m stimulacia rastu sektora,

m zvySovanie jeho konkurencieschop-
nosti,

= internacionalizacia — prienik na nové
trhy,

= ulahcenie pristupu MSP ku kapitalo-
vym zdrojom.

5/2010



V sucasnosti NARMSP pini aj ulohu
sprostredkovatelského organu pod
riadiacim organom (MHV SR) a za-
bezpecCuje proces vyzvy, hodnote-
nia, implementécie, finanéného riade-
nia, monitorovania a kontroly ziadosti
o poskytnutie nenavratnych finan¢nych
prostriedkov v ramci  Operacné-
ho programu Konkurencieschopnost’
a hospodarsky rast.

Poradenské, informacné a vzdelavacie
aktivity su realizované NARMSP a sie-
tou 14 regionalnych poradenskych a
informacnych centier (RPIC), doplne-
nych o 5 podnikatelskych inovaénych
centier (BIC), 9 centier prvého kontaktu
(CPK) a 16 podnikatelskych a techno-
logickych inkubétorov. V. NARMSP, ako
i v sieti jej centier, mdze ziskat podni-
katelsky subjekt zdkladné informéacie
a poradenské sluzby pri zacati podnika-
nia, pomoc pri priprave podnikatelské-
ho z&meru a tiez pri rieSeni Specifickych
problémov spojenych s ich podnikatel-
skymi aktivitami. Podnikatelom s da-
lej poskytované sluzby pri ziskavani
podnikatelskych informéacii a sluzieb
v oblasti subkontraktingu. V rdmci siete
Enterprise Europe Network NARMSP
spolu s RPIC Presov spolupracuje s Eu-
ropskou komisiou v poskytovani sluzieb
podnikatelom, ktoré si zamerané na
zalezitosti EU ovplyvriujlce ich pdso-
benie na vnutornom trhu, ale aj mimo
EU vratane moznosti spolufinancovania
aktivit podnikatelov z roéznych zdro-
jov najma komunitarnych programoy,
informéacii o formach a moznostiach
podpory, sluzbach pre vyhladavanie
obchodnych a kooperaénych partnerov
doma a v zahranidi, informécii o trhoch
v EU a mimo EU a pod.

V rdmci finanénych programov sa po-
moc realizuje prostrednictvom Mikro-
pdzickového programu a fondov po-
skytujucich rizikovy kapital.

PézZicka v rédmci Mikropdzickové-
ho programu je urend malému pod-
nikatelovi. Miniméalna vyska pozi¢-
ky je 2 500 EUR a maximalna vyska

50 000 EUR. Méze byt pouzita na nakup
a obstaranie hmotného a nehmotné-
ho investi¢ného majetku, rekonstrukciu,
Upravy a opravy prevadzkovych priesto-
rov a na nakup potrebnych zasob ma-
teridlu a surovin. Splatnost’ pozicky je
do 4 rokov. Urokové sadzba je na trovni
referencnej sadzby v zmysle ozndmenia
EK, pricom jej vyska je zavisla od ratingu
Ziadatela a od Urovne zabezpecenia p6-
zicky. V pripade poskytovania rizikové-
ho kapitalu je nasou snahou financny-
mi investiciami (kapitalovym vstupom)
umoznit’ vznik a rozvoj novych podni-
kov a pomoct’ rozvindt cinnost exis-
tujucich podnikov v novych oblastiach
podnikania. Pri kapitadlovom vstupe ide
o spolo¢né zalozenie podniku alebo
zvysenie zakladného imania spolocnos-
ti novym vkladom investora. Investor ri-
zikového kapitalu nadobuda dohodnuty
podiel na vlastnom imani spolo¢nosti za
to, ze poskytne urcity objem finanéného
kapitalu, k odpredaju ktorého dodjde za

vopred dohodnutych podmienok bud’

priamo vlastnikovi spolo¢nosti alebo pri
jeho nezdujme, tretej osobe.

Medzi nepriamu pomoc, ktora je reali-
zovand NARMSP mozno zaradit' pomoc

Slovensko
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realizovand prostrednictvom programu
na budovanie podnikatelskych inkubato-
rov, programu na pomoc malym a stred-
nym podnikatelom na trhu EU a pomoc,
v ramci ktorej sa financuje webova stran-
ka, ktord napomaha ziadatelom ziskat
aktualne informéacie v oblasti podnika-
nia a to konkrétne legislativy, dafiovych
povinnosti, Eurdpskej Unie, réznych sta-
tistickych Udajov ako aj moznost’ zapojit’
sa do obchodnej spoluprace prostred-
nictvom modulu B2B e-biznis. Poslanim
podnikatelskych inkubatorov je posky-
tovat’ zacinajucim podnikatelom vhod-
né Startovacie podmienky na fungova-
nie ich podniku v obdobi priblizne troch
rokov. Okrem poskytnutia cenovo vy-
hodnych priestorov na podnikanie maju
zacinajuci podnikatelia k dispozicii kan-
celarsku infrastruktdru, administrativne
sluzby a odborné poradenstvo.
Zaverom je vSak potrebné podotknut,
Ze napriek dostato¢ne vybudované-
mu systému podpory malého a stred-
ného podnikania je realizacia uvede-
nych podpornych programov, ¢&i uz ide
o programy, ktoré maju navratny ale-
bo nendvratny charakter priamo zavisla
od moznosti $tatneho rozpoctu v kon-
krétnom rozpoctovom roku a nezavisi
od efektivnosti fungovania toho ktoré-
ho programu.

podnety pre inovacie

vlada

dopyt

podnety pre inovacie

tvorba poznatkov

inovacie a podnikanie

duSevné vlastnictvo

aplikacia
Obr.1 Postavenie Slovenska v oblasti inovacného rozvoja ekonomiky v porovnani s EU
Zdroj: EC: European Innovation Scoreboard
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Efektivnost’ vyuzivania nastrojov
na podporu podnikania - oblast’
inovacii.

Slovenskad ekonomika patri k menej
inovativnym, ktord dokonca straca
tempo s véeobecnym trendom v EU
(v hodnoteni EIS sa zaraduje na 21
miesto). V grafe, ktory hodnoti posta-
venie SR v porovnani s priemerom EU
v jednotlivych ukazovateloch je vidiet,
Zze ekonomika celi viacerym problé-
mom tak na strane ponuky novych
poznatkov, ich distriblcii v ekonomi-
ke prostrednictvom spoluprace a vyu-
zitim IKT ako aj v miere ich adopcie vo
firmach a instituciach. Slovenska eko-
nomika v si¢asnom obdobi méa nie-
kolko potencialnych oblasti interven-
cie. M6zeme spomenut vytvorenie
silnejSich prepojeni medzi zahranic-
nymi investormi a lokdlnymi inovac-
nymi systémami, ¢i uz to st vyskumné
organizéacie alebo lokalni subkontrak-
tori, zmenit' relativne vysokd Uroven
podnikatelskych investicii do oblasti
s vy$Sou pridanou hodnotou a presu-
nat podstatne vyssie mnozstvo verej-

nych financii do aplikovaného vysku-
mu.

Inovac¢na vykonnost ekonomiky a jej
regionov je do velkej miery determino-
vana fungovanim komplexného systé-
mu. Neefektivny, pripadne nefungujuci
inovacny systém obmedzuje sloven-
ské MSP vo viacerych oblastiach. Me-
dzi najéastejSie problémy firiem patria
financné bariéry, ktoré sa tykaju tak ne-
motivujiceho systému podpory ako aj
problémy s nedostatkom finanénych
zdrojov na ich inovacné aktivity. Riese-
nie spociva jednak v zavedeni dafovych
Ulav pripadne inych finanénych zvy-
hodneni firiem, ktoré uskutocnuju ino-
vacné aktivity. Do druhej skupiny patria
nastroje na zlepsenie dostupnosti rizi-
kového kapitalu pre firmy a motivacna
Uloha strany dopytu po inovaciach, kde
moze zohrat Ulohu aj verejné obsta-
ravanie. Na regiondlnej Urovni vzhla-
dom na radikalne ekonomické zmeny
v 90tych rokoch sa doposial nevytvo-
rili fungujlice regionalne inovacné sys-
témy. Je potrebné sa preto zamerat' na
vybudovanie institucionalneho zaze-

mia (technologické centra, centrd kom-
petencie, technologicki brokeri a pod.),
velkou vyzvou moéze byt podpora vy-
tvérania prepojeni medzi zahrani¢ny-
mi investormi a regionalnymi firmami a
univerzitami. Jednou z moznosti kom-
plexného pristupu k tejto problematike
je napriklad budovanie klastrov. Zao-
stavajuce regiony, ktoré celia techno-
logickym bariéram aj kvoli nedostatku
[udského kapitalu mézu vyuzivat na-
priklad mobilitné schémy Specializova-
nych (vedeckych) pracovnikov. Firmy su
Casto velmi izolované a medzifiremna
spolupraca je zatial iba na nizkej rov-
ni. Jedno z rieseni spociva aj v podpore
ochrany dusevného vlastnictva firiem
prostrednictvom jednak zvySovania
povedomia a zruc¢nosti v oblasti ochra-
ny dusevného vlastnictva, ako aj o fi-
nancnej podpore.

Jozef Hudak

Riaditel' odboru podnikatelského
prostredia MHV SR

Ministerstvo hospodarstva

a vystavby SR

Mierova 19, 827 15 Bratislava 212

CEIT na veltrhu v Brne zaujal

strojarsky veltrh Brno 2010. Jeho rozsah, vysoky po-

D na 13. - 17.09.2010 sa uskutocnil 52. Medzinarodny
cet vedenych obchodnych jednani ako i pocet pria-

mo uzatvorenych obchodnych kontraktov potvrdili nastupu-
juce ozivenie ekonomiky. Expozicie vystavovatelov obsadili
vSetky haly brnenského vystaviska. V prvych dnoch ich nav-
Stivilo viac ako 70 tisic navstevnikov. Oziveniu ekonomiky tak
nasvedcovala jednak vyssia Gcast vystavovatelov a na druhej
strane aj navstevnikov, v porovnani s rokom minulym. De-
siatky firiem sa na brnenskom veltrhu predstavili prvy krét,
niektoré sa vratili po prestadvke sposobenej ekonomickou
krizou.

Prvy krat sa na brnenskom vystavisku predstavil aj Stredo-
eurépsky technologicky institat - CEIT. Velky zaujem nav-
Stevnikov putal predstavenim a prezentaciou AGV (Automa-
tic guided vehicle) zariadenia, sliziaceho na tahanie materialu
pozdiz preddefinovanej drahy. Draha je uréena magnetickou
paskou, ktoré je nalepena na zemi. Pozdiz pasky su nalepené
RFID tagy, pomocou ktorych je mozné definovat prikazy ako
napr.: zrychlit, spomalit, stat, pripojit, odpojit, nabijat, otaca-
nie atd. Taznost zariadenia moze byt v prevedeni od 300 kg
do 2000 kg.

mk
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Systémy, ktoré ovplyvnili si¢asny standard

Vyrobny systém

Tradi¢ne sa pod vyrobnym systémom
chape systém, ktory premiena mate-
ridl na vyrobky, avsak pri uréitom zo-
vSeobecneni by sme mohli za vyrobny
systém povazovat napriklad aj systém,
ktory priddva hodnotu informéaciam.
(Kosturiak a Gregor 2000)

Pre pojem vyrobny systém neexistu-
je jednotna definicia. Pre ucely tohto
¢lanku uvaddzame niekolko definicii,
ktoré objasnuju tento pojem.

Komplexnt definiciu prindsa Bdsen-
berg a Metzen (1992), ktori uznava-
ju vnutornu zlozitost' vyrobného systé-
mu vo vazbe na intelektualne, politické
a firemné zakonitosti: tak, ze definuju
pojem vyrobny systém ako , komplex-
ny systém tykajlici sa organizacnych

Struktar a cloveka v jeho centre.
Jeho prvky tvoria postupy, principy
prace, nové organizacné Struktary,
stratégie popisujtice hlavné pracov-
né tlohy, vedecké metddy a principy
priemyselného inZinierstva rovna-
ko ako mnozstvo pragmatickych na-
strojov pre vsetkych zamestnancov.”
(Bosenberg a Metzen 1992)

Z podnikového pohladu na vyrobny
systém mozno uvazovat definiciu Vy-
robného systému Mercedes-Benz, kto-
ra vyrobny systém definuje ako ,.integ-
rovany model pristupov, ako by mali
byt procesy navrhnuté a udrziavané
pri vyrobe v Mercedes - Benz.” (Mer-
cedes-Benz 2000).

Mondenova definicia vyrobného systé-
mu Toyoty poskytuje cielovo orientova-
nu perspektivu vyjadrenud vo vyhlaseni,
ze ,,zakladnym principom vyrobného
systému Toyota je redukcia nakladov
uplnym eliminovanim plytvania.”
(Monden 1993)

Pri definovani pojmu vyrobného systé-
mu su doblezité dva aspekty naznacujlice
funkciu vyrobnych systémov. Na jednej
strane, vyrobné systémy su vytvore-
né v kontexte celkovych cielov vy-
chadzajlcich z podnikovej stratégie,
trhového a regulacného prostre-
dia. Na strane druhej, podnikové

pre vyrobny systém

Milan Hulin, Milan Gregor

systémy sluzia ako Strukturalne vzo-
ry pre usporiadanie a organizaciu
podnikovych procesov vratane soci-
alnych procesov. (Jirgens 2002).
Inymi slovami, vyrobné systémy pred-
stavuju Strukturu pre predpisy a Stan-
dardy, ktoré sa dotykaju organizacnych
a socialnych procesov.

Vyvoj vyrobnych systémov
v automobilovom priemysle

Postupne s rozvojom priemyselnej
vyroby sa Standardizacia vyvijala od
Urovne dielov pre dosiahnutie ich pl-
nej zamenitelnosti, neskor Standardy
kvality produktov pricom v sucasnosti
sa v praxi rozvijaju Standardy pre ma-
nazovanie celych vyrobnych systémov.

Vo vztahu ku exportnym aktivitam spo-
lo¢nosti Toyota vznikla potreba forma-
lizovat' popis a fungovanie vyrobného
systému, aby bolo mozné jeho uplat-
nenie pri vyrobe v krajindch mimo Ja-
ponsko. To dalo podnet pre detailné
skimanie a popis fungovania vyrobné-
ho systému spoloénosti Toyota.

V histérii mozno identifikovat” mnoz-
stvo tychto systémov, ako je vidiet na
nasledovnom obrazku.

V nasledujucej casti si uvedené vy-
brané charakteristiky najvyznamnej-
Sich vyvojovych smerov vyrobnych

B A . @ @ O @

Toyota NUMMI Opel

Skoda DaimlerChrysler Mercedes-Benz VW

1942... 1984 1990 1994

1996 1997 1999 2000 2001

0br.1 Prehlad vyvoja vybranych podnikovych vyrobnych systémov
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systémov (Ford, Volvo, Toyota), ktoré
vyznamne ovplyvnili sicasny stav vy-
robnych systémov v oblasti automobi-
lovej vyroby.

Vo Fordovych zavodoch (od roku 1913,
v zavode Highland Park-u) sa podarilo
spoloc¢ne s technologickym pokrokom
uplatnit’ a rozvinut pristupy vedeckého
manazmentu.

Vo Fordovej prevadzke sa rozvinulo
5 zakladnych prvkov, riadiacich vyrob-
ny cyklus:

1. Procesna orientécia na zaklade za-
sad hromadnej vyroby.

2. Planovanie pracovnej Cinnosti za-
merané na vysoko ¢lenené Ulohy
s malou zodpovednostou priamych
robotnikov.

3. ZlepsSovanie a proces inovacii, kto-
ry spocival pevne v rukach odbor-
nikov-Specialistov  (priemyselnych
inzinierov).

4. Riadenie ludskych zdrojov zaloZe-
né na stratégii prijat-prepustit a na
ziskavani zru¢nosti priamo v pre-
vadzke.

5. Pracovnopravne vztahy s manazér-
mi boli zaloZzené na nedovere a ne-
priatelstve, pri si¢asnom obhajova-
ni préva na riadenie.

Vyznamnym principom, ktory sa v tom
obdobi uplatioval bola Standardiza-
cia, ktora sa tykala nasledovnych prv-
kov:

e zamenitelnost” dielov, upinacich
pripravkov, spojovacich suciastok
a meradiel,

e Standardné mnozstva vsetkych do-
déavanych dieloy,

e Standardny produkt — jeden vyraba-
ny model automobilu (Model T),

e vyrobné vykresy mali Standardny
format, aby sa zabranilo casovym
stratdm pri vyhladavani informécii,

e Standardizacia pracovného prostre-
dia,

e Standard odmenovania,

e Standardy z oblasti postojov a spra-
vania sa pracovnikov.

Medzi dalSie z vyraznych charakteris-

tik Fordovho vyrobného systému, ktoré

boli ozna¢ované ako Fordizmus (Taylo-
rizmus) patrili:

e vyroba na pohybujucom sa pase,

e mechanizacia — intenzivne nasade-
nie strojov,

e na dopravu materiadlov sa pouzivaju
dopravniky,

e pouzivanie Casovych studii pre po-
treby pldnovania,

e detailny rozpad prace na casti, kto-
ré nevyzadovali Uroven remeselnej
zruénosti alebo vzdelania,

e presadzovanie jediného najlepsieho
a najrychlejsieho pracovného postu-
pu a zrychlovanie tempa prace,

e kontrola vyrobného tempa prostred-
nictvom pohybu linky, dochadza ku
zmene od priameho riadenia ku
vizualnemu riadeniu,

e tlak na disciplinu, vyzdvihovanie naj-
lepsich hodinovych vykonov pracov-
nikov,

e zjednodusovanie procesov pre do-
siahnutie rutiny a jednoduchosti vy-
konavanych uloh,

e Specializacia pracovnikoy,

e presadzovanie natlakovych rieseni
pred rieSeniami na zaklade dohody,

e férova dennd mzda - jednotna pre
vSetky robotnicke kategérie — 5 do-
larov za den,

e snaha o oslobodenie mozgu nad
rozmyslanim o inych veciach okrem
prace, ¢o viedlo ku vzniku vzdelava-
cich institatov pre robotnikov.

Nasledkom masivneho nasadenia uve-
denych pristupov v prvom roku doslo
ku vysokému nérastu fluktuacie pra-
covnikov v désledku narastu monotén-
nosti, odcudzeniu prace a fyzického
vyCerpania. Ford neskor systém odme-
novania rozsiril o dva aspekty — podiely
na zisku (profit sharing) a kategorizacia
pracovnych miest.

V snahe transformovat postoje a spra-
vanie sa Fordovych pracovnikov, sa
Fordove sociologické oddelenia kon-
centrovali na S$tandardizéciu social-
nych a kultdrnych hodnét pre muzov
pracujucich v rezZime mechanizované-
ho podniku. Ford iSiel dalej a v zmys-
le psychologickych $tudii predsta-
vil standard pracovnika, ktory ludom

predpisoval normy spravania sa nie-
len v pracovnom ale aj sukromnom
zivote. Jednym z dalSich krokov bolo
preverovanie spravania sa pracovni-
kov v zmysle Standardov, ktoré sluzi-
lo na prehodnotenie naroku na mzdo-
vy bonus. Neskor vplyvom odborov sa
presadilo mnozstvo Standardov, ktoré
mali pozitivny dopad na fungovanie
podniku (skratenie pracovného tyz-
dna, platené dovolenky, penzijné pla-
ny, Standardy zdravotnej starostlivos-
ti, bezpecnost a ochrana zdravia na
pracovisku.) V sucasnosti sa systém
nadalej vyvija, pricom postupne pre-
berd najlepsSie praktiky z externého
prostredia akym su aj principy stihlej
vyroby.

Rozvoj automobilovej vyroby vo Svéd-
sku a problémy spojené s preberanim
Fordovych principov podnietili vyvoj
konceptu reflektivnej vyroby, ktora
sa namiesto zamerania na technolé-
giu sustredila na ludsky aspekt vo vy-
robe.

Cielom bolo vytvorit paralelny tok
montaznych cinnosti, ktory by kombi-
noval potreby operatorov a poziadav-
ky manazmentu na efektivnost, kva-
litu a flexibilitu. Timy na seba prevzali
zodpovednost’ vytvorit' si vlastné sys-
témy noriem s ohladom na ciele kvali-
ty a produktivity, ako aj dalsie ako na-
priklad chorobnost’ pracovnikov. Tento
experimentalny systém sa zacal rozvi-
jat' v sedemdesiatych rokoch minulého
storocia v automobilke Volvo. Prvy ta-
kyto systém bol vytvoreny v roku 1974
v zadvode Kalmar, ktory sa postupne vy-
vijal do 90-tych rokov, kedy bol zavod
rozsireny a ziskané poznatky boli apli-
kované v zavode v Uddevalla.

Pri tvorbe druhej verzie zdvodu sa
v Uddevalla zobrali do centra pozor-
nosti fudské aspekty. Vytvorenie tohto
reflektivneho vyrobného systému bo-
lo vyznamne ovplyvnené nasledovnymi
tromi okolnostami:
1. Znizovanie nezamestnanosti a re-
gulacia $védskej vlady na podporu
zamestnanosti.
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2. Chéapanie potreby zmeny zastara-
lych vyrobnych systémov.

3. Vyznamné zapojenie odborov do
rieSenia problémov organizacie
préace a kvality prace.

Vybrané najvyznamnejsie charakteristi-
ky vyrobného systému v zdvode v Ud-
devalla:

e Povodna dispozicia zavodu bola vy-
tvorena tak, Zze po obvode prevadz-
ky boli lokalizované montazne timy
(pre vyuzitie prirodzeného svet-
la zvonku) a skladovacia zéna bola
umiestnena v centralnej Casti haly.
Medzi pracoviskami bola umiestne-
na zasoba produkcie na indukénych
vozikoch. Neskor sa toto rozmiest-
nenie modifikovalo v slvislosti so
zvysenim objemu vyroby.

e Pre kazdy automobil sa robila ko-
misionizacia dielov, s usporiadanim
podla postupu montaze.

e Cielom nového usporiadania vyroby
do podoby paralelnej montéaze bo-
lo odstranit’ plytvania spojené s po-
hybom produktu po linke, strieda-
nie pracovnikov pri vyrobe, opravné
¢innosti a dalsie plytvania suvisiace
s blokovanim pracovnikov alebo ich
Cakania.

e Doprava vozidiel vo vyrobe bola za-
bezpelovana s vyuzitim indukénych
vozikov, ktorych tok sa prisposobo-
val potrebdm montaze. Konstruk-
cia prepravnych vozikov umozio-
vala zmenu polohy montovaného
vozidla (napriklad naklopenie oko-
lo pozdiznej osi) pre ulah¢enie do-
stupnosti pracovnika do montazne;j
zény a zvySenie ergondémie vykona-
vanej ¢innosti.

e \ysoka pruznost prace, ktora sa pri-
sposobila vyrobnym poziadavkam.
V suvislosti s vnUtornou organiza-
ciou prace timov existovali rozdiely
v dizke vyrobnych cyklov. Kazdy skd-
seny pracovnik mal kompetencie na
individualnu montaz ¥ vozidla. Dlhy
vyrobny cyklus (rddovo desiatky mi-
nat).

Hlavné ciele vyrobného systému v Ud-
devalla:

1. zabezpecenie kvality,

2. flexibility,

3. celkovej efektivnosti,

A

osobny rozvoj personalu,

plocha hierarchicka struktura,

6. rozdelenie prace podla timovej
prace (vytvorenie samostatnych
jednotiek).

e Novy montdzny systém podporo-
val timovu précu a rozvoj zru¢nosti
pracovnikov. Pracovnici boli orga-
nizovani v timoch, ktoré realizova-
li vyznamnu &ast’ montaze vozidla
(10% - 25% celkového objemu pra-
ce realizoval jeden tim na jednom
mieste). Novi pracovnici boli tréno-
vani v priebehu 14 dni na montaz
celého vozidla. Velkost timu bola
7-10 ludi. Timy postupne preberali
kompetencie a rozhodovali o timo-
vej Struktdre, ¢lenoch, nahradach,
vybere a tréningu novych ¢lenov ti-
mu. Zvysovanie samostatnosti ti-
mov sa prejavilo na zvySeni Urov-
ne stresu.

e Studie realizované medzi zamest-
nancami preukazali Uspesnost tohto
socio-technického systému vytvore-
ného v zavode v Uddevalla, ktora sa
prejavovala v trvale vyssej spokoj-
nosti pracovnikov v porovnani s iny-
mi podnikmi Volvo.

5 najvacsich vyhod paralelného toku

v Uddevalla:

e Simultdnna montaz odlisnych pro-
duktov a variantov.

e Selektivny nédbeh vyroby na montaz
novych modelov v jednotlivych sku-
pinach.

e Zvysenie objemu ¢innosti cez predl-
Zovanie ¢asu cyklu, ktory podporo-
val ziskavanie novych zru¢nosti pre
realizaciu SirSieho rozsahu produk-
towv.

e Vyuzivanie viacUéelovych néstro-
jov.

e Nevyhnutnd administrativna pod-
pora pre odliSenie jednotlivych Spe-
cifikacii produktu zvySovala transpa-
rentnost’ a flexibilitu.

e Rozsirovanie kompetencii a samo-
statnosti timov bolo vyzvou pre
manazment. Klasické funkcie ma-
nazmentu boli redukované na vy-
tvorenie vyrobného programu /
rozvrhu a na odbornd podporu pro-
cesom.
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Podnik v Uddevala vyriesil dva faktory,
ktoré sa tradicne spdjaju s odcudze-
nim prace v suvislosti s kratkymi cyklo-
vymi ¢asmi a vysokou opakovanostou
prace. Namiesto stanovenia Standar-
dov regulujucich obsah ¢innosti a cyk-
lovy Cas pre jednotlivé pracovné stani-
ce, tréningom pracovnikov na Uroven,
Ze boli potencidlne schopni zmonto-
vat' celé vozidlo. Refletivny vyrobny
systém pracovnikom poskytoval prile-
zitost rozhodovat o obsahu svojej ¢in-
nosti, a teda aj o dizke individualneho
vyrobného cyklu. Zéroven bola praca
rozmanitd a organizovana s ohladom
na zruénosti pracovnika a pracovnik
tak mohol ziskat holisticky pohlad na
SVoju pracu.

V roku 1993 bola zastavena prevadz-
ka v Udevalla, ktorad bola neskor ozi-
venda prostrednictvom vyroby v spo-
lo¢nom podniku Volvo a TWR (1997).

Obr.2. Ergonomické Upravy na montdznej linke au-
tomobilov Saab, Photo Credit: Saab Automobile AB

Reflektiny pristup bol neskor apliko-
vany v spoloc¢nosti Saab Trollhattan
a skusenosti z timovej prace aplikovali
dalSie automobilky ako GM, VW, Mer-
cedes-Benz.

Vyrobny systém Toyota

O vyrobnom systéme firmy Toyota sa
popisalo mnozstvo clankov, ktoré sa
snazia objasnit’ fungovania tejto velmi
Uspesnej spoloc¢nosti. Faktom, ktory to-
to potvrdzuje je skutocnost, ze vacsi-
na komponentov vyrobnych systémov
podnikov bolo publikovanych v su-
vislosti s japonskymi spolo¢nostami
a predovsetkym s Toyotou. Pre dopl-
nenie celkového obrazu na dosiahnu-
tie podnikovych cielov uvadzam sché-
mu (obr 3).
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0Obr.3 Zlepsovanie v systéme Toyota, zdroj Monden 1983

Smerom ku vytvoreniu
standardného vyrobného
systému

Stav poznatkov o fungovani vyrob-
nych systémov vo vazbe na existu-
juce poziadavky globalneho pod-
nikania predstavuju impulzy pre
dalsi rozvoj vyrobnych systémov na
celom svete. Jednoznacne viak moz-
no konstatovat, Ze pretrvava trend

10

napodobnovania vyrobného systé-
mu Toyota (Toyota production system
— TPS) na béaze principov $tihlej vyro-
by. Dokonca mozno tvrdit, Ze TPS sa
vyvinul ako dominantny referencny
model pre standardny vyrobny sys-
tém.

Moderny vyrobny systém viac ako ke-
dykolvek predtym, zavisi na vyuziva-
ni najnovsich technolégii a znalosti

pracovnikov a ich aktivnom angazovani

do podnikovych procesov.

prof. Ing. Milan Gregor, PhD.

Ing. Milan Hulin, PhD.

Slovenské centrum produktivity
Univerzitna 8413/6
o10 08 Zilina
slcp@slcp.sk
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Progresivne projektovanie montaznych pracovisk
v spoloénosti Whirlpool Slovakia, s.r.o.

V sucasnej dobe modernych technolo-
gii aj klasické discipliny priemyselného
inzinierstva, medzi ktoré modzeme za-
radit’ aj projektovanie vyrobnych a lo-
gistickych systémov, nadobudaju novy
rozmer. Technoldgie a koncepty ako di-
gitalny podnik, reverzné inzinierstvo, 3D
modelovanie, simulacia vyrobnych a lo-
gistickych systémov, prenasaju rieSenie
problémov projektovania do virtudlneho
prostredia. Pre podporu projektovania
vyrobnych a logistickych systémov pod-
[a filozofie Lean je potrebné vyvijat no-
vé progresivne pristupy, ktoré prispeju

k zvySovaniu konkurencnej vyhody prie-
myselnym organizaciam. Takéto progre-
sivne technolégie umoziuju vyznamne
redukovat ¢as a tym i naklady na vyvoj
na Uroven 10 az 20% nakladov konvenc-
nych technoldgii.

Na Slovensku sa v poslednom obdobi
VO vyraznej miere zvysuje tlak na znizo-
vanie cien findlnych produktov a skra-
covanie dodacich terminov. To ma za
nasledok tlak na zvySovanie produk-
tivity vSetkych cinnosti v ramci firem-
nych procesov ,od prvej myslienky cez
navrh, realizaciu az po vyrobu”. Pre zvy-
Senie konkurencieschopnosti priemy-
selnych organizacii podnikajdcich na
Slovensku je potrebné do technologic-
kého navrhu implementovat’ koncepciu
vyrobnych a logistickych systémov bu-
ddcnosti oznacovani ako NGMS — Next
Generation Manufacturing and Logjistics
Systems. V oblasti nazyvanej ako pod-
nik buducnosti velmi vyznamnu ulohu
teda zohrava koncept Digitédlneho pod-
niku s vyuzitim nastrojov a technologii
virtualnej a rozsirenej reality. Vyznamnu
Ulohu v ,boji” o uplatnenie na trhu hra
flexibilita a ekonomickost’ vyroby. Preto
je vdnesnej dobe potrebné vyvijat nové
low-end rieSenia s vyuzitim uvedenych
progresivnych nastrojov a technolégii.

Virtualne projektovanie
montaznych pracovisk

Vdaka spolupraci Strojnickej fakul-
ty ZU, Ustavu konkurencieschopnosti
a inovacii, SLCP a priemyselnych lidrov
Whirlpool Slovakia, s.r.o., VW Slovakia,
a.s. a Thyssen Krupp — PSL, a.s. sa Stre-
doeurdpsky technologicky institut stal

Radovan Furmann, Jozef Rakoci

lidrom v oblasti vyskumu a aplikacii
technolégii Digitdlneho podniku, virtu-
alneho navrhovania vyrobkov i vyrob-
nych procesov a systémov.

Snaha zrychlit' a zefektivnit' cyklus pro-
jektovania vyrobného systému ve-
die k sucasnému trendu digitalizacie
a virtualneho projektovania vyrobnych
a montadznych systémov. Snaha zlep-
Sit’ Uroven vizualizacie, transparentnos-
ti, prezentacie vystupov projektovania,
ale aj snaha komplexne posudit’ reali-
zovatelnost’ navrhovaného rieSenia a
identifikovat potencialne kolizie v navr-
hovanom systéme este vo faze néavrhu,
vedie k tvorbe a vyuZzivaniu 3D modelov
jednotlivych objektov ako aj komplex-
nych vyrobnych systémov. Spoloc¢nost
CEIT SK, s.ro. (dalej iba CEIT) v spolu-
praci so spolo¢nostou Whirlpool rea-
lizovala unikatny projekt optimalizacie
montaznych pracovisk vo virtudlnom
3D modeli na linke High-Range. Riese-
nie projektu bolo spracované v piatich
zékladnych bodoch:
1. Digitalizacia prvkov montaznych
pracovisk.
2. Detailné projektovanie montaznych
pracovisk.
3. Stanovenie Casovych analyz.
4. Ergonomické posUdenie montaz-
nych pracovisk.
5. Identifikacia procesnych rizik a zlep-
Sovanie kvality.

Digitalizacia prvkov montaznych
pracovisk

Digitalizacia montaznych pracovisk
bola realizovana na zaklade naskeno-

vanych 3D dat. Pre efektivhu a rychlu
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tvorbu presnych 3D modelov spoloc¢-
nost’ CEIT vyuziva technolégiu 3D la-
serového skenovania, ktord umoznu-
je bezkontaktné priestorové zameranie
existujuceho stavu s vysokou produkti-
vitou prace a s Usporou ¢asu aZ o 66%
v porovnani s klasickymi pristupmi pri
neporovnatelne vyssej presnosti az do
+ 3mm/20m.

Pomocou bezkontaktného laserové-
ho skenera FARO LS 880 HE boli na-
skenované realne objekty linky Hi-
gh-Range, ktoré boli importované do
prislusnych CAD formatov. V ramci di-
gitalizacie boli pre potreby detailného
usporiadania montdznych pracovisk
vytvorené prvky montaznych pra-
covisk (regéle, manipulacné jednot-
ky, manipulacné prvky a zariadenia,
Cast’ linky, ktorad je sucastou pracov-
ného priestoru operatorov). Digital-
ne 3D modely (obr.l) boli nasledne
vyuzité pri detailnom névrhu uspo-
riadania montaznych pracovisk v 3D
zobrazeni. Pre podporu detailného
projektovania boli vytvarané zostavy
manipulacnych jednotiek a jednotli-
vych komponentoy, ktoré su stcastou
montaznych procesov na jednotlivych
pracoviskach.

Detailné projektovanie
montaznych pracovisk

Vo faze detailného rieSenia priesto-
rovej Struktury usporiadania mon-
tdznych pracovisk sme vychadzali
z analyz zataze operatora, na zakla-
de ktorych vyplynuli rizikové montaz-
ne cinnosti. Vystupom analyz boli na-
vrhnuté napravné opatrenia, ktoré boli
implementované pri samotnom néavr-
hu usporiadania montaznych praco-

0Obr.1 3D prvky montdznych pracovisk
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0br.2 Digitdalny model linky High-Range

visk. Pri usporiadani montazneho pra-

coviska sme sa zamerali predovsetkym

na postavenie operatora v samotnom
montaznom procese podla nasleduju-
cich zasad:

e cinnost Cloveka sa sustreduje pre-
dovsetkym na manipulaciu s ob-
jektmi montdzneho procesu,

e organizacia pracoviska:

e zabezpelenie takejto manipulacie
s minimalnou spotrebou casu,

e zabezpecenie priaznivych podmie-
nok pre pracu ¢loveka,

e zabezpelenie vysokej kvality vyro-
by pri efektivnom vyuziti montaz-
neho pracoviska, zdrojov, materialu
a energii.

Vystupom navrhnutého montazne-
ho pracoviska bolo priestorové uspo-
riadanie prvkov nachadzajucich sa na
montaznom pracovisku. V ramci di-
zajnu pracoviska boli vykonané analy-
zy dosahovych zén operatora, vysled-
kom ktorych boli navrhnuté rozmery
jednotlivych prvkov pracoviska s ich
priestorovym usporiadanim podla na-
sledujucich obrazkov (obr.2).

Stanovenie casovych analyz

V rdmci realizacie projektu boli plano-
vacie Casové analyzy vykonané analy-
ticko-rozborovou metédou MTM-UAS.
Takto naplanované casy je mozné po-
uzit’ pre hrubé roztaktovanie montaz-
nej linky. Casové analyzy boli vykonané
na zaklade vytvoreného usporiadania
montaznych pracovisk v 3D priesto-
re. Zohladnené boli aj skutocné pohy-
by vykonavané pracovnikom z video-
zaznamov skusobnej montaze. Casové
analyzy boli vypracované na dodané
popisy operacii a ukonov pracovnikov
oddelenia priemyselného inZinierstva,
ktoré sa planuju vykonavat na jednot-
livych pracoviskach. Jednotlivé analy-
zy boli vypracované v troch vykonnost-
nych drovniach:
e pracovnik v zacviku,
e Standardny pracovnik,
e najlepsie zapracovany pracovnik
(best practise program).

Ergonomické posudenie
montaznych pracovisk

V rdmci realizacie ergonomického po-
sudenia montaznych pracovisk bo-
li vykonané ergonomické analyzy pod-
l[a charakteru prace vykonavanej na
jednotlivych  montaznych pracovis-
kdch — RULA a NIOSH. Po analyze vi-
deosekvencie boli 3pecifikované kri-
tické cinnosti z pohladu nadmernej
zataze operatora, ktoré boli nasledne
analyzované. Na zaklade vytvorenych
analyz boli navrhnuté napravné opat-
renia, ktoré boli implementované do
samotného procesu detailného navrhu
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Obr.3 Ndvrh usporiadania montdZnych pracovisk v 3D priestore

usporiadania montaznych pracovisk
v 3D prostredi. Po navrhnuti praco-
visk boli vykonané nové analyzy, ktoré
zmiernili vysledné sledované skore pre
realizaciu montaznych cinnosti.

Identifikacia procesnych rizik
a zlepsovanie kvality

Metéda P-FMEA bola pouzita na analy-
zu moznych dovodov zlyhania procesu
s cielom ohodnotit rizika spojené s do-
vodmi zlyhania a rizikd spojené s na-
sledkami zlyhania. P-FMEA pomohla
identifikovat, analyzovat' a urcit’ priority
moznych dévodov zlyhania a pomoh-
la identifikovat’ Cinnosti a opatrenia na
prevenciu ich vyskytu. Pouzitim P-FMEA
sme sa snazili proces urobit’ ,odolnym
vocli chybam” uz vo faze planovania
pracoviska vo virtudlnom prostredi. Na
zostaveni procesnej P-FMEA sa zUcast-
nil tim, ktorého Ulohou bolo vytvorit
zoznam moznych chyb (Ako moze pro-
ces zlyhat), ich moznych désledkov (Co

Obr.4 Analyza kritickych montdznych tkonov operdtora

moze chyba sposobit), moznych pricin
vzniku (Precoby sa to mohlo stat) a ¢in-
nosti na zabranenie vzniku (Co méze-
me urobit, aby sme predisli chybe a kto
je zodpovedny). V rdmci realizacie pro-
jektu bol vytvoreny katal6g napravnych
opatreni, ktory obsahoval zoznam kon-
krétnych opatreni pre plynuly nabeh
nového produktu do vyroby, ktoré spo-
lo¢nost' Whirlpool nasledne zapracova-
la, ¢&im zrychlila a zefektivnila samotny
proces ndbehu montaze inovativneho
produktu.

Zaver

V dnesnej dobe rasti poziadavky na
vyrobok, na jeho kvalitu a funkénost,
poziadavky na vyrazné zvysenie pro-
duktivity prace, naroky na flexibilitu vy-
robného systému. Rychlo sa meniaci
sortiment vyroby, skracujlci sa cas na

inovacie, vacsie naroky na spolahlivost’

vyrobného systému a mnohé dalSie po-
Ziadavky nie je mozné uz v sucasnosti

PR’OD.U KTIVITA A INOVACIE
produktivita

realizovat konvencnymi metédami pri-
pravy nabehu novych produktov. Vy-
soku pozornost je potrebné venovat
inovativnym pristupom k projektova-
niu vyrobnych a montaznych systémov
pracujucich na baze vysokej flexibili-
ty a pruznosti. Whirlpool Slovakia, s.r.o.
v spolupraci so spolo¢nostou CEIT SK,
s.r.o. zrealizovala na Slovensku unikat-
ny projekt nadvrhu montaznych praco-
visk vo virtudlnom prostredi pre no-
vy produkt. Vysledkom realizovaného
projektu bol vytvoreny navrh usporia-
dania montéaznych pracovisk vo virtual-
nom prostredi, ktory vytvoril zdkladny
predpoklad pre bezproblémovy nébeh
inovativneho produktu do samotného
montazneho procesu.

Ukazky projektovych cinnosti v reél-
nych podmienkach a taktiez prino-
sy virtualneho projektovania montaz-
nych pracovisk budd prezentované
na workshope pod nazvom ,Aplikacia
progresivnych nastrojov detailného
projektovania montaznych pracovisk
v spoloc¢nosti Whirlpool Slovakia, s.r.o.",
ktory bude realizovany 20. oktdbra
2010 v ramci konferencie 13. NFP.

Spracovanie tohto cldnku bolo pod-
porené Agenturou pre vedu a vyskum
v ramci projektu VMSP-P-0123-09.

Ing. Jozef Rakoci
Whirlpool Slovakia, s.r.o.

Ing. Radovan Furmann, PhD.
CEIT SK, s.r.o.

Univerzitna 8413/6

o10 08 Zilina
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Spravnost a presnost ¢asovych noriem
je velmi diskutovana téma. Na jednej
strane modze nespravna casova nor-
ma sposobit’ velké pretazenie i uz
pracovnika alebo aj zariadenia. Za-
roven zapricinuje frustraciu pracov-
nika, lebo nemo6ze dosiahnut poza-
dovany vykon. Okrem toho mbze

zataZenie a Unava pracovnika viest

ku vzniku nepodarkov, ale aj pracov-
nym Urazom a v extrémnom pripade
az k chorobdam z povolania. Pripad-
ne modze sposobit rychlejsSie opotre-
benie stroja resp. Castejsi vyskyt po-
riuch zariadenia. Na druhej strane
to vSak mdze sposobovat plytvanie
zdrojmi a uberanie z mozného zisku
firmy. Oba javy su pre firmu neziadu-
ce. RieSenim takejto situacie je pou-
Zivanie objektivnych ¢asovych noriem.
Preto vam ponukame niekolko tipov
na rychlu identifikaciu indikatorov ne-
spravne stanovenych casovych no-
riem.

14

PouZivate objektivne vykonové normy?

Martin Kozok, Jozef Sedlak, Juraj Hromada

Preverte si dosahovanu
vykonnost na vybranych
pracoviskach

Vykonnost' je chapana ako pomer me-
dzi skuto¢ne dosahovanym vykonom
a vykonom stanovenym na zaklade no-
riem (inak tieZ nazyvanym ako plano-
vanym vykonom). Pozrite si pracovné
vykazy o dosiahnutej dennej produk-
cii a podelte ich planovanym vykonom.
Takto mozno zistite, Ze pracovnik vy-
produkoval na pracovisku 67 kusov ,ale
planovany vykon na tomto pracovis-
ku je 73 kusov. Alebo naopak pracov-
nik vyprodukoval 79 kusov ,ale plano-
vany vykon bol iba 73 kusov. Odchylka
medzi skuto¢nym a planovanym vyrob-
nym vykonom je signalom nespravne
stanovenej vykonovej normy.

Poznamka 1: Eliminujte nesivisiace
vplyvy

Aby bol vypocet vypovedajuci, je po-
trebné pri vypocte eliminovat vplyv

pripadnych nestandardnych situécii
a neplédnovanych prestojov (napr. poru-
chy a podobne, kedy vyroba nemohla
prebiehat). V opacnom pripade nezisti-
te, i je chyba v nespravne stanovenych
vykonovych normach alebo bol vykon
ovplyvneny inymi okolnostami.

Poznamka 2: Urcité odchylky su es-
te pripustné

V sucasnosti sU povazované vykonové
casové normy za srdce vyroby. Udavaju
tep jednotlivym ¢lankom procesu a tym
ovplyviuju jeho celkovd vykonnost a
kvalitu. Podobne ako pri tepe ludského
srdca sa z ¢asu na ¢as u kazdého urcité
odchylky v rytme vyskytuju — st zname
ako arytmie. Vyskytuju sa podla toho,
co jete, pijete, ¢i fajcite, uzivate lieky,
¢i ste unaveny alebo nie a podla toho,
¢i nemate nejaku chorobu. Hoci vacsi-
na arytmii je neSkodnych, mozu vo vas
vyvolat’ malatnost, krdtenie hlavy, stra-
tu vedomia. Ak vam srdce bije velmi,
velmi rychlo, alebo privelmi pomaly,

Hodinovy vykon (ks)
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mozete i nahle zomriet. Obdobna si-
tuacia je aj pri vykonovych normach.
Odchylka pri plneni vykonovych no-
riem na Urovni +5% za sledované ob-
dobie je povazovana este za pripustnu.
Vacsia odchylka je signadlom nespravne
stanovenej vykonovej normy.

Preverte si dosahovany hodinovy vykon
na pracovisku. Vase zistenie moze byt
podobné ako je zobrazené na obr.1.

Na zaciatku dna vidite rozbeh vyroby.
Pocas dopoludnia operéator plni normy
na 130% a tym si vyrobi ,zadsobu”. Po-
poludni klesa jeho realny vykon na cca
80%. Pricinou zniZzeného vykonu me-
dzi 11:00 a 11:30 je zakonné prestavka
na obed. V rdmci celého dia pracov-
nik pracuje na 102 % a tym padom pl-
ni vykonovl normu. Znamena to, Ze ak
budete pozerat’ na plnenie vykonovej
normy z dennych hlaseni vyroby, mé-
Zete byt spokojny s tymto plnenim. Pri
sledovani hodinovej vykonnosti v3ak
mozete zistit, Ze v rdmci dvoch hodin
dokaze pracovnik dosahovat  vykon-
nost 130 %. Idealne je, aby sa toto pl-
nenie stalo cielom pre nasledné zlep-
Sovanie a Standardizaciu.

Okrem nespravnej vykonovej normy sa
v praxi vyskytuju aj dalsie priciny koli-
sania vykonu:

- Unava zamestnanca na ergonomicky
nevhodnom pracovisku,

- vypoditavost zamestnancov pri ne-
vhodne nastavenom motivaénom
systéme (ak prekracovanie vykono-
vej normy nie je nicim odmenené
resp. zvysenie vykonovej normy na
zadklade prekracovania nebolo za-
mestnancom Ziadnym sposobom
kompenzované),

- nedodrziavanie technologickej dis-
cipliny na zariadeniach (svojvolné
menenie technologickych podmie-
nok, ¢o moze mat za nasledok zni-
Zenie zivotnosti zariadenia),

- strach z nestability procesu : zamest-

nanci si nadbehnu vyrobu, nakolko
ocakavaju pocas zmeny urcity prob-
[ém (prestoj, nedodanie materidlu
a pod.). Tato nadbehnuta ,rezerva”
moze mat za nasledok vyrobu ne-
kvality, zvySené mnozstvo repasnych
prac, teda oprav a s tym spojené
zvySené mnozstvo a vytazenie kvali-
tarov. Mnohokrat sa tieto problémy
vo vyrobe ani neprejavia vo vystu-
poch, zaznamoch, kedZe plnenie
vykonovej normy je na 100% a popri
tom sa vyskytlo niekolko operativ-
nych problémov, ktoré sa podarilo
pocas vyroby ,Stastne” vyriesit, ale
vedenie spoloc¢nosti o nich nevie,
- apod.
Na tieto problémy sa vacsinou pri-
de az pri prehodnocovani vykonovych
noriem, kedy maju normovaci za Ulo-
hu preverit a upravit dané normy na
vybranom vyrobku, zariadeniach, resp.
pracoviskach.

Casova norma je stanovena pre kon-
krétne pracovné podmienky ako aj pre
konkrétny pracovny postup. Tak, ako sa
menia podmienky na trhu, taktiez sa
menia podmienky vo firme a na jed-
notlivych pracoviskach. Firmy robia roz-
ne Upravy, zmeny na zariadeniach, po-
uzivaju kvalitnejsie pracovné pomaocky,
atd’ Prirodzeny ludsky pristup motivu-
je Iudi ku zjednodusovaniu a zlepsova-
niu Zivota. Tak isto pracovnici prirodze-
ne hladaju jednoduchsie a efektivnejsie
pracovné postupy. Vsetky tieto zmeny
smeruju k zlepSeniu pracovisk a pra-
covnych postupov, ¢o znamena menej
zat'aze pracovnika, menej chddze, zlep-
Senie ergondmie atd. Vykonové normy
by mali na tieto zmeny a vylepSenie
operativne reagovat. Ak vsak z evi-
dencie mbzete pozorovat, zZe vykono-
vé normy sa plnia stale na 100 % a za
posledny rok neboli prehodnocované,
vznika tu velké podozrenie, ze vykono-
vé normy su neaktualne.

Pri prehliadke dielne a pristaveni pri
niektorom pracovisku moézete zistit,

PR’O D.U KTIVITA A INOVACIE
produktivita

Ze pracovnik nedodrzuje pracovny po-
stup. Preco je tomu tak? V praxi sa zvy-
Cajne stretnete s tymito najcastejSimi
dovodmi:

e Pracovnik jednoducho nepoznéa ak-
tuélny pracovny standard. Mozno na
tento novy Standard nebol zaskole-
ny. Mozno aj bol zaskoleny, ale nie
ucinne (zo skolenia si toho moc ne-
zapamatal).

e Pracovnik chce splnit” dennu vyko-
novl normu ale s aktualne platnym
pracovnym postupom sa mu to ne-
dari. Z tohto dévodu si pracovnik
pracovny postup upravuje.

e Niekedy si pracovnik upravuje pra-
covny postup preto, aby si vytvoril
casovy priestor na oddych.

o Atd.
Vsetky spomenuté dovody signalizujq,
Ze vase aktudlne platné vykonové nor-
my nie sU spravne. Zaroven vsak tato
skuto¢nost naznacuje problémy v pod-
nikovej kulture. Pracovnici zvycajne za-
tajuju zlepsenia, lebo v podniku nie je
dobry systém odmenovania resp. oce-
novania zlepSovacich navrhov. V ta-
kychto podmienkach je takmer nemoz-
né zabezpelit spravny a Ucinny sposob
podnikového zlepSovania.

V kazdej spoloc¢nosti sa minimalne evi-
duju problémy s kvalitou. Pri podrob-
nejsej analyze tychto zaznamov mozete
zistit’ aj pric¢iny vzniknutych problémov.
Napriklad pri nedodrzani technologic-
kych podmienok (napr. nepripustné
zvysenie otacok obrabania) moze dojst’
ku zmene Struktiry povrchu materia-
lu (az specenie povrchu materialu, kto-
ré sa prejavi zmenou farby obrobeného
povrchu). Takéto informacie su signa-
lom, Ze pracovny postup nebol dodrza-
ny a jednym z doévodov preco je tomu
tak, mdze byt prave nespravne stano-
vena casova norma. Podrobnejsia ana-
lyza tohto problému vam poskytne jas-
né stanovisko. V niektorych pripadoch
sice zistite, Ze to je len nedisciplinova-
nost’ niektorych pracovnikov, ale z po-
hladu preverenia objektivnosti vykono-
vych noriem potrebujete mat’ istotu.
Preverte si kvalifikaciu vasich normo-
vacov
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produktivita

priprava pracoviska

ranna porada

Cas cyklu

pridavok k norme (osobné potreby, ... )

¢asova norma

v

pretypovanie

kontrola po¢as vyroby

autonémna udrzba

Cistenie stroja na konci zmeny

jednotkovy ¢as

Obr.2 Strukttra vykonovej normy

Posudit kvalifikaciu Specialistu na tvor-
bu noriem nemusi byt z pozicie napr.
manazmentu jednoduché. Co sa viak
z pozicie manazmentu dé lahko pre-
verit, si zaznamy o Skoleniach nor-
movacov. Tak ako sa vyvijaju jednotlivé
technologie, tak sa vyvijaju aj metddy
normovania. Ak mate zamestnaného
pracovnika 20 rokov, ktory za celé to-
to obdobie neabsolvoval Ziadne $ko-
lenie v oblasti normovania a nemate
ani inym spésobom zabezpeceny roz-
voj tohto pracovnika, je tu podozrenie,
Ze vase vykonové normy boli urené uz
davno prekonanym spésobom.

Vela manazérov pouZziva na prevere-
nie objektivnosti vykonovych noriem
stopky. Pridu na pracovisko a odme-
raju si niekolko pracovnych cyklov,
ktoré porovnaju s aktualnou ¢asovou
normou. Ak zistia rozdiel, davaju pod-
net na preverenie vykonovych noriem.
V tomto smere je vSak potrebné dodr-
zat'urcité zasady a zabezpecit, aby na-
merané hodnoty mali aj Statisticky vy-
povedajucu schopnost. Ak pracovnik
vie, ze meriate Cas jeho operacie, méze
spanikarit. V jednom pripade dostane
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davkovy Cas

zmenovy ¢as

obavu, Ze pri pomalej praci ho bude-
te chciet potrestat alebo az prepustit.
Preto bude pracovat rychlejsie. Chvilu
toto tempo zvlddne, z dlhodobého
hladiska vSak takyto ¢as operacie nie
je mozny bez vedlajSich negativnych
dopadov (pracovné Urazy, nekvalita,
atd’). V druhom pripade bude snaha
pracovnika postupovat’ ¢o najpomal-
Sie. Cielom bude ukazat, Ze mate pri-
li$ ,tvrdé” normy. Cize pri pouziti sto-
piek potrebujete urcité zrucnosti, aby
ste eliminovali vSetky negativne vply-
vy, ktoré znehodnocuju vysledky va-
Sich pozorovani.

Preverte si Struktaru vykonovej normy.
V niektorych pripadoch sme v praxi zis-
tili prilisné zjednodusenie tvorby no-
riem. Napriklad zodpovedny pracov-
nik zistil, Ze objektivny ¢as cyklu je 10
minut. To znamena, Ze ak ma pracovna
zmena dostupnych 480 mindt, tak ca-
sova norma bude 48 kusov. Pri sprav-
nom a objektivnom stanoveni vyko-
novej ¢asovej normy je vsak potrebné
zohladnit aj daldie skuto¢nosti. Struk-
tdra vykonovej normy méze napriklad
vyzerat  ako na nasledovnom obr.2.

Ak zistite pri analyze Struktdry vykono-
vej normy opomenutie niektorych sku-
tocnosti, je to dovod na plosné pre-
hodnotenie vykonovych noriem.

Ako uz bolo spomenuté, prirodze-
nou ludskou vlastnostou je snaha ne-
ustale zlepsovat a skvalithovat’ svoj zi-
vot. Aby vsak takyto systém fungoval aj
v pracovnych podmienkach, je ho nut-
né podporit. Uréité moznosti v tomto
smere vytvaraju systémy odmenova-
nia a motivacie. Ak napriklad pracov-
nici ndjdu spdsob na zvysenie vykonu
0 20 %, mali by byt za tento Uspech ne-
jakym sposobom odmeneni. Ak to tak
nie je, tak zlepSovanie sice prebieha ale
je utajené a nepremieta sa do vykono-
vych noriem. M0Oze byt aj situacia, ze
urcité podmienky vytvorené su, ale ak
za posledny rok nikto nebol za takito
aktivitu oceneny, je to signal, ze systém
je nelcinny. Opatovne vznika podozre-
nie, Ze vykonové normy uz nie su ob-
jektivne.

Ak nemate istotu, ¢i vase vykonové
normy su objektivne alebo z dévo-
du vasho vytazenia nemate cas na
preverenie ich objektivnosti, je vel-
mi efektivne vyuzit' externych Spe-
cialistov. Na jednej strane budu po-
stupovat’ odborne spravne a na
strane druhej vam poskytnu neza-
visly externy pohlad. V pripade za-
ujmu nas moézete kontaktovat na
info@slcpconsulting.sk alebo tele-
fonicky na +421 41 513 9222 a nasi
Specialisti vdam spracuju rychlu ana-
lyzu objektivnosti vasSich vykono-
vych noriem.
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otrebujete zvysit' vykon vasho

vyrobného systému a stojite

pred rozhodnutim o klpe no-
vého zariadenia? Kdpa nového stroja
je zvy&ajne spojena s vysokou investi-
ciou. Ak tato kdpa prinesie ocakavané
zlepsenie situacie, vsetko je v poriadku.
Ak sa vSak ocakavané vysledky nedo-
stavia, vasi nadriadeni alebo majitelia
podniku to moZu povaZovat za vaSe
odborné zlyhanie. Vase rozhodovanie
Ci kupit, alebo nie bude omnoho jed-
noduchsie, ak poznate skutocné moz-
nosti sucasnych vyrobnych kapacit a
tym viete definovat’ potencial na zvy-
Senie vyrobného vykonu. Tymto mate
vytvorené predpoklady na to, ze vase
rozhodnutie bude spravne. Ponikame
vam 10 tipov na zistenie skutocnych
moznosti vasich sucasnych vyrobnych
kapacit.

Poznate Gzke miesto vo vasom
vyrobnom systéme?

Uzke miesto vyrobného systému je
také pracovisko alebo zariadenie, kto-
ré ovplyviuje vykon celého systému.
Zvycajne uz pri planovani vyroby zistite
z kapacitného prepoctu, ze jeho pla-
nované vytazenie je na Urovni takmer
100 % resp. viac. V dielni ho moze-
te identifikovat’ tym, ze sa pred tymto
pracoviskom hromadia zasoby, cas-
to je na tomto pracovisku nadcasova
praca, niekedy pracuje vo viaczmennej
prevadzke. Stava sa, Ze Uzke miesto sa
meni, napr. pri zmene vyrobného pléanu
sa zmeni aj Uzke miesto. Pre¢o hovo-
rime o Uzkych miestach pri zvySovani
vykonu vyrobného systému? Je to ab-
solUtne klu¢ova zéleZitost' pre spravne

&

L l.

Ako zvysit vykon vyrobného systému?
10 otazok, ktoré by ste si mali zodpovedat skor ako kipite nové zariadenie

investovanie. Ak nepoznate Uzke
miesto, mOze sa vam stat’ to isté co
nasmu zakaznikovi. Zakupil modernu
pilu na delenie materidlu. Udajne t3,
ktorl maju sa &asto kazi, jej produkti-
vita nie je dost’ vysoka a bez tejto in-
vesticie nemozu zabezpecovat zvysené
poziadavky zakaznikov. Pri prehliadke
vyrobnych priestorov ndm hrdo pred-
stavovali novu pilu. ZaréZajuce vsak
boli dve okolnosti. Na starej pile, ktora
stdla hned vedla, neprebiehala Ziadna
vyroba. Ale ani na tej novej neprebie-
hala Ziadna vyroba. Operator mal sice
pripraveny novy materidl na delenie,
ale eSte mu nieco chybalo a prave to
niekde hladal. Ked sme isli okolo zhru-
ba 0 20 minut situacia bola nezmenena.
Musite sa vyvarovat zvySovaniu vykonu

zariadenia, ktoré nie je Gzkym miestom.
Vedlajsim efektom takejto zmeny moze
byt zvyseny vykon na tomto pracovis-
ku, ¢o v konecnom dosledku sposobi
zvysenie zasob o dve pracoviska dale;j.
Cize zrealizujete vyznamnu investiciu
a dosiahnete zvySenie rozpracovanosti
vyroby a nie zvysenie vyrobného vyko-
nu celého systému.

Je mozné zvysit disponibilny
casovy fond zariadenia?

V podnikoch, ktoré majd dlhsiu histo-
riu a stabilny vyrobny program vedia,
Ze urcité mesiace v roku je po ich vy-
robkoch vys$si dopyt. Prejavuje sa u
nich urcitd sezonnost dopytu a tym aj
sezbnnost’ vyroby. Ak sa vsak v pod-
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PRODUKTIVITA A INOVACIE ..
produktivita

niku castejSie meni vyrobny sortiment
mozete z kapacitného prepoctu nahle
zistit, Ze planované vytazenie urcité-
ho zariadenia v tomto mesiaci je vyssie
ako 100 %. Ak nemate istotu, ze taka-
to situacia sa bude opakovat aj dalSie
mesiace, tiez neviete, ¢i sa investicia
do kupy nového zariadenia oplati. Ako
mozete vyrieSit' tuto nepriaznivd si-
tuaciu? V prvom momente vam mézu
napadnut’ tie isté rieSenia ako firmy,
v ktorych sa urcité vykyvy vo vyrobe
opakuju castejsie. Stale vSak musite
posudzovat, ¢i nie je vyhodnejSie za-
kipit nové zariadenie. Ako bude vyze-
rat’ vase rozhodovanie? Zakupite nové
zariadenie alebo je pre vas vyhodnej-
Sie na danom zariadeni pracovat’ na
viac zmien (ak je to mozné)? Zakupite
nové zariadenie alebo budete vyuzivat
na pracu aj vikendy (ak je to mozné)?
ZakuUpite nové zariadenie alebo bude-
te vyradbat' na sklad (ak to charakter
vyrobku umoznuje)? Zakupite nové
zariadenie alebo vyuzijete koopera-
ciu s inym podnikom (ak taky podnik
vObec existuje)? Zakupite nové zaria-
denie alebo zvysite vykon sucasného
vyrobného zariadenia? Ak je odpoved
na vietky uvedené otazky negativna,
potom sa javi ako mozné riesenie kipa
nového zariadenia.

Ako efektivne vyuzivate sticasné
vyrobné kapacity?

Vieme, ze takmer v kazdej vyrobnej fab-
rike sa sleduje vyuzitie vyrobnych ka-
pacit. V praxi sa vsak Casto stretdvame
s tym, ze ukazovatel, ktory je prezen-
tovany, nehovori o naozaj efektivnom
vyuzivani zariadenia. Vyrobny manazér
nasho zakaznika sa pysil tym, ze ich vy-
uzitie zariadeni je na Grovni 89 az 92 %
a ze dalSie zvySovanie vyuzitia by uz
muselo byt realizované na Ukor pre-
ventivnej a autonémnej starostlivosti.
Zanedbanie tychto cinnosti by viedlo
k zvySeniu poruchovosti a v kone¢nom
dosledku k zhorseniu vyuzitia zariade-
nia. Jeho obavy boli naozaj opodstat-
nené. U tohto zakaznika sme realizo-
vali zlepSovatelsky projekt a zacali sme
tym, Ze sme zistovali celkovu efektiv-
nost' vybraného zariadenia. Ked sme
prezentovali vyrobnému manazérovi
nase zistenie ostal Sokovany. Zistili sme,
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ze ukazovatel celkovej efektivnosti za-
riadenia je na Urovni 42 %. Z tohto po-
hladu je zrejmé, Ze na tomto zariadeni
mozu takmer zdvojnasobit’ produkciu.
Na vyuzivanie sucasnych vyrobnych
kapacit je potrebné sa pozerat skutoc-
ne dbésledne, lebo droven vyuzivania
mozZe vyraznou mierou ovplyvnit' roz-
hodnutie zodpovedného pracovnika.

Uvazujete so spravnymi
vykonovymi normami?

Je mozné urcitymi Upravami dosiahnut’
zvysenie vykonovych noriem? Sprév-
nost a presnost vykonovych noriem
je velmi diskutovana téma. Ak je vsak
spojena kupa nového zariadenia s vy-
sokou investiciou, Usilie vloZzené do
preverenia vykonovej normy sa urcite
vyplati. Zo skisenosti z praxe vieme,
Ze s aktualizaciou vykonovych noriem
sU obcas problémy. Normy boli sta-
novené pre urcité pracovné podmien-
ky, ktoré sa medzicasom mohli zmenit'.
Tato zmena mo6ze mat' v niektorych pri-
padoch vyrazny vplyv na dosahovany
vykon. Ak je investicia do kdpy nového
zariadenia skutocne velkd, mozno by
stalo za Uvahu prehodnotit obsluhu na
stic¢asnom zariadeni. Ak pracovnik moze
svojou Cinnostou ovplyvnit' vyrobny
vykon, doplnenie dalSieho obsluhuju-
ceho pracovnika by mohlo zvysit" vy-
robny vykon. Samozrejme, Ze s touto
zmenou sU spojené urcité naklady

a preto je potrebné porovnat, ktory va-
riant je pre vas vyhodnejsi. Zaujima-
vy priestor na stanovenie objektivnych
Casovych noriem pre pracu obslu-
hy prestavuje pristup vopred defino-
vanych casovych noriem. V niektorych
pripadoch bolo mozné tymto pristu-
pom dosiahnut’ zvySenie vyrobného
vykonu az 25 %.

Aky je vizualny stav vasich
sucasnych zariadeni?

Ked sa prejdete po vaSich vyrobnych
priestoroch, aky to vo vas zanecha
pocit? Viem, ze sme obcas ovplyvne-
ni profesionalnou slepotou a teda na
niektoré viditelné problémy sme si
uz akosi zvykli. Skdste sa odosobnit
a predstavte si, Ze vchadzate do vy-
robnych priestorov prvy krat. Alebo
zoberte na takuto prehliadku vasho
zndmeho a opytajte sa ho, aky mal
z tejto prehliadky dojem. Dokazete vi-
zualne rozoznat, ktoré zariadenia su
.mladsSie” a ktoré ,starSie”. Otvorte si
niektoré kryty na zariadeniach. Co uvi-
dite? Vidite nieCo podobné ako na na-
sledujucich obrazkoch. Nebude to no-
vé zaklpené zariadenie vyzerat o dva
roky tak isto? Uz takéato prehliadka vo
vasich priestoroch vas méze upozornit’
na to, Ze mate aj iné problémy. Ak ich
rieSenie opomeniete, o dva roky mo-
Zete opéatovne stat pred ulohou zvy-
Senia vyrobného vykonu.
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Kazdy podnikovy technolég samozrej-
me odpovie, Ze ano. A my nechceme
spochybnit” zarucene dlhoro¢né sku-
senosti a odbornost’ vasich pracovni-
kov. Pri realizacii projektov vo viacerych
podnikoch sme vsak zistili zaujima-
vé skutocnosti. A to v niektorych pri-
padoch nesulad medzi technologicky
predpisanymi podmienkami a skutoc-
ne pouzivanymi podmienkami. Napr.
pouzivanie nizSich rychlosti spésobu-
je dosiahnutie nizsich vyrobnych vyko-
nov. Pouzivanie vyssich rychlosti moze
mat’ nepriaznivy vplyv na technicky stav
zariadenia. V konec¢nom dosledky mé-
Ze spOsobit’ az zvySenie poruchovos-
ti. VSeobecne je mozné povedat, ze ak
pouzivate iné ako predpisané paramet-
re resp. iné ako uvadza vyrobca zaria-
denia, existuje u vas problém (niekedy
to je skryty problém), ktory je potreb-
né posudit’.

Pouzivané nastroje mézu v niektorych
pripadoch vyrazne ovplyvnit dosaho-
vany vyrobny vykon. Niekto v minulos-
ti mohol rozhodnut o pouzivani lac-
nejsich nastrojov, ¢o vSak mohlo mat’
dopad na znizenie vyrobnych rychlos-
ti. Stretli sme sa aj s pripadom, kedy
lacnejsi nastroj umoznoval pouziva-
nie tych istych vyrobnych podmienok,
akuradt jeho zivotnost' bola omnoho
nizéia. Castejéia vymena opotrebova-
ného nastroja ubera z ¢asu, kedy moh-
la prebiehat vyroba. V dane;j situacii to
mohlo byt spravne a opodstatnené
rozhodnutie, pri zmenenych podmien-
kach ho vsak bude potrebné prehod-
notit. Ale mbze byt aj ina situacia, ked’
vyrobca predpisal pouzivanie urditych
typov néstrojov, ale to mohlo byt pred
niekolkymi rokmi. Medzitym prisli na
trh dodavatelia s novymi, kvalitnejsi-
mi nastrojmi, v niektorych pripadoch
este aj lacnejsimi. Pouzitie tychto na-
strojov by mohlo ovplyvnit' pouziva-
né parametre vyroby a tym aj moz-
ny vyrobny vykon. PouZivané nastroje

moézu mat’ dopad aj na kvalitu vyrob-
kov. Nepodarky neznamenaju len zne-
hodnotenie materidlu. Nepodarky za-
roven odcerpavaju dostupnu kapacitu
vyrobného zariadenia, spotrebovavaju
energiu, ludsku pracu a pod. V niekto-
rych pripadoch mézu pouzivané na-
stroje az dramaticky ovplyvnit' dosa-
hovany vyrobny vykon.

Ak pouzivate zariadenia, ktoré su zlo-
ZitejSie a narocnejsie na obsluhu, vy-
znamnu Ulohu moéze zohrat' kvalifika-
cia a praktické zru¢nosti obsluhy tohto
stroja. Napr. ak mate moderny CNC su-
struh a obsluhuje ho pracovnik s niz-
Sou kvalifikaciou tak mu moéze realiza-

cia niektorej vyrobnej operacie trvat’

az niekolko nasobne dlhsie ako kvali-
fikovanému a zru¢nému pracovnikovi.
V tomto pripade stojite pred rozhod-
nutim, ¢i investovat do dalieho za-
riadenia alebo do zvySenia kvalifikacie
obsluhy. Alebo investovat do nové-
ho zariadenia ¢i radSej zamestnat’ kva-
lifikovaného pracovnika aj ked ten ma
vy$sie mzdové naroky. Obe rieSenia su
spojené s urcitymi nakladmi a vy musi-
te posudit, ktoré z tychto rieseni je pre
vas a firmu vyhodnejsie.

Obdobne ako pri pouzivanych na-
strojoch aj kvalita pouzivanych vstup-
nych materidlov m6ze vyraznou mierou
ovplyvnit" dosahovany vyrobny vykon.
Napr. pri pouzivani menej presného,
ale lacnejsieho materialu sice usetrite
na nakladoch na materidl, ale jeho ne-
presnost moze vyzadovat dodatocnu
obrabaciu operaciu, alebo je potreb-
né odobrat vacsie mnozstvo materidlu
na viac krat, ¢o v kone¢nom désledku
predizi ¢as operacie a tym znizi dosa-
hovany vyrobny vykon. Menej kvalitny
materidl moze spOsobit’ tazsiu spraco-
vatelnost, napr. ak mé& material horsiu
taznost, spdsobuje to vznik vacsieho
mnozstva nepodarkov a zaroven ube-
ra z dostupného casu na vyrobu kvalit-
nych vyrobkov.

PR’O D.U KTIVITA A INOVACIE
produktivita

Ak ste komplexne posudili moznos-
ti zvySovania vykonu véasho vyrobné-
ho systému, tak najvyhodnejSim riese-
nim moéze byt skutoéne kidpa nového
zariadenia. Kupa takéhoto zariadenia je
zvycajne spojend s vyssimi investicia-
mi. Obstaravacia cena by vSak nemala
byt jediny parameter, ktory by ste ma-
li zvazit' pri takejto investicii. Tu je nie-
kolko parametrov a faktorov, na ktoré
by ste okrem obstaravacej ceny nema-
li zabudnut:

o flexibilita zariadenia — moznost vyu-
Zitia zariadenia pre rézne druhy vy-
robkoy,

e Ucel a pouzitie zariadenia, tzn. ¢i su
potrebné dalsie naklady na Upravu
zariadenia,

e vykon vyrobného zariadenia resp.
jeho produktivita, - néroky na kvali-
fikaciu obsluhy,

e interval servisovania a cena k tomu
prislichajuca,

e naroky na kvalifikaciu pracovnikov
udrzby,

e néaklady na spotrebny material (na-
pr. brusivo, rezné nastroje, oleje a
pod.),

e spotreba energii (voda, vzduch, elek-
tricka energia, ...)

e implementovanie do
strojného parku, - ...

sucasného

V pripade, Ze si chcete
prediskutovat niektoré

z uvedenych oblasti alebo

si potrebujete niektoré
spracované udaje overit,

i porovnat, méZete nds
kontaktovat na adrese
tpm@slcpconsulting.sk.
(This e-mail address

is being protected from spam
bots, you need JavaScript
enabled to view it.)

resp. telefonicky na cisle:

+421 911 567 074
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Ekonomické zabezpecovanie ergonomie

Aké su vase naklady na choroby
z povolania a pracovné urazy?

Okrem slovenskej legislativy st pre
nas bez vynimky zavdzné aj vsetky
normy, predpisy a nariadenia z oblas-
ti ergonémie a BOZP prijaté na Urovni

Eurdpskej unie. Nedodrziavanie tych-

to predpisov resp. nasledné problé-

my spodsobené nedodrziavanim tychto
predpisov vdm mozu sposobit vznik
dodato¢nych firemnych nakladov.

V extrémnom pripade tieto naklady

mozu vysoko negativne ovplyvnit zisk

celej firmy. Casto sa v praxi stretava-
me s ndzorom, ze firma nema cas a ani
prostriedky na rieSenie problémov er-
gondémie. O tom, ako vyznamné, resp.
prioritné je riesenie problémov ergo-
némie rozhoduju vase naklady na cho-
roby z povolania a pracovné trazy. Co
vsetko by ste mali zohladnit' pri defi-
novani tychto néakladov? Celkové na-

klady vynalozené na pracovné Urazy a

choroby z povolania zahfiaju nasle-

dovné polozky:

m naklady na strateny ¢as v den pra-
covného Urazu (¢as potrebny k vy-
konaniu administrativnych prac -
hlasenia, vysetrovanie pracovného
Urazu, a pod., ¢as potrebny k vyko-
naniu preventivnych opatreni, vrata-
ne materiadlovych nakladov a nakla-
dov externych dodavok) — N1,

= naklady na lekarsku pomoc zavod-
ného lekéra, sestru, zachranné vozi-
dlo, a pod. - N2,
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naklady na zastupovanie (nadcasy,
mimoriadne zmeny, priplatok na za-
stupovanie, a pod.) - N3,
= materidlové skody na surovinach, po-
lovyrobkoch, hotovych vyrobkoch, za-
riadeniach, budovach a stavbach (nie
obecna skoda zamestnanca) — N4,
= straty vyvolané poruchami vo vyro-
be (znizenie kvality vyrobkov, slu-
Zieb, zvysenie nakladov na vyrobu, a
pod.) - N5,
- néklady na odskodnenie postih-
nutého podla Zakonnika prace
- N6,
® iné naklady (naklady, ktoré nepat-
ria do predchadzajicich néakladov
sankcie, nadstandardné vybavenie,
a pod.) — N7.

Celkové naklady vynaloZzené na pra-
covné Urazy a choroby z povolania Nc
mozno teda urcit’ zo vzorca:

Nc = N1+ N2+ N3 + N4 + N5 + N6
+N7-0

kde U — Ghrady z poistovni a Uspory.

Pozndamka:

Definicia pojmov podla Zdkona ¢. 61/2003
o socidlnom poisteni:

Pracovny uraz je definovany ako poskodenie
zdravia alebo smrt fyzickej osoby sp6sobené
nezavisle od jej vole krdtkodobym, ndhlym
a ndsilnym pbsobenim vonkajsich vplyvov.
Choroba z povolania je choroba uznand pri-
slusnym zdravotnickym zariadenim, zarade-
nd do zoznamu choréb z povolania. Choroba
z povolania je aj choroba, ktord bola zistend
pred jej zaradenim do zoznamu choréb z po-
volania, najviac tri roky pred driom jej zara-
denia do tohto zoznamu.

Pokuty za nedodrziavanie BOZP
a ergonomie

Pravny systém na Slovensku v sucasnej
dobe nie je na takej Urovni, ze by boli
firmy postihované za nedodrziavanie er-
gondémie na pracoviskach. V zahranici su

Zuzana Cergeova, Martin Kozok

vSak zndme pripady, kde zamestnanec
Zaluje zamestnavatela za Skody spdso-
bené na jeho zdravi zapric¢inené zlou er-
gonodmiou prace. Pokuty mozu dosaho-
vat” vysku rddovo az niekolko desiatok
tisic eur. Je len otazkou casu, kedy zacnu
padat’ tvrdé postihy aj na Slovensku.

Naklady na arovni statu resp.
Europskej tnie

Medzinarodné organizacia prace odha-
duje, Ze naklady na Urazy a choroby su-
visiace s pracou sa v EU pohybuji vo
vyske az 2,6 % az 3,8 % HDP. Ak tieto
Udaje prepocitame na HDP Slovenskej
Republiky, naklady na urazy a choroby
sUvisiace s pracou predstavuju v prie-
mere 1024 € na ekonomicky aktivneho
obyvatela. V celoslovenskom meradle
to predstavuje cca 2 500 000 000 €.
Tieto Cisla ndm ukazuju, Ze zvySovanie
produktivity prace bez zakladnych zna-
losti ergondémie ma odvratend stranu
mince vo forme zvysenej Urazovosti, ri-
zik vzniku choroby z povolania, nespo-
kojnosti s pracou, nestabilného pracov-
ného vykonu a s tym suvisiace dopady
na kvalitu prace.

Indikatory problémov BOZP
a ergonoémie

Podla Eurépskej komisie patria v Europe
v sicasnej dobe medzi najvacsie problé-
my bezpecnosti a ochrany zdravia pra-
covnikov poruchy podporno-pohybové-
ho Ustrojenstva (MSD - Musculoskeletal
disorders). Studie potvrdili, Ze MSD po-
stihuju viac ako 40 miliénov zamestnan-
cov vo véetkych odvetviach v EU. Urci-
te Vas pri ¢&itani vysledkov tychto analyz
napadla myslienka, ¢ k tomuto problé-
mu prispieva aj vasa spoloc¢nost’.

Ponukame vam niekolko tipov ako si
urobite vlastny obraz o aktudlnom sta-
ve v ramci kratkej prehliadky na praco-
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PRODUKTIVITA A INOVACIE

produktivita

RYCHLY TEST DODRZIAVANIA ZASAD ERGONOMIE

Potvrd'te alebo vyvrat'te vyskyt jednotlivych situacii pocas prehliadky prevadzky

™
."r.-._.."
[—m i

praca rukami nad Uroviou srdca,

ANo O NIE O

hlboké predklony, zaklony

ANo O NIE O

vynutené extrémne polohy koncatin

ANo O NIE O

manipulacia s tazkymi a nadmernymi bremenami

Ano O NIE (]

vyvijany tlak na Casti tela  (hlavne brucho)

ANo O NIE O

silova praca nad hlavou

ANno O NIE (]

B

rotacie v trupe

Ano O NIE (]

L

)

drzanie bremena v statickej polohe viac ako 5 sekind

Ano O NIE (I

pracovné cykly kratsie ako 30 sekind

ANo O NIE (]

nadmerné nesymetrické alebo lokalne silové zatazenie

ANno O NIE (]
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PRODUKTIVITA A INOVACIE

produktivita

Rastiica resp. vysoka fluktudcia pracovnikov
Zajdite na personalny Utvar a zistite si vyvoj

fluktuacie vo vasej spolocnosti a preskimajte

pric¢iny odchodu pracovnikov z vasej spolocnosti.

Ak sa medzi tymito pricinami nachadzaju dévody,
ktoré stvisia s pracovnymi podmienkami je to zaroven
signalizacia moznych problémov s dodrziavanim
ergonomickych zasad.

ANo O NIE [J

Vysoka resp. zvysujica sa trover nekvality

V rdmci systémov manazérstva kvality sa analyzuju
pric¢iny problémov vzniknutych nezhod. Preskiimajte
tieto zaznamy a identifikujte, ¢i medzi pri¢inami
vzniku nekvality nie si uvedené aj nevhodné
pracovné podmienky, Unava pracovnika, pretazenie
pracovnikov a pod. Jednoducho zéalezitosti, ktoré
sUvisia s nedodrziavanim zasad ergonémie a BOZP.

ANo O NIE OJ

Vysoka uroveri resp. nepriaznivy vyvoj
prdceneschopnosti

Obdobne ako v predchadzajucom pripade,

zajdite na personalny Utvar a zistite si vyvoj hodin
praceneschopnosti. Ak je Groven poctu vymeskanych
hodin vysoka resp. rastuca je to signdlom moznych
problémov v oblasti dodrZiavania spravnych
podmienok ergondmie.

Ano O NIE O

St'aznosti pracovnikov na bolesti,

tnavu a pod.

Na zaklade zrealizovaného interview alebo
dotaznikového prieskumu s vybranymi pracovnikmi
(vyberova vzorka musi byt statisticky vyznamna)
zistite, €i sa pracovnici stazuju na nevhodné
pracovné podmienky.

Ano O NIE O

Nestabilny pracovny vykon

Analyzujte priebezne dosahovany vyrobny vykon za
urcité ¢asové obdobie. Napriklad dosahovany hodinovy
vykon v priebehu jednej pracovnej zmeny. V pripade, ze
dosahujete rozdielnu Uroven dosahovanych vykonoy,
zistite priciny tychto rozdielov. Jednym z dévodov
rozdielnosti m6zu byt nevhodné resp. neergonomické
pracovné podmienky.

ANno O NIE (O

Vyskyt pracovnych tdrazov resp. choréb

z povolania

Najviac viditelné signaly problémov s ergonémiou su
pracovné Urazy resp. choroby z povolania. Ich vyskyt
naznacuje, ze problémy v tejto oblasti sa neriesia
dlhodobo alebo bez systematického pristupu.
Pristupuje sa len k rieSeniu nasledkov problémov.

ANo O NIE OJ

viskdch vo vasSej prevadzke. Zoberte si
prilozeny formular (alebo si ho stiahni-
te z www.slcpconsulting.sk) a pocas
prehliadky pracovisk vo vasej prevadz-
ke potvrdte alebo vyvratte vyskyt jed-
notlivych situdcii.

Ak ste v rdmci tejto rychlej analy-
zy identifikovali problémové oblas-
ti v oblasti ergonémie, je to signal na
podrobnejsiu odbornud analyzu a prija-
tie napravnych opatreni. Daleko lepsie
a vyhodnejsie je predchadzat’ pracov-
nym Urazom a chorobdm z povola-
nia, ako ich nasledné riesenie. Dal$im
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impulzom na odbornd analyzu je tiez
vysoké riziko vzniku dodato¢nych na-
kladov vynakladanych na pracovné Ura-
zy a choroby z povolania. Ak nemate
istotu, nakolko zavazné je pre vas rie-
Senie problémov ergondmie, kontaktuj-
te nasich Specialistov, ktori vam takuto
rychlu analyzu zrealizuju bezplatne.

Okrem  problémov  podporno-po-
hybového Ustrojenstva vsak negativne

na ergondémiu vplyvaju aj dalsie fakto-
ry. Posudte a potvrdte alebo vyvratte
vyskyt nasledovnych situacii.

5/2010



Preco je nutné digitalizovat?

Podniky p6sobia v dynamickom a rychlo
sa meniacom trhovom prostredi. Ak
chcete, aby vas podnik dlhodobo a
Uspesne fungoval v takychto podmien-
kach, musite podnik vzniknutej situacii
prispdsobovat. Niekedy postacuje, aby
ste zrealizovali malé zmeny resp. zlepse-
nie. Z ¢asu na ¢as vsak musite zrealizo-
vat’ vyraznejSie zmeny, pripadne usku-
tocnit’ celopodnikovu restrukturalizaciu.
Tento krok je zvycajne spojeny s velky-
mi investiciami a vase rozhodnutie bude
ovplyviovat podnik aj niekolko nasle-
dujucich rokov. Vy ako manazér stojite
pred zavaznou Ulohou vybrat' najvyhod-
nejsie rieSenie aktudlnej situacie. Ako to
v praxi vyzera? Tu je niekolko prikladov:

Kde len moze byt ten vykres?

Chyba vykresova dokumentacia

V niektorych pripadoch zvycajne ked
su vyrobné resp. prevadzkové priestory
starsie, vykresova dokumentacia tych-
to priestorov neexistuje. Ak chcete rea-
lizovat vacsie zmeny, ktoré suvisia aj so
stavebnymi Upravami zmenou vyrob-
ného sortimentu alebo zmenou orga-
nizacie vyroby, potrebujete vypracovat
vykresovd dokumentéciu sucasnych
priestorov, do ktorych budu dopraco-
vané poziadavky na stavebné Upravy.

S N

L
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3D digitalizacia vel'kych objektov

Andrej Stefanik, Radovan Furmann

No tak tato priecka tu
v dokumentécii nie je

Vykresova dokumentacia nie je ak-
tualna

Ak chcete dlhodobo Uspesne posobit’

v trhovom prostredi, musite sa neusta-
le prisposobovat’ meniacim sa pod-
mienkam. Toto prispOsobovanie je Cas-
to spojené s kdpou novych zariadeni,
zmenami rozmiestnenia strojov, zme-
nami vyrobnych resp. prevadzkovych
priestorov, Upravami vzduchotechni-
ky, elektrickych rozvodov a pod. V praxi
sa vsak Casto stretdvame s tym, Ze tieto
zmeny nie sU zakomponované do exis-
tujucej vyrobnej vykresovej dokumen-
tacie. Pri realizacii vyznamnejsich zmien
to mdze spobsobit’ vyrazné problémy
a casto aj dodatocCné investicie na re-
alizaciu vasich zdmerov. V extrémnom
pripade az také velké, ze od vasich za-
merov musite upustit.

Podla vykresu tu mame este
25 centimetrov rezervu

Vykresova dokumentacia je ne-
presna

Nechceme znevazovat pracu staveb-
nych firiem, ale stretdvame sa so si-
tuaciami, ked su odchylky reélnych
priestorov od vykresovej dokumen-
tacie dost’ vyrazné. Napriklad vzdiale-
nosti nosnych stipov su rozdielne, ste-
ny nemusia byt rovnobezné, priecky
nemusia zvierat pravy Uloh atd. Nie ze
by ste mali na tom puntickarsky baziro-
vat’ ale urcite poznate situaciu, ked me-
nite rozlozenie nabytku, pricom podla
prvych odhadov a nakresov viete do-
siahnut’ Vami Zelany stav. Sklamanie az
hnev prichadza, ak vdm chyba 5 centi-
metrov na to aby ste to mohli zrealizo-
vat. Obdobna situdcia moze byt aj vo
vyrobe, ked vam chyba par centimetrov
na idedlne umiestnenie nového stroja.
Dodatocné stavebné Upravy mozu vy-
razne predrazit’ cely investi¢ny zamer.

Ale ved tu mame vsetky hlavné
rozvody

Existuje len 2D vykresova dokumen-
tacia

Pri zmene umiestenia strojov a zariade-
ni alebo doplifani novych zariadeni ne-
stadi aby ste mali len voInu plochu. Stroj
ma aj urcitu vysku resp. potrebuje urcity
prevadzkovy priestor (napr. rameno ro-
bota a podobne). Aby ste mali istotu, ze
umiestnenie stroja bude bezproblémo-
vé a nebudu Ziadne prekazky braniace
prevadzke tohto zariadenia, musite no-
vé umiestnenie prehodnotit’ z pohla-
du objemu priestoru, ktory potrebuje.
V niektorych pripadoch dokonca potre-
bujete posudit, ¢i nové zariadenie doka-
Zete premiestnit’ od vstupnej brany vy-
robnej haly aZ na miesto, kam ho chcete
umiestnit. Pripadne si mozete objed-
nat’ vyvinutie nejakého $peciadlneho za-
riadenia. Idedlne je ak dodavatel tohto
zariadenia ma k dispozicii redlne data
dostupnych priestorov ale aj existujice
obmedzenia (rozvody, preklady, ...), ako
aj moznosti pripojenia na potrebné inzi-
nierske siete.

Tak toto budeme musiet’
dopasovat’ az pri realizacii

Bez 3D vykresovej dokumentacie to
jednoducho nejde

V pripadoch, ked potrebujete realizovat’
komplikovanl stavebnl Upravu resp.
realizujete komplikovanu stavbu nutne
potrebujete presné rozmiestnenie kot-
viacich prvkov v priestore. V opacnom
pripade musite pri kalkulacii nakladov
pocitat' s dodato¢nymi Upravami a na-
kladmi pri samotnej realizacii. No napr.
pri stavbe mosta sa dodatocné Upravy
ani nedaju realizovat'. Chyba v takomto
pripade mdze znamenat potrebu vy-
roby novej mostovej konstrukcie s ¢im
mozu byt spojené obrovské financné
naklady. Takato chyba méze vasu firmu
stiahnut’ do tzv. ¢ervenych Eisiel.
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Ako aktualizovat’ vykresovii
dokumentaciu pripadne

pripravit’ vhodna projektovia doku-
mentaciu?

V podstate mate dva mozné pristupy,
ako sa dopracujete k aktuélnej vyrob-
nej dispozicii resp. potrebnej 3D pro-
jektovej dokumentacii.

Pouzitie klasickych meradiel

Vyclenite pracovnika alebo si objednate
nejaku firmu, ktord pomocou klasickych
meradiel (v lepSom pripade pomocou
laserovych bezkontaktnych meradiel
premeria urceny priestor a vytvori vy-
kresovd dokumentéciu. V tom lepSom
pripade to nebude len 2D maketa ale
vytvoria aj 3D model vyrobnej dispozi-
cie. Vyhodou tohto pristupu je, Zze na-
roky na pracovnika a pouzitd techni-
ku nebudu vysoké. Velkou nevyhodou

Ukazky pouzitia 3D skenovania

Digitalizacia vyrobnych hal

je Casova narocnost, nepresnost a na-
chylnost’ na vznik chyb.

3D skenovanie

Pouzitim Specidlneho 3D skenera vytvo-
rite obraz skutocného priestoru, ktory sa
nasledne prevedie do 3D modelu. Na-
priek vyssej cene technoldgie a teda aj
sluzby 3D laserového skenovania sa mo-
ze zdat' realizacia takéhoto riesenia néa-
kladnejsia. Ak vsak vezmeme do Uvahy
Casové hladisko a prepocitame si cel-
kové naklady zamerania objektov kla-
sickym sposobom zohladnujicim poc-
ty ¢lovekodni a sadzbu na clovekoden,
dostavame Uplne iny pohlad na vyhod-
nost’ 3D laserového skenovania. Okrem
tohto hladiska dosahujeme navyse vy-
sokl presnost, minimalizujeme moz-
nost’ vzniku chyb a dosahujeme vyso-
ku efektivitu. Vo vela pripadoch hlavne
pri komplikovanejsich objektoch st do-

Vytvorené 3D modely vyrobnych hal sltzili k planovaniu novych technolégii pre vy-

robu nového produktu.

Digitalizacia vybranych objektov cestnej infrastruktary v Ziline
Vytvorené 3D modely frekventovanych Usekov boli vyuzité Ustavom stidneho inzi-
nierstva pre dokumentovanie miest udalosti dopravnych nehod.
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konca celkové néaklady na vytvorenie 3D
modelu pouzitim 3D skenera daleko niz-
Sie ako pri pouziti klasického pristupu. Pri
velmi komplikovanych objektoch je do-
konca 3D skenovanie jediny sp&sob ako
vytvorit' 3D model daného objektu.

3D skenovanie a digitalizacia
zadarmo

Ak ste doteraz ni¢ podobné nevysku-
sali, zrealizujeme vam pilotny projekt
na vybranom mieste priamo vo vasich
priestoroch. Pri Vasom zaujme a pre
vybranych zakaznikov zrealizujeme pi-
lotny projekt 3D laserového skenova-
nia a digitalizacie zadarmo! Kontaktujte
nas a zistite dalSie podrobnosti.

KONTAKTUJTE NAS A NASI PRACOVNICI
VAM ZADARMO VYPRACUJU KALKULA-
CIU NA 3D SKENOVANIE VAMI VYBRANE-
HO OBJEKTU, PRIPADNE VYROBNEJ HALY.

Digitalizacia kostola sv. Vavrinca
v Hornych Opatovciach

Digitalny 3D model kostola slu-
Zi pre zachovanie digitalnej doku-
mentacie pre pripad sanacie kostola
z dévodu znecisteného prostredia.
Kostol je jedinou spomienkou na
zaniknutu dedinu.

5/2010



NAJZAUJIMAVEJSIE
PRISPEVKY NA KONFERENCII

Optimalizacia pouzivania mani-
pulacnej techniky pomocou ISM

V Gvode podujatia vystupil Marek Prsan
zo spolocnosti Jungheinrich spol. s ro..
Prezentaciu venoval moznostiam opti-
malizacie manipulacnej techniky pomo-
cou ISM. Okrem spbsobov zlepSovania
pozivania manipulacnej techniky pre-
zentoval aj vysledky projektu po 2 ro-
koch od nasadenia ISM na flotilu DHL.

Materialové toky pre linku
prednej napravy a systém Cigero

Pan Ostrihon zo spolocnosti Volkswa-
gen Slovakia, a.s. najskor ucastnikom

5 =
P ROD_UETIVITA A INOVA!

Logistické forum LOG 2010

predstavil najnovSie modely automo-
bilov, ktoré sa budu resp. uz montuju
v bratislavskom zdvode. Nasledne pre-
zentoval dva Uspesné logistické projek-
ty. Prvy bol zamerany na materidlové
toky pre linku prednej napravy. Vda-
ka tomuto projektu sa podarilo elimi-
novat zo zasobovania vyrobnych liniek
vsetky vysokozdvizné voziky, boli zave-
dené tahové principy do celého projek-
tu ako aj pravidelné zasobovacie okruhy
v sekvencnych davkach. Druhy projekt
bol zamerany na davkové zdsobovanie
montaznych liniek — systém Cigero. Sys-
tém je Specificky tym, Ze vytvara dyna-
micky logisticky Standard pre zasobova-
nie a vychystavanie komisnych vozikov.

Kreativne skolenie v oblasti
stihlej logistiky za pomoci
simulacnej hry

Zastupcovia spolocnosti SLCP Consul-
ting, s.r.o. prezentovali prednosti pouzi-
tia simulacnej hry pri skoleniach v rdm-
ci implementéacie nového logistického
konceptu. Uvedeny pristup aktivne za-
paja vSetkych Gcastnikov do Skolenia,
ktori si mozu fyzicky vyskusat novy lo-
gisticky koncept ako aj riesenie roz-
nych krizovych situdcii. Vdaka tomuto

Juraj Hromada, Milan Botka

pristupu sa ulahcilo prekonavanie od-
poru pri prijimani zmeny — nového lo-
gistického konceptu.

Celkovy pohlad na
vnutropodnikovu logistiku

Projekt zo spoloc¢nosti IKE Compo-
nents prezentoval predstavitel spoloc-
nosti Sevos Plus. Vdaka celkovému po-
hladu na vnuatropodnikovl logistiku
firmy a nasledné vytvorenie modelové-
ho projektu bolo mozné ziskat' reédlne
moznosti Uspor. Vdaka zrealizovanym
opatreniam bolo mozné usetrit' 1,5 ¢lo-
veka na zmenu a jeden stroj.

Lean prvky v zavode Partizanske
Buildings Components SK, s.r.o.

Predstavitelia spolo¢nosti prezentova-
li integraciu fyzického kanban systému
s prepojenim na systém SAP R/3. Po
zavedeni kanban systému medzi od-
deleniami vstrekovania, lakovania a ko-
necnej montaze dosiahli stav vyroby
zalozenom na tahu a tym dokazu ria-
dit vyrobu podla spotreby na konecnej
montazi. Vdaka zavedenym rieSeniam
dosiahli znizenie skladovych zasob na
oddeleni lakovania o cca. 20 %.

0Obr.1 Predndsajici: zlava pdn Ostrihori — Volkswagen Slovakia, a.s.; pan Beck — Partizdnske Buildings Components SK, s.r.o. a pdn Porubdn — SLCP Consulting, s.r.o.
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zaujimavosti a projekty

Logistika na kolesach - diskusné
féorum

Odborny program prvého dna bol za-
konceny diskusnym férom na tému Lo-
gistika na kolesach. V ramci diskusie
prezentovali svoje predstavy o dalSom
vyvoji v oblasti stihlej logistiky predsta-
vitelia spoloc¢nosti Volkswagen Slova-
kia, a.s., Whirlpool Slovakia, s.r.o., SLCP
Consulting, s.r.o.

SPOLOCENSKY VECER,
NEFORMALNE DISKUSIE
A BUSSINESS TOMBOLA

Prvy den konferencie bol ukonceny spo-
lo¢enskym posedenim. Neformalne dis-
kusie boli sprijemnené pecenym prasiat-
kom, ochutnavkou vin s degustaénym
sprievodcom a zabavnym predstave-
nim improvizacnej skupiny 3T ,Tri tvori-
vé tvory” uzivajlcej si adrenalin priamo
na javisku — ich humor vznika v priamom
prenose za aktivnej Ucasti zUcastnenych
divékov. Vrcholom vecera v3ak bolo zre-
bovanie vyhercov ,bussiness tomboly”.
Ceny si prevzali zastupcovia spolocnosti:
e Balicek  konzultaénych  sluZieb
v podniku vyhercu so zameranim na
rychle mapovanie vyrobného toku
hodnoty, rychlu identifikaciu (SCAN)
potencialov spolo¢nosti a navrhy na
rieSenia” ziskala spolocnost” JOHN-
SON CONTROLS INTL. spol. s.r.o..
e Podnikovy tréning v podniku vyzre-
bovaného Ucastnika” ziskala spo-
lo¢nost’ GEFCO Slovakia s.r.o..

0br.2 Odovzddvanie cien vyZrebovanym tcastnikom
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e Workshop so zameranim na PROB-
LEM SOLVING" ziskala spolo¢nost’
Nobel Automotive Slovakia s.r.o..

e ,Sadu knih LEI v slovenskom jazyku
- knihy od LEAN ENTERPRISE INSTI-
TUTE (LTS - Learning to see, MMF —
Making material flow)" ziskala spo-
lo¢nost” S & T Slovakia, s.r.o..

e ,Zlavu na workshop Lerning to see
v podniku vyhercu” ziskala spoloc¢-
nost’ BURBON FABI SK.

e ,Uverejnenie reklamného clanku
v troch cislach ¢asopisu Produktivita
aInovacie” ziskala spolo¢nost’ Plast-
com, spol. s.ro..

e adalsi.

Sklamani neboli ani Gcastnici, ktori ne-
ziskali v tombole Ziadnu cenu - kaz-
dy Ucastnik si odniesol domov pozor-
nost vo forme malého upomienkového
predmetu.

Chcete byt partnerom budtceho
rocnika Logistického fora

alebo ovplyvnit
program pripravovanej
konferencie?

Kontaktujte nds na cisle
alebo
ndm poslite spravu na adresu

Dalsie informdcie o pripravova-
nom podujati budt zverejriované
na

0br.3 Prezentdcia autonémneho logistického
tahaca od spolocnosti CEIT SK; s.r.o.

NAVSTEVA ZAVODU, KTORY
SA UBRAL CESTOU LEAN

Druhy den konferencie bol venovany
navsteve spolocnosti Partizanske Buil-
ding Components-SK, s.r.o. Tato firma sa
ubrala prave cestou implementécie kon-
ceptu stihlej logistiky, a tak sa dokazala
velmi pruzne a efektivne vyrovnat's do-
padmi krizy. Ucastnici logistického f6-
ra sa pocas navstevy zoznamili s imple-
mentovanymi logistickymi rieSeniami.
Mali moznost' vidiet” ako funguju prvky
stihlej vyroby v realnych podmienkach
a polozit  svoje otazky priamo riesitelom
tychto projektov.

Aj touto formou dakujeme vsetkym

partnerom, ktori prispeli k realizacii
tohto unikatneho podujatia.

JUNGHEINRICH

CENTRAL EUROPEAN INSTITUTE OF TECHNOLOGY

consulting
SLOVENSKE CENTRUM PRODUKTIVITY

SKLADOVACIA
®
visual management

SEvDs e

Systémy pre manipuléciu a skladovanie
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akladom uUspechu kazdého pod-
Zniku je optimalne vyuzivanie ka-

pacity strojov a ludskych zdrojov.
Zamyslate sa nad otazkami, na kolko
percent redlne vyuzivate vaSe zdroje?
Méte pravdivl informéciu o vytazeni
vasho strojného vybavenia, prestojoch
a realnosti nastavenych noriem?

IPESOFT PM toolkit

Tieto a dalSie Udaje o chode zariadenia
umoznuje zberat aplikacia PM Toolkit
(Performance Monitoring Toolkit).
Udaje ziskava bez zasahu obsluhy, au-
tomaticky a v redlnom case s presnos-
tou na sekundy. Ulohou obsluhy zaria-

denia je len cez dotykovy panel doplnit’

svoje meno, vyrobok, na ktorom prave
pracuje a dovod prestoja, ak vznikne.
PM Toolkit ihned’ vSetko prehladne vy-
hodnoti, zobrazi a zaroven archivuje.

Efektivnejsie vyuzivanie zdrojov
- radikalne, systematicky a jed-
noducho

PM Toolkit vyhodnocuje straty ¢asu, vy-
konu a kvality. Pri vyhodnocovani efek-
tivity pouziva metodoldgiu Celkovej
efektivity zariadenia (OEE, Overall equ-
ipment effectiveness). Efektivitu je tym-
to mozné sledovat v troch dimenziach:
Dostupnost’ zariadenia - porovnava
Cas, kedy zariadenie naozaj vyrabalo
voCi Casu, kedy vyrabat mohlo (na za-
klade automatického sledovania nepla-
novanych prestojov).

Vykon zariadenia - porovnava real-
ne vyrobené mnozstvo so stanovenou
normoul.

Kvalita — porovnava pocet celkovo vy-
robenych kusov s po¢tom kusov v pr-
vej kvalite.

Na zaklade takto ziska-

nych informacii umoz-
nuje efektivitu nie len
jednorazovo zvysit, ale
zaroven vytvori pod-
mienky na jej kontinu-
alne zlepSovanie.

Riesenie PM
Toolkit umoznuje:

Identifikaciu uzkych
miest — meranie OEE

..ml T E 5 ! " R R ™

Uzkeho miesta, pouka-

Ze na skryté kapacity strojného zariade-
nia resp. technolégie. Cielend optima-
lizécia zvysi priepustnost” a zrychli cely
vyrobny tok. Ak zvazujete kUpu dalsie-
ho vyrobného zariadenia alebo pridanie
pracovnej zmeny, meranie efektivity Uz-
keho miesta vlozi do vasich ruk objektiv-
ne informacie pre dalsie rozhodovanie.
Skratenie vyrobného cyklu — transpa-
rentné zobrazenie strat efektivity vam
umozni cielene a systematicky zlepSovat’
vyrobné procesy. Vdaka nepretrzitému
meraniu OEE uvidite ,v priamom preno-
se” Ucinok vasich zlepseni a mézete dl-
hodobo kontrolovat, i ich pracovnici
dodrziavaju. Cely proces optimalizacie
efektivne riadite. Vyrobite viac vyrobkov
pri rovnakych fixnych nakladoch.
Vizualizacie plnenia noriem - vykon
kazdého zamestnanca je vyjadreny ob-
jektivne odmeranou hodnotou. Za-
mestnancov mozete motivovat na za-
klade skutoénosti, ktoré si kazdy moze
overit. Priebeznd informovanost za-
mestnancov umozni zamerat’ sa na vy-
kon a lepsie dosiahnut ciele, ktoré im
stanovite. Z praxe vieme, Ze vizualiza-
ciou vykonov prispejete k pokoju na
pracovisku a eliminujete diskusie o vys-
ke odmien pracovnikov.

Zmenu spravania obsluhy - ziskate
pravdivé a objektivne informacie o poc-
te a dizke prestojov. Vyrobné zariadenie
a pracovnici sU neustale monitorovani.
Uz samotné zavedenie automatické-
ho monitorovania zvysi pracovnu dis-
ciplinu obsluhy. Z nasej skisenosti ten-
to fakt prindsa zvySenie produktivity
03 -9 % v priebehu jedného mesiaca.
Presné podklady pre vykonnostné od-
meny - ziskate doveryhodné podklady
o pocte vyrobenych kusov a plneni no-
riem zamestnancov. Namiesto pausalnej
hodinovej sadzby mézete zamestnancov
motivovat' vykonnostnou odmenou.
Menej papierovania — vyrobnych pra-
covnikov odbremenite od papierova-
nia a vykazovania vykonov. Oni ziskaju
viac ¢asu na pracu a vy presné a dove-
ryhodné podklady pre analyzy.

=IPESOFT

IPESOFT, spol.sr. o.

Bytcicka cesta 2, 010 01Zilina,
tel.: +421 917 452 939

fax: +421 41 5070 312
e-mail: hajduk.robert@ipesoft.sk
WwWw.ipesoft.sk
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Popis systému

Systém sa vyuZiva v automobilovom
priemysle a slizi na riadenie toku kon-
Strukénych dielov na montaznu linku v
presne stanovenom case. KedZe nie je
mozné z priestorovych dévodov vytvo-
rit’ velké skladovacie miesta priamo na
montaznej linke, je nutné vytvorit' lo-
gisticky systém na prepravu konstrukc-
nych dielov v mensich davkach priamo

System na momtorovame ariadenie
logistickych prostriedkov

na linku. Cely systém pozostava zo sta-
cionarnej Casti, ktord obsahuje riadiaci
pocitac s vyvinutym softvérom a taktiez
zobrazovacie jednotky. Dalej systém
zahffia mobilnu cast’ (termindl), ktora je
umiestnend na tahacoch nakladu ria-
denych zasobovacimi pracovnikmi.

Riadiaci softvér zbiera Udaje z mon-
tdZnej linky pomocou RFID ¢ipov na-
lepenych na karosériach vozidiel. Tie-
to Udaje s definovanymi pociato¢nymi
zasobami na linke podavaju informa-
ciu o najbliziom planovanom vypra-
veni komisnych vozikov s montaznymi
dielmi na jednotlivé miesta na linke. Ta-
to informacia je zobrazena na hlavnom
zobrazovadi, kde méze byt naraz zo-
brazenych viacero odchodov na linku.
Tieto odchody su zoradené podla zo-
stavajuceho c¢asu do odchodu na linku
a to od najkratsieho casu. Riadiaci sys-

(et R o
i
s o Hiwm sobrasovat
[Randiace PC |
Rindinct
Vyhodnocovaci Ptk
EyEbém : -
[T ke
H poby apaen!

fFakat (mobalny voeik)

T
—— tahata

Obr. 1 Blokovd schéma systému
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Jan Capak

tém zohladnuje pri vypraveni cas po-
trebny na dojazd z marketu (medziskla-
du) na miesto vykladky na linke (Cas je
konfigurovatelny v konfiguréacii riadia-
ceho SW).

Stacionarna cast’ systému

Pre zobrazenie casu, do ktorého sa
maju vypravit montazne diely na lin-
ku sldzi hlavny zobrazova¢ umiestneny
v markete (medzisklade) a priebezné
zobrazovale umiestnené na drahach
smerujucich k ¢astiam linky. Hlavny zo-
brazovac je priamo spojeny s riadiacim
pocitatom pomocou metalického ve-
denia (ethernetu). Na prenos dat pre
priebezné (UVGA) zobrazovace je pou-
Zita cesta radiového prenosu dat. Ten-
to prenos zabezpecuju radiové modu-
ly XBee-PRO ZB RF, ktoré maju Siroké
vyuZitie najma v priemyselnych a auto-
matizacnych aplikaciach. Tieto moduly
umoZnuju zostavit' siet' bodov, cez kto-
ré je mozné data prenasat aj na vzdia-
lenost’ vacsiu nez dokaze preniest sa-
motny modul. Pouziva sa tzv. MESH
sietova Struktira s moznostou routo-
vania a podpory az 64.000 koncovych
uzlov v rdmci jednej siete. Vytvorenou
sietou sa prendsaju jednoduché prika-
zy, ako napr. inicializdcia priebezného
zobrazovaca, nazvy drah, Casy pre do-
jazd na ur¢ené miesto.

Mobilna cast’ systému

Mobilna Cast’ je v podstate akymsi ter-
minalom umiestnenym na tahaci, kto-
ry zasobuje montaznu linku. Vodi¢ ta-
haca sa do systému prihlasi pomocou
RFID cipovej karty. Unikatny identifi-
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kator karty je zaslany termindlom do
riadiaceho softvéru, kde sa tomuto
identifikatoru priradi meno vodica, po-
Zadované drahy a casy odchodov na
linku. Tieto Udaje sU nasledne vyslané
terminalu kde sa na LCD displeji zobra-
zi meno vodica, nazvy drah a casy od-
chodov. Drahy a odchody na drahy su
zorad'ované podla najkratSieho odcho-
du na dand dréhu. V sekundovych in-
tervaloch sa odpocitavaju casy od-
chodov na linku a pri dosiahnuti ¢asu
odchodu pod 10 sekdnd je vodic akus-
ticky upozornovany na nasledujici od-
chod. Termindl taktiez zbiera a zasiela
informaécie o polohe tahaca v ramci ur-
¢enych drah. Casti drahy st oznacené
bodmi s RFID Cipmi. Tieto body uréuju
¢i sa tahac nachadza v markete, na dra-
he, alebo uz dorazil na linku. Z tychto
informacii sa urcuje ¢i montazne diely
dosli na linku a aké zasoby su na linke.
Po dorazeni na linku su aktualizované
déata o nasledujucich drahach a ¢asoch
odchodov.

Cielom rieSenia bolo navrhnit kom-
plexny vypravovaci systém pre zasobo-
vanie montaznej linky konstrukénymi
dielmi. Bol navrhnuty a vyvinuty ria-
diaci softvér, ktory na zaklade realnych
Udajov z vyrobnej linky realizuje vypra-
vovanie v presne stanovenom case pre

13:39:31 =
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Obr. 2 Tabulka odchodov hlavného zobrazovaca
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Obr. 3 Zobrazenie ndzvov drdh a casov na priebeznych zobrazovacoch

konkrétnu cast’ linky. Ako sucast’ systé-
mu boli navrhnuté a postavené mobil-
né terminaly, ktoré boli umiestnené na
tahace nakladu. Na presnejsie stanove-
nie pohybujiceho sa nakladu je moz-
né terminal vybavit' snimacom otacok
kolies tahaca. Tato rychlost by bola za-

Obr. 5 Viyvinuty mobilny termindl v testovacej prevddzke

znamenavana riadiacim softvérom ¢&im
by bolo mozné urobit’ pripadné korek-
cie Casu dodania néakladu aj po vypra-
veni tahaca.

T P
s B o Wlhes

Obr. 4 Blokovd schéma mobilného termindlu
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Hodnotenie inovaénej vykonnosti podnikov

Katalég opatreni na zvysenie
inovacnej vykonnosti

Z analyzy slabych a silnych stranok vy-
plynuli najslabsie Casti v procese riade-
nia inovacii v podniku. Preto som zho-
tovil katalég opatreni pre jednotlivé
hodnotené oblasti:

Spracovanie on-line verzie
modelu inovacného indexu

V zéverelnej Casti navrhnutého modelu
inovacného indexu popisujem spracova-
ny on-line modelinovacnéhoindexu, kto-
rého Ucelom je hodnotit stav inovacnej
vykonnosti prostrednictvom v stc¢asnosti
najdostupnejsieho nastroja - internetu.
On-line inovacny index sa nachadza na
internetovej stranke Slovenského centra
produktivity stranke www.slcp.sk, v sek-
cii "vyskum a vyvoj", Casti ,inovacie".

Na obr.1,2 je zndzornené vyhodnote-
nie vysledkov pre firmu K.

V rdmci hodnotenia systém nasledne

vyhodnoti:

1. Celkovy inovacny index (obr.2)

2. Zhodnoti, v ¢om dany podnik vyni-
kéd a v ¢om by sa naopak mal zlep-
Sit. Vyhodnotenie systém spracuje
do formy jednoduchého pruhové-
ho grafu, pricom obsahuje vsetkych

30

Michal Janovcik, Branislav Micieta

* pokracovanie clanku z predchddzajiceho cisla casopisu

Vytvorte si viziu, ina¢ vas operativa pohlti a nedokazete v si¢asnom mori ponutka-
nych produktov a sluzieb prezit'.

Myslite strategicky, je to jeden zo sposobov ako dobehnut ¢i predbehnit vasich
konkurentov.

Podelte sa s vasimi predstavami aj s ostatnymi zamestnancami, ked' chyba zdiela-
nie vizie, potom casto chyba i motivacia.

Zaznamenavajte si vase skusenosti s realizaciou projektov a dajte o nich vediet,
mladi zamestnanci sa velakrat ucia to, ¢o uz je davno vo vasej firme zabehnuté.
Otvorte sa svetu — pocUvajte aj nazory mimo vasho podniku ¢i vasho sektora.

Ucte sa z prikladov, chyb ostatnych, ale hlavne sa vzdy poucte z vlastnych chyb.

Zamerajte sa na analyzu a podla moznosti i vytvaranie buducich trendoy, t;.
o zékaznici budu chciet.

Analyzujte vnimanie vyrobku zakaznikom, najma jeho Uzitkovych vlastnosti, ceny.
Aktivne komunikujte so zakaznikom — zakaznik musi byt” do vyvoja vasho produk-
tu vtiahnuty".

Bud'te ,akéni” — kazda iniciativa prinesie vacsi ¢i mensi Uspech, ¢akanie na zakazku
¢i na zdkaznika dnes uz nestaci.

Vyzadujte spatnd vazbu od zékaznika — ¢im skor, tym lepsie. Posunie to vas i va-
Se produkty dopredu.

Naucte sa urobit’ vyber: mate iste mnozstvo napadov a idei, ale musite sa rozhod-
nut pre jednu alebo niekolko, ktoré maju skutocny trhovy potencial.

Inovujte — aj ked' len mierne zlepsenia, ale vo firme musi v sicasnosti prebiehat’
inovacny proces, len to vas bude hnat dopredu.

Vase vyrobky nemusia byt na prvy krat dokonalé, ale ide o to, aby ste ich urychlene
vedeli upravit' / zlepsit' / doplnit’ o nové funkcie podla potrieb zakaznika.
Vytvarajte synergiu medzi vyrobou a vyvojom produktov, ¢o méze priniest’ rychly
impulz pre efektivny vyvoj a testovanie produktov.

Spajajte ludi z vyvoja s vyrobou, resp. obchodom, aby kazdy vedel, Ze nielen ta je-
ho cast prace je pre koneény Uspech dolezita, ale Ze su tu aj ostatni.

Dobre nacasujte jednotlivé kroky vyvoja produktu, aby ste necakali na vstupy
z inych oddeleni.

Vsetko je o ndkladoch — nebojte sa zapojit' do procesu vyvoja inovacie aj odbornikov
na finan¢né riadenie.

Zamerajte sa na efektivnost procesov — predstavuju vyrazné moznosti znizenia
plytvania (¢i uz pri vyvoji, pri pracovnych poradach ...).

Vytvarajte synergiu medzi vyrobou a vyvojom produktov, ¢o méze priniest’ rychly
impulz pre efektivny vyvoj a testovanie produktov.

Vytvarajte si v podniku/organizacii pravidla. Aj ked’ ste mozno maly podnik a myslite
si, Ze ich nepotrebujete, dokadzu vam usetrit' mnozstvo ¢asu a s tym spojené naklady.
Nebojte sa urobit rozhodnutie o zmene vo vyvoji, vyrobe ¢i marketingu vtedy, ked’
to vyZaduje situacia. Prilis dlhé cakanie vam moze nasledne tieto procesy predrazit.
Aj ked' je vacsinou proces vyvoja inovacie narocny, snazte sa tuto Ulohu (zékazku)
dokoncit tak, aby ste uspokojili zakaznika.

Urobte si audit vaSich procesov externou organizaciou, ktord méze odhalit” skryté
rezervy, ktoré si vy nevsimate.
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inovaény index

pat oblasti a ich Uroven voci ma-

ximu. Farebné odliSenie dosiahnu-

tych vysledkov:

= priemerné vysledky su znazorne-
né sivou farbou,

® najlepsie vysledky zelenou far-
bou a

= najhorsie vysledky cervenou far-
bou.

Na zéklade dosiahnutych poznatkov

i navrhov pre buduce vyuzitie navrhnu-

tého rieSenia, navrhujem tieto oblasti

pre dalsi vyskum:

® Spracovat  matematicky model
progndzovania vyvoja inovac¢ného
indexu v Case tak, aby bolo mozné
zaradit vysledky podnikov do nasle-
dujlicej matice:

m Rozpracovat, resp. doplnit navrhnu-
ty systém o multikriteridlne hodnote-

inovaéni
zabudlivci

0,6

inovaéni inovatni

e il gt nasledovnici bojovnici

0 5
% rocny rast

nie aj prostrednictvom kvantifi-
kovatelnych (finan¢nych) Udajov
a ukazovatelov, kde by bola vaha
samohodnotenia cca. 50 % a vaha
kvantifikovatelnych udajov tiez cca.
50 %.

= Vytvorit uceleny uciaci sa systém na
hodnotenie a nasledné zvysovanie
inovacnej vykonnosti podla navrh-
nutého modelu inova¢ného indexu.

Prinosy prace

Hlavnym teoretickym prinosom pra-
ce je prave vyber uz spominanych pia-
tich oblasti, ktorym by sa mal podnik
pri zvySovani inovacnej vykonnosti ve-
novat.

Praktickym prinosom dizertacnej prace
je rozpracovanie nasledného algoritmu
hodnotenia inovacnej vykonnosti, t,.
navrh inova¢ného indexu pre podnika-
telské subjekty.

. PRODUL(TIVITA A INOVACIE
inovacie

Zamerajte sa na znalosti podniku, pretoze v kone¢nom dosledku nie produkt a vy-
robné procesy, ale znalosti podniku vytvaraju jeho konkurencieschopnost'.

Vytvarajte zmieSané inovacné timy, t,. nielen technikov a vyvojaroy, ale i odborni-

kov z marketingu, financii, obchodu.

Analyzujte potencial zamestnancov podniku, nie vietci s dobri technici ¢i ob-
chodnici, ale snazte sa odhalit’ potencial jednotlivych ludi a nasledne im priradit

pracu, pre ktorl sa najviac hodia.

Zamerajte sa na personalny rozvoj zamestnancov: analyzujte ich potreby a pri-
pravte plan skoleni pre vybranych zamestnancov = ,tahunov podniku”.

Vyhodnotenie
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0br.2 Detail vyhodnotenia on-line inovacného indexu

Vytvarajte tvorivé prostredie pre ludi, k tomu sa ale snazte vytvorit pravidla, aby sa
vo firme nielen generovali ndpady, ale i pristupilo k ich realizécii.
.Nevodte ludi za rucicky” — dajte im dostatok priestoru, aby veci urobili samostat-
ne, aj ked  urobia chyby, aspon sa naudia viest' inovacné projekty

0br.3 Detail vyhodnotenia silnych a slabych strdnok hodnoteného podniku

Prinos navrhnutej metodiky je v sa-
mohodnoteni procesu riadenia ino-
vdcii v podniku. Predstavuje tak pra-
xou prijatel’nu a na vstupy nendrocnii
metédu, na zdaklade ktorej méze pod-
nik navrhnut opatrenia na zlepse-
nie sticasného stavu. Taktiez je moz-
né zhodnotit vyvoj jednotlivych piatich
oblasti a stanovit’ trendy vyvoja.

Ing. Michal Janovcik
Slovenské centrum produktivity
janovcik@slcp.sk

prof. Ing. Branislav Micieta, PhD.
Zilinska univerzita v Ziline,
Strojnicka fakulta

Katedra priemyselného inzinierstva
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Fotografia na obalke:
zdroj Martina Klackovd
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polo¢nost’ Volkswagen Slovakia

moze byt vzorom pre investorov

zo zahranicia, ¢i uz na Slovensku
su alebo uvazuju o vstupe. Uviedol to
po navsteve jedného z najvacsich za-
mestnavatelov na Slovensku minister
prace Jozef Mihal.

Zvlast potesitelné su podla neho infor-
macie o pripravovanom rozsireni vyro-
by, ktoré znamenaju, ze v samotnom
koncernovom zavode a u dodavatelov
najde postupne do konca roka 2014
pracu 4000 zamestnancov priamo vo

ieru po vyse 1 200 prepuste-

nych zamestnancoch Yazaki

Slovakia ma aspon ciastocne
zaplatat prichod spoloc¢nosti Yura Cor-
poration. ,Tunajsia pobocka zamestna
250 [udi,” prezradil Jozef Stopka, riadi-
tel Gradu prace v Prievidzi.

Zaciatkom maja tohto roka postih-
lo Prievidzu jedno z najvacsich hro-
madnych prepudstani v histérii Sloven-
ska. O pracu prisli vSetci zamestnanci
japonského vyrobcu kablovych zvaz-
kov Yazaki. Prave z oblasti dodavatelov

vyrobe a dalsich 8000 u subdodavatel-
skych firiem.

V bratislavskom Volkswagene vrcho-
lia pripravy na vyrobu nového modelu
Small Family Up. Spustenie jeho vyroby
zvysi maximalnu vyrobnu kapacitu VW
na 400.000 vozidiel rocne.

Ako informovalo vedenie spoloc¢nosti,
v sUcasnosti sa pracuje na Styri smeny
sedem dni v tyzdni. Z vyrobnych pasov
schadzaju modely Touareg, Audi Q7
a Porsche Cayenne.

pre automobilovy priemysel prichadza
nahrada. UZ svoju piatu pobocku na
Slovensku chce v prievidzskom okrese
vytvorit” Yura Corporation.

Yura priSla na Slovensko v roku 2006
ako jeden z hlavnych dodavatelov au-
tomobiliek Kia Motors Slovakia a Hyun-
dai Motors. Okrem Pravenca prevadz-
kuje svoje vyrobné zavody v Hnusti,
Rimavskej Sobote, Topol¢anoch a Hlo-
hovci. Celkovo u nas zamestnava 5 000
[udi.
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Slovenské centrum produktivity (SLCP) zabezpecuje transfer najnovsich poznat-
kov z oblasti produktivity a konkurencieschopnosti do slovenskej praxe. Za dva-
nast rokov nasho posobenia na Slovensku i v zahrani¢i sa nam podarilo vytvo-
rit vysoko fundovany tim odbornikov, ktori poskytuju Siroké portfélio sluzieb od

poradenstva, vzdeldvania az po vyskum a vyvoj.

projektu.

Komplexne zastreSujeme problematiku pripravy a implementacie projektov
s vyuzitim prostriedkov EU a to od vyberu vhodnej vyzvy, pripravy projekto-
vej zZiadosti, technickd asistenciu pri realizacii az po dalSiu podporu nad réamec

Nas tim sa Specificky orientuje na projekty, ktoré ma-
ju za ciel zabezpeclenie udrzatelnej konkurencie-
schopnosti a inovacnej vykonnosti podnikov pri za-
pojeni partnerov z priemyslu, vyskumu a vzdelavania.
Orientujeme sa preto hlavne na vyzvy v ramci ope-
racnych programov Vyskum a vyvoj, Konkurencie-
schopnost” a hospodarsky rast, Zamestnanost” a so-
cidlna inkliuzia.

Konkrétne ide o ponuku nasledovnych sluzieb:

1. Poradenstvo a spracovanie ziadosti o nena-
vratny finanény prispevok

2. Poradenstvo a technicka asistencia pri imple-
mentacii projektu

Projektovy navrh pripravime nielen po administrativ-

nej, ale aj po tematickej a obsahovej stranke a poskyt-

neme odborné poradenstvo pocas realizacie projektu.

DAVAME DO POZORNOSTI

Aktualna moznost ziskat financné prostriedky na vyskum a vyvoj

Ministerstvo hospodarstva SR zverejnilo vyzvu na

podavanie projektov pre sukromny sektor v oblas-

ti zvySovania konkurencieschopnosti vyroby a pod-

pory inovacii:

B Schéma statnej pomoci na podporu inovacii
prostrednictvom projektov priemyselného vysku-
mu a experimentalneho vyvoja

Opravneni ziadatelia:
B Mikro, mali a stredni podnikatelia
m Velki podnikatelia

Uzavierka prijimania ziadosti o nenavratny financny
prispevok:
B 24, januar 2011

Ucelom vyzvy je:

B podpora priemyselného vyskumu a experimen-
talneho vyvoja smerovaného do inovacii s cielom
rozsirenia vyskumno-inovacnej zakladne a vyuzi-
tia vysledkov vyskumu, vyvoja a inovacii;

B zvySenie konkurencieschopnosti vyrobkov
prostrednictvom priemyselného vyskumu, expe-
rimentalneho vyvoja a inovacii, vysledky ktorych
budl priamo realizované vo vyrobe, obchode
a sluzbach;

B rozvijanie pevnejSich véazieb medzi realizatormi
priemyselného vyskumu, experimentalneho vyvo-
ja a inovacii a uzivatelmi, s osobitnym zameranim
na podporu pozitivnych vplyvov vyskumu a vyvo-
ja na zZivotné prostredie.

V pripade vasho zaujmu o viac informacii tykajucich sa tejto, resp. inych vyziev, kontaktujte nas na:

Slovenské centrum produktivity

Ing. Michal Janovcik
riaditel sekcie regionalneho rozvoja a medzinarodnej spoluprace
janovcik@slcp.sk  tel.: 041 513 9252, 513 9229 mobil: 0915 839929  fax: 041-513 1502 www.slcp.sk

Slovenské centrum produktivity pontka tiez nasledovné sluzby:

Vyskum v oblasti inovacii, produktivity a ergondmie; organizovanie konferencii, workshopov a seminarov;
vydavanie kniznych publikacii a ¢asopisu Produktivita a Inovacie.




SLOVENSKA ERGONOMICKA SPOLOCNOST

ERGONOMIA 2010

PROGRESIVNE METODY V ERGONOMII
24. - 25. 11. 2010, VIX centrum Zilina

ergonomicka spolo¢nost
(SES)\uZ portretikrat organizuje
stietnutie’zamerané na vymenu
najnoysich poznatkov, skusenosti
alprezentaciu v oblasti ergondmie
- Ergondémia 2010.

Konferencia je zamerana na
aktualne ergonomické témy, ako su:
nova legislativa v oblasti ergondmie,

vyuzitie digitalnych nastrojov

v ergonomickej praxi, projektovanie

pracovisk s podporou digitalneho

podniku, ergonomické projekty

o a rieSenia v praxi a nové trendy
Organizacny garant v pracovnom lekarstve. VystUpia

€ popredni odbornici zo Slovenska
I, a Ciech.

Medialny partner
Podrobné informacie Vam radi
rroduktivita poskytneme telefonicky alebo

a ‘meovicie e-mailom.

Slovenska ergonomicka spoloénost’ (SES), Univerzitna 8413/6, 010 08 Zilina
&..‘

tel.: +421-41-513 2722
e-mail: office@ergonomicka.sk
web: www.ergonomicka.sk ‘ \



