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BUDUCNOST MOTOROV AUTOMOBILOV
Prof. Ing. Milan Kovac, DrSc.
Uvod

Odbornici sa zhoduju v tom, zZe napriek definitivne nezvratnému
navratu elektromobilov na scénu budl prinajmensom aj v dalSich
desatroCiach dominovat’ benzinové a dieselové spal'ovacie motory. V
mnohych pripadoch budu spolupracovat’ s elektromotormi, ¢ uz v
podobe hybridného pohonu, alebo budl plnit' Ulohu generatora
elektrickej energie. Tisicky inzinierov na celom svete pracuju na tom, aby
zdokonalili spalovacie motory postupnymi inovaciami alebo ich nahradili
prelomovymi inovaciami.

Porovnanie a prognozy

Elektromobily nie si novymi vozidlami. SU dokonca starSie ako
automobily jazdiace na benzin. Prvé elektrické vozidlo sa objavilo na
ceste v roku 1873 a jeho konstruktérom bol Angli¢an Robert Davidson.
Prvé benzinom pohanané motorové vozidlo sa na ceste objavilo az o
dvanast’ rokov neskoér.

Hybridné automobily sa objavili podstatne neskor. Japonsko dalo
opravnenie k testovaniu hybridnych automobilov s technoldgiou plug-in
na verejnych komunikaciach vroku 2006. Vtedy Toyota Motor
Corporation oznamila, Ze vyvinula automobil PRIUS s hybridnym
pohonom umoznujlci dobijanie priamo z elektrickej siete a stava sa tak
prvym vyrobcom, ktory drzi osvedCenie k pouzivaniu takéhoto
automobilu na verejnych komunikaciach v Japonsku. Na svetovej vystave
automobilov v oktdbri 2010 v PariZi sa medzi novinkami a konceptmi
automobilov takmer vyrovnal pomer spalovacich motorov / hybridov
a elektromobilov.

Situacia na trhu automobilov je vSak podstatne ina. Progndza
uvedena na obr. 1 ukazuje, ze aj na najvyspelejSom automobilovom trhu
v USA budi 20 — 40 rokov dominovat’' spalovacie motory. Prienik
hybridov a elektromobilov na rozvijajucich sa trhoch bude eSte pomalsi.
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Obr. 1 : Prognoza predaja automobilov v USA podla technologii
Pomaly trhovy prienik hybridov a elektromobilov ma dve priciny:

1. Nizka energeticka hustota akumulatorov. Napriklad aj moderné Li-
ion batérie maju energetick hustotu iba 100 Wh/kg, Co je 30x
menej ako energia benzinu - 3000Wh/kg.

2. Inovacie spal'ovacich motorov.

Podl'a renomovanych Studii, m6ze zvySovanie Ucinnosti spal'ovacich
motorov dosiahnut’ 30% do roku 2020 a aZz o 50% do roku 2030 (FIA
Foundation: "50 na 50: Globalna iniciativa Fuel Economy"). Potencialne
prinosy su velké a vyrazne vySSie ako ocCakavané naklady na znizenie
spotreby paliva. Znizenie celosvetového priemeru spotreby pohonnych
hmot o 50% znizi emisie CO2 o viac ako 1 gigaton v roku 2025 a viac
ako 2 gigaton do roku 2050. Vedie aj k rocnej Uspore ropy v hodnote
cez 300 miliard dolarov v roku 2025 a 600 miliard dolarov v roku 2050
(pri odhadovanej cene ropy $ 100/barrel).

Ina Stadia zistila, Ze zlepSenie palivovej Ucinnosti vyuzitim
pokrocilej technoldgie spalovania o 50% alebo viac, pre automobilové
motory (v pomere k dneSnym motorom ) a 25% alebo viac, v pomere
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k dneSnym vznetovym motorom pre nakladné automobily) siU mozné v
nasledujucich 10 az 15 rokoch.

Prelomové inovacie spal’‘ovacich motorov
EcoMotors

Michiganska spolocnost’ EcoMotors (USA) vyvija revolucny
dvojtaktny vznetovy agregat so Specidlnou kinematikou piestovej
skupiny, v ktorej sa piesty a hlavy pohybuju oproti sebe oznacovany ako
OPOC - opposed-piston, opposed-cylinder engine.

Motor vyuziva dvojtaktny princip prace, to znamena, ze kazdy valec
vykona na kazdé otocCenie kl'ukového hriadela jeden pracovny zdvih.
Motor tvori modul s dvoma valcami oproti sebe. Samotny modul ma dva
protibezné piesty ulozené na spolocnom kl'ukovom hriadeli uprostred,
podobne ako boxer motory.

Inovacia motora OPOC je v tom, ze ani hlavy valcov nie su statické,
ale pomocou dalSich (extra dlhych) ojnic sa pohybuju oproti svojim
piestom. To znamena, ze ked v 'avom valci ide piest smerom k hornej
Uvrati, jeho hlava sa pohybuje oproti nemu. V rovnakom case piest v
pravom valci smeruje k dolnej Uvrati a jeho hlava valca sa od neho
vzdal'uje. V podstate aj hlavy valcov su piesty, pricom samotné piesty su
vnutorné piesty, hlavy valcov vonkajSie piesty. Pohyb hlav valcov je
umozneny tym, Ze motor pracuje bez klasickych ventilovych rozvodov.

Délezitd Ulohu v otazke ucinnosti motora zohravaju trecie straty.
Dvojtaktny motor ma principidlne nizSie trecie straty ako Stvortaktny,
motor OPOC vsak ide este dalej. Priblizne 50 % vsetkych trecich strat v
beZznom motore pochadza z prieCnych sil, ktorymi pbsobia piesty na
stenu valcov. Kratke ojnice vytvaraju vysoké priecne sily, dlhé ojnice
nizSie. Aby sa minimalizovala prieCna sila ojnice, ktorou je piest
pritlaCany na stenu valca, konstruktéri motora OPOC nahradili klasické
piestne capy (Capy vnuatornych piestov) Specidlnymi geometrickymi
plochami, ktorymi sa piesty opieraju o ojnicu. Piest ma konkavnu plochu,
ojnica konvexnu. Takéto rieSenie vytvara mensSie priecne sily — ako keby
ojnica bola 0 67 % dlhSia nez v skutoCnosti je. Hlavy valcov (vonkajSie
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piesty) sa pohybuju prostrednictvom dlhych ojnic umiestnenych mimo
valca, ktoré samy osebe vytvaraju nizke priecne sily.

Obr. 1: Zobrazenie motora OPOC

Obr. 2: Celkovy pohl'ad na motor s30 EcoMotors’ OPOC IDI Diesel
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Obr. 3: Dvojmodulovy a trojmodulovy motor OPOC

Dalé§im vyznamnym zdrojom trecich strat sG hlavné loZiska. V
Standardnych Stvorvalcovych radovych motoroch je klukovy hriadel
ulozeny v piatich loZiskach. PocCas pracovného cyklu nan totiz pGsobia
vel'ke sily od tlaku piestov smerom nadol. V tychto loziskach vznikajd
straty. Cim vySSi je vykon motora, tym je vySSie zatazenie hlavnych
lozisk — a tym vysSie straty. V motore OPOC sa vsak sily vnatorného a
vonkajSieho piesta daného valca eliminuju, trecie straty v hlavnych
loziskach su vyrazne nizSie. Vzhladom na to m6zu byt spominané loziska
dimenzované ako mensie.

Vyhody motora OPOC:

l'ahky s vysokou hustotou vykonu

Produkuje viac nez 1 hp na libru hmotnosti motora
Nizke emisie

Vysoka ekondmia paliva

Jednoduchost’ dizajnu  pre efektivnu  vyrobu
hospodarnost’ a prevadzkovu zivotnost’

50-percent menej dielov ako konvencné motory
Jednoducha montaz

Eliminacia hlav valcov a ventilového rozvodu

Pouziva tradi¢né sucasti, materialy a vyrobné procesy
Inherentne nizka hlu¢nost’ a vibracie

VSetky sily motora s vzajomne vyvaZované

efektivity,

KEGA 3/6342/08 © Inovacné centrum automobilovej vyroby SjF TU v Kosiciach, 2010
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Na obr. 4 je porovnanie vztahov ekondomie paliva a zvySenia
nakladov zakladnych druhov pohonov automobilov. OPOC motory su z
hl'adiska nakladov porovnatelné s klasickymi benzinovymi a naftovymi
motormi, v ekondmii paliva prekonavaju hybridy.
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Obr. 4: Porovnanie ekonomie paliva a nakladov zakladnych druhov
pohonov

Transonic

Spolocnost’ Transonic oznamila, Ze vyvinula novy systém
vstrekovania paliva TSCi, ktory by mal zvysit' efektivitu spalovacieho
motora o 50-75%. Najlepsie hybridné motory dosahuju spotrebu 4,9 litra
na 100 km, motor so vstrekovanim od Transonic dosahuje pri jazde na
dial'nici spotrebu 3,71 litra na 100 km. Cena tohto systému by sa mala
pohybovat’ na drovni ceny systémov vstrekovania paliva vyssej triedy
sucasnosti. Funkcny princip Transonic:

Pred vstreknutim paliva do motora je palivo zahriate a stlacené a
dostane sa tak do superkritického stavu, ktory umoznuje vel'mi rychle a
Cisté spal'ovanie. Znizuje sa tym mnozstvo paliva, ktoré je potrebné pre
chod motora. Pre dalSie zlepSenie spalovania je motor vybaveny
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katalyzatorom. Hlavna odliSnost’ systému spoloCnosti Transonic od
priameho vstrekovania je to, Ze pouziva superkriticky stav paliva a
nepotrebuje k zazihu iskru. Superkitickd kvapalina sa rychlo mieSa so
vzduchom, ked’ sa vstrekne do valca. Teplota a tlak vo valci staci na to,
aby sa palivo zapallilo bez iskry. K lepSiemu vykonu napomaha aj to, ze
Cas zazihu je optimalizovany pomocou softvéru, ktory presne upravuje
vstrekovanie paliva v zavislosti od zatazenia motora. V sucasnej dobe
spoloCnost’ testuje tento systém s tromi vyrobcami aut, na trh by sa mal
dostat’ uz v roku 2014.

TSC™ Fuel —
Injectors

' g
Fuel Pump 1 \ J -
| ]

Obr.5 : Superkrické vstrekovanie Transonic

Vyhody technologie TSCi

e Zlepsend ucinnost’ paliva. Inovativna technoldgia vstrekovania
paliva umoznuje Stihly spalovaci proces, ktory vyrazne zniZuje
spotrebu paliva pri rovnakom vykone.

o NiZsie emisie sklenikovych plynov. Transonicka technoldgia
zlepSuje Ucinnost’ paliv a mdze vyrazne znizit' emisie z osobnych a
nakladnych automobilov.

o Multi-kompatibilita paliv. Pri laboratornych testoch na modernej
architektire motora, technoldogia UspeSne bezi na benzin, naftu,
bionaftu, etanol a rastlinny olej.

KEGA 3/6342/08 © Inovacné centrum automobilovej vyroby SjF TU v Kosiciach, 2010
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e Fkonomicka integrdacia u vyrobcov motorov. TSCi systémy
vstrekovania paliva s navrhnuté tak, aby sa mohli integrovat’
zmien. To umoznuje, aby automobilovy priemysel a vyrobcovia
motorov usetrili naklady na vyvoj novych pohonov.

e Blizky termin prijatia. V porovnani s alternativhymi technoldgiami,
ktoré su desiatky rokov d'aleko od hlavnych podielov na trhu, TSCi
je blizSie ku komerénému vyuzitiu. Tiez nevyzaduju zmeny
energetickej infrastruktiry na pohonné hmoty, sluzby a bezpecne
udrziavanie vozidiel.

Prelomoveé inovacie pre elektromobily

Prelomovou inovaciou pre elektromobily sa mo0ze stat’ projekt,
ktory chce nahradit’ konvencné akumulatory panelmi karosérie, ktoré
budu sami sluzit’ ako batérie.

Jeden z najvacsSich problémov tykajuci sa vozidiel pohananych
elektrickou energiou je okrem nedostato¢ného dojazdu najma hmotnost/,
rozmery a cena akumulatorovych batérii. Aby bolo mozné dosiahnut’
dostatoCnl kapacitu s vyuzitim dnesSnych technoldgii je nevyhnutné
pouzit' velké batérie zvySujice hmotnost’ vozidla radovo v stovkach
kilogramov.

ZaCiatkom roka 2010 odstartovala univerzita Imperial College
v Londyne projekt vyvoja materialov, ktory spaja 9 eurdpskych
spoloCnosti  a institucii. Volvo je jedinym automobilovym vyrobcom,
participujucim na tomto projekte. DalSi partneri projektu su: Advanced
Composites Group, Bundesanstalt Fur Material forschung undprufung,
Chalmers, ETC Battery, Fuel Cells Sweden, INASCO Hella, Nanocyl a
Swerea SICOMP.,

S finan€nou dotaciou priblizne 3,5 miliéna eur od Eurdpskej Unie sa
zaCal vyvoj kompozitnych materidlov na baze uhlikovych vlakien a
polymérovych Zivic, ktoré mozu akumulovat’ elektrick(l energiu rychlejSie
ako konvencné rieSenia. Material je zaroven extrémne pevny a pruzny,
¢o umoznuje jeho pouzitie na vyrobu povrchovych panelov karosérie.

KEGA 3/6342/08 © Inovacné centrum automobilovej vyroby SjF TU v Kosiciach, 2010
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UvaZuje sa nad jeho pouzitim na dverach, kapote, streche no i podlahe
vozidla. Podla predbeznych kalkulacii by sa hmotnost’ vozidla mohla
znizit az o 15 percent, ak by sa povrchové panely z ocel'ového plechu
nahradili novym materialom.

Koncepcia nahrady konvencnych batérii novymi materialmi je dnes
eSte len ideou, no uz sa rozbehli testy, ktoré maju ukazat, Ci sa tato vizia
da transformovat’ do reality. Projekt by mal trvat’ tri roky, v prvej etape
su prace sustredené na vyvoj kompozitného materidlu tak, aby bol
schopny akumulovat’ viac energie ana Stadium sposobov vyroby
materialu v priemyselnom rozsahu. Az vo findlnej etape ma byt' batéria
namontovana na karosériu vozidla.

Literatura
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ANALYZA ZAKAZNICKYCH POZIADAVIEK PRI TVORBE
KONCEPTU

Ing. Stefan Babjak, PhD.

Uvod

Ekonomicky Uspech vacsiny firiem zavisi od ich schopnosti
identifikovat’ potreby zakaznikov a rychlo uvadzat' na trh produkty, ktore
splnaju tieto poziadavky pri nizkych nakladoch. Dosiahnutie tychto ciel'ov
nie je vyluCne len otazkou marketingu, dizajnu — konstrukcie alebo
vyroby, je to otazkou celého spektra oblasti spojenych s vyvojom
produktov so zapojenim vsetkych tychto funkcii. Pre tento subor Cinnosti,
spojenych s pripravou produktu, od jeho planovania a prvotnej idey az
po pripravu vyrobného systtmu a marketing, sa v praxi Vzilo
pomenovanie produkt dizajn (Product Design). Z toho vyplyva, Ze
produkt dizajn zahrfia nasledovné oblasti:

e Rozhodnutie o spusteni vyvoja nového / inovacie existujuceho
produktu

e Priprava a Specifikacia konceptu budidceho produktu

e Vyvoj produktu (inzinierstvo)

e Priprava vyrobného systému a planovanie marketingu a logistiky

Tvorba konceptu (obr. 1) v produkt dizajne predstavuje teda prvé
obdobie v zivotnom cykle nového produktu. VyZaduje velkd pozornost
a doslednost’ analyz, pretoze na rozdiel od dalSich faz umoznuje rychle
a relativne vel'mi lacné zmeny a Upravy.

<« < < < <« < -
Poslanie : ! ! : : : i Plan
produktu Analyza Stanovenie Stanovenie vyvoja

. : o Priprava \yber Testovanie . Priprava planu
——m zakaznickych —  cielovych — —m — —  finalnych  — p P
poZiadaviek Specifikacii konceptov konceptu konceplu Specifikacii Vyvoja

t t t t t t t

‘ \ykonavanie ekonomickych analyz ‘

‘ Vytvaranie konkurencieschopnych vyrobkov ‘

‘ Stavba a testovanie modelov a prototypov ‘

Obr. 1: Tvorba konceptu v produkt dizajne [1]
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Prvotnym podkladom pre navrh vyrobku je potreba Specifikovat’

konkrétne prilezitosti na trhu, a ozrejmit’ ciele a obmedzenia projektu.
Tieto informacie sa najCastejSie charakterizuju ako pos/anie produktu
(niekedy nazyvané tiez ako /istina produktu alebo dizajnova listing).
Poslanie produktu ukazuje, akym smerom sa ma vyrobok uberat/, ale
nespecifikuje presné urlenia alebo spbsob, ako postupovat. Poslanie
produktu pozostava z nasledujucich informacii [1]:

Strucna charakteristika produktu — predstavuje opis zakladnych
funkcii produktu, ale vyhyba sa konkrétnemu popisu konceptu.
Charakterizuje prvotné vizie podniku.

Vyhody produktu — predklada znaky vyrobku, na zaklade ktorych
by mal oslovit’ zakaznika, s cielom kupy produktu. Do istej miery
su to len hypotézy, ktoré by mali byt potvrdené v procese vyvoja
vyrobku.

Klucové podnikatelské ciele — okrem cielov, ktoré podporuju
stratégie podniku, sem patria aj ciele ako ¢as uvedenia vyrobku na
trh, finan¢na vykonnost’ produktu, predpokladany podiel na trhu a
kvalita vyrobku.

Cielové trhy produktu — sem moOze byt priradenych niekolko
cielovych trhov. Rozdeluju sa na primarne a sekundarne ciele,
ktoré je potrebné zvazit' pri vyvoji produktu.

Predpokilady a obmedzenia pri vyvoji vyrobku — predpoklady je
potrebné vytvarat' dbsledne, pretoze oni napomahaju udrziavat
rozsah projektu. Analyzu obmedzeni je potrebné vykonat' taktiez
dosledne, nakolko odstrafiovanie problémov v tejto rannej faze
vyvoja produktu je ovela menej financne narocné ako vo faze
samotnej vyroby.

Zainteresované strany — vytvorenie zoznamu l'udi a spolocnosti,
ktoré maju podiel na Uspechu alebo nelspechu produktu. Na
prvom mieste zoznamu je zakaznik, ktory bude vyrobok uzivat.
Dalej sa na tomto zozname nachadzaju subjekty, ktoré pracuju na
vyvoji produktu.

Analyza zakaznickych potrieb a poziadaviek

zvyCajne prebieha v 5 zakladnych krokoch:

KEGA 3/6342/08 © Inovacné centrum automobilovej vyroby SjF TU v Kosiciach, 2010
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1. Ziskat’ surové udaje od zakaznikov:

a. Prostrednictvom interview s jednotlivymi zakaznikmi

b. Prostrednictvom moderovanej diskusie v ciel'ovych skupinach

c. Pozorovanim pouzivania (pribuzného) existujuceho produktu
zakaznikmi

d. Dotaznikmi (anketami)

Tipy pre ziskavanie udajov:

Netlacit’ zakaznikov do odpovedi. DoleZité je ziskat’ pravdivu
vypoved, nie vypinit’ cely formular!

Wuzit’ vizualne stimuly a podporu (napr. obrazky konkurencnych
produktov)

Potlacit’  predsudky o produktovej  technologil. Vypocut’
a preskumat’ nazory zakaznika, ak navrhuje alternativne riesenie
problému

Nechat’ zakaznika pouZit’ produkt a typickeé cinnosti, ktoré by s nim
vykonaval

Sledovat’ vyjadrenie prekvapivych, ¢ latentnych (skrytych)
zakaznickych potrieb

Pri osobnom interview sledovat’ aj neverbalnu komunikaciu

Odpovede z dotaznika musia zodpovedat’ nasledovné otazky:

Kedy a na aky ucel zékaznik pouZiva produkt?

Ako vyzerd typicky pripad pouZitia produktu?

S ktorymi  viastnostami existujucich podobnych produktov je
zakaznik spokojny a v akej miere?

S ktorymi  viastnostami existujucich podobnych produktov je
zakaznik nespokojny a v akej miere?

Aké noveé viastnosti, zlepsenia by zakaznik uvital?

AKE kritéria zakaznik zvazuje pri kupe daného typu produktu?

Co a v akej miere je u produktu pre zakaznika dolezite?

Co ztoho, scim sa zakaznik stretol pri obdobnych produktoch,
nechce?

Co povaZuje zakaznik za samozrejmost’ produktu a za co (a kolko)
je ochotny si priplatit?
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Pri  realizacii  vyskumu/prieskumov  formou  dotaznikov  je
nevyhnutné adresovat’ ich starostlivo vybranej skupine respondentov a je
vyhodné postavit’ otdzky tak, aby odpovede bolo mozné vyjadrit’
matematicky (na stupnici, percentuadine a pod.). Pri tvorbe otdzok, ako i
spracovani vysledkov je nutné zohladnit’ odpovede v kontexte povahy
respondenta (neexistuje priemerny zakaznik, preto vyjadrenie
priemernej hodnoty je len orientacny matematicky udaj, nie
smerodajna informacial).

Pre presnejSiu interpretaciu ziskanych Udajov je potrebné
klasifikovat’ zakaznicke potreby podla spektra zakaznikov. Odporuca sa
vytvorit’ maticu podla narocnosti zakaznikov (mapu portfolia zakaznikov,
tab. 1), odhadnuit’ podiel jednotlivych kategoérii a podl'a toho pridelit’
vyznamnost’' poZiadavkam daného segmentu zakaznikov.

Tab. 1: Mapa portfolia zakaznikov

Narocni a/alebo | Bezni Predajcovia Servisné centra
extrémni pouzivatelia
pouzivatelia

Sviatocni Soféri

Pravidelni
soféri

Profesionalni
soféri

2. Interpretacia surovych dat v pojmoch zakaznickych potrieb
(tab.2). Ak je vykonana spravne, potom:

e Vyjadruje potreby v terminoch CO ma produkt pinit,
nie AKO by to mohol pinit: napr. elektrické casti pod
prudom je treba chranit’ pred vihkostou (NESPRAVINE:
elektrické casti pod prddom je treba umiestnit’ do
vodotesného puzdra)

o Vyjadruje potreby tak specificky ako surové udaje
(avsak v technickych terminoch): napr. elektrospotrebic je
narazuvzdorny (NESPRAVINE: elektrospotrebic je robustny)

o Vyjadrenia su formulované pozitivne, nie negativne
(Co produkt md, splna, nie to, co nemd, nespina): napr.
naradie pracuje normaine aj vo vihkom  prostred/
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(NESPRAVINE: nédradie nie je znefunkcnené vo vihkom
prostred/)

o Vyjadruje potrebu ako atribut produktu (produkt, resp.
zakaznik pomocou produktu ma moznost...): napr. batéria je
dobjjatelna pomocou cigaretoveho zapalovaca vo vozidle
(NESPRAVINE: adaptér na zapalovac cigariet umoZzriuje
dobijanie batérie)

o Vyhyba sa pouzivaniu slov ,musi" a ,,mal by" (mozu
posobit’ zavadzajuco,; stupen dobleZitosti danej viastnosti sa
urci neskor, v kroku 4)

Tab. 2: Priklad interpretacie potreby zo surovych dat (produkt — elektricky

akumulatorovy skrutkovac — ES)

Otazka / vyzva

Vyjadrenie zakaznika

Interpretacia potreby

Typické pouzitie

Chcem utahovat’  skrutky | ES utahuje skrutky rychlejsie,
rychlejSie, ako ruénym | ako rucny skrutkovac

sp6sobom

Niekedy robim klampiarske | ES utahuje kovové skrutky do
prace, pouzivam skrutky do | plechu

plechu

Opravujem  elektrospotrebice, | ES je pouzitelny na skrutky na
bielu aj Cciernu techniku, | elektrospotrebicoch

elektroinstalaciu

Existujuce produkty — Co je

Paci sa mi rucka v tvare pistole,
pohodlne padne do ruky

ES ma pohodiné uchopenie

dobré Dobré je mat magnetizovany | ES  udrzi  skrutku pred
nastavec zaskrutkovanim Vv spravnej
polohe
Neznasam, ak koncovka | Koncovka ES ostava v spravnej
v skrutke prekizava polohe voci  skrutke bez

Existujuce produkty — co je
zlé

prekizavania

NemoOzem uzamknut' ES, aby
bol pouzitelny, aj pri vybitej
batérii

Uzivatel’ méze vyvinut' potrebny

kritiaci moment na ES

manualne na utiahnutie skrutky
(priklad skrytej potreby)

Nedokazem zaskrutkovat’
skrutku do tvrdého dreva

ES zaskrutkuje skrutku do
tvrdého dreva

Navrhované zlepsenia

Pridavny nastavec, ktory by
umoznil dosiahnutie na skrutku
v Uzkej diere

ES umoznuje dosiahnut’ skrutky
umiestnené v hlbokych uzkych
otvoroch

Hrot na odstranenie farby zo
zamal'ovanej hlavy skrutky

ES umoznuje  manipulaciu
skrutiek, ktoré boli zatreté
farbou

Moznost’ vyrazit’ vodiacu jamku

ES umoznuje vytvorit’ vodiaci
otvor
(priklad skrytej potreby)
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3. Usporiadanie potrieb hierarchicky na primarne, sekundarne
(pripadne terciarne, atd.) potreby. Jednym zo sposobov je
vytvorenie matice podla tab. 3.

Tab. 3: Matica pre hierarchické us,

poriadanie potrieb

Hierarchia potrieb

Pred nakupom

Pri pouzivani
Pocas nakupu | (Pripadne aj
po skonceni

Zivotnosti

Nutnosti produktu na vel'mi dobrej
arovni
(Co produkt musi mat?)

Specifické charakteristiky nad ramec
samozrejmosti
(Co by produkt este mohol mat’?)

Prekvapenia a potesenia
(Aké vidite potencidlne nenadrocné

vylepsenia?)

Doména marketingu a oddelenia predaja

- Doména dizajnu a inZinierstva

4. Pridelenie hodnoty relativnej dobleZitosti zakaznickych
pozZiadaviek, napriklad na stupnici od 1 do 5 (najvhodnejSie
pomocou dotaznika u zakaznikov, kde je vhodné tiez doplnit
otazku, ¢ danu vlastnost zakaznik povazuje za jedinecndq,
prekvapivl a/alebo neocCakavanu):

(1) Prvok/funkcia su neZiaduce. O takomto produkte ani neuvazujem.
(2) Prvok/funkcia nie su doleZite, avsak neprekazaju.

(3) Prvok/funkciu by som privital, avsak nie je nevyhnutna.

(4) Prvok/funkcia je Ziaduca, ale nie je kriticky dolezita.

(5) Prvok/funkcia je nevyhnutnd. Bez nej o takomto produkte

neuvazujem.

5. Premietnut’ potreby do suboru moznych rieseni. Nastava Cas
generovania idei, ked’ na otazku CO? hl'adame odpovede AKO.

Zaver

Aby mal vyrobok potencial uspiet’ na trhu vyrobkov a sluzieb, musi
predovSetkym kopirovat’ poziadavky zakaznikov. Zmyslom analyzy
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poziadaviek zakaznikov je zabezpecit, aby bol vyrobok zamerany na
zakaznikov, identifikovat’ skryté potreby, podloZit' a obhajitelne
zdovodnit’ parametre Specifikacie, vytvarat’ archivne zaznamy potrieb pre
proces rozvoja a udrzanie inovacnej Urovne podniku, zabezpecit, aby
neboli Ziadne doleZité potreby zakaznika opomenuté a byt rozhodovacim
kritériom pri dosahovani kompromisov medzi clenmi vyvojového timu.

Potreby sU do znacnej miery nezavislé od produktu. Vyvojovy tim
by mal byt schopny identifikovat’ zakaznicke potreby aj bez toho, aby
vedel ako a ¢i ich bude rieSit’ pri vyvoji vyrobku. Finalna Specifikacia
produktu zavisi okrem poziadaviek zakaznikov na moznostiach
podniku/dodavatelov (o je technicky a ekonomicky realizovatelné), aka
je situacia na trhu a ponuka konkurencie.

Kontrolné otazky a ulohy:

1. Definujte poslanie budiceho vyrobku (automobil, automobilovy
komponent)

2. Na zaklade viastnych nazorov a udajov vyhladanych na internete
urcite zékaznicke potreby vzhladom na objekt Vdsho zadania.

3. Witvorte vzorovy dotaznik na zistenie zakaznickych potrieb pre

objekt Vasho zadania.

Spracujte vysledky z predchadzajucej ulohy ako surové data a

vypracujte  jednotlive matice (mapa portfolia zakaznikov,

interpretdcie potreby zo surovych dat hierarchické usporiadanie

potrieb) pre analyzu zakaznickych poZiadaviek.

5. Na zdklade viastného nazoru pridelte vysledkom predchadzajucej
ulohy hodnoty relativnej doleZitosti zakaznickych poZiadaviek
a usporiadajte ich podla doélezZitosti.

6. Zotried'te pribuzné poZiadavky do skupin problémov a navrhnite ich
koncepcné riesenie

A

Literatura

[1] Spence, Allan D.: Mechanical engineering — Product design. USA: McGraw-Hill
Primis, 2008. 321s. ISBN-13:978-0-39-044050-1.
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UHLIKOVE KOMPOZITY V AUTOMOBILOVEJ VYROBE
Ing. Michal DUBRAVCIK, PhD.
Uvod

Za kompozitny material méze byt teoreticky klasifikovany akykol'vek
materidl, ktory nie je Cista latka a obsahuje viac ako jednu zlozku (fazu),
ako kompozitny material. Kompozitnych materidlov na zaklade tejto
definicie je velké mnozstvo, no pri oblasti znizovanie hmotnosti je
najviac rozsireny uhlik, resp. uhlikové viakna.

.....

ostatné kompozity. Na druhej strane su vSak ovela drahsSie ako napr.
kompozitné materialy spevnené sklenenymi viaknami.

Kontinualne uhlikové vldkna v polyesterovej alebo epoxidovej
matrici, davaju vyslednému produktu najlepsie viastnosti. Matrica pouzita
v uhlikovom kompozite prenasa zatazenia na vlakna, je tvarna a
huZevnata, chrani vldkna pred poskodenim, pri manipulacii a od
okolitého prostredia. Od materidlu matrice zavisi pracovna teplota a
podmienky spracovania kompozitu.

Konstrukcné pravidla pre kompozitné materialy

e Polymérové kompozity je mozné tvarovat' v otvorenych, ale aj
v uzatvorenych formach. Pomocou metdd vyuzivajlcich uzavreté
formy mozno vyrobit' kompozity s orientaciou vlakien paralelne s
povrchom formy.

e Metddy pouzivajuce otvorené zapustky umoziuju orientaciu vlakien
vSetkymi smermi paralelne s formou alebo vretenom. [3]

e Pri pultrdzii sa vlakna orientuju paralelne k vrstvenému povrchu.
Metody vrstvenia umoznuji Uplna kontrolu orientacie vidkien a
pouzivaju sa pre velké vyrobky, ktoré nepotrebuju vysoky pomer
vlakno-matrica.

e Laminovanim a kalendaringom mozno vyrabat’ platne
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e Pultrizia sa pouziva na dlhé kontinudlne tvary konstantného
prierezu, navijanie vilakien - umoznuje vyrobu dutych dlhych telies
ako su rurky, bubny a kontajnery. [3]

e Spoje vlaknovych kompozitov su vzdy slabym miestom, lebo viakna
nepremostuju spojenie. Laminaty sa obycajne spajaju pomocou
adheziv.

 Na zaistenie spojenia sa pouzivaju jednoduche preplatované spoje
dizky 25 mm.

e Dvojnasobna dizka 40-50 mm je potrebna pre spoje stykové a
Sikmé.

e Diery v laminatoch dramaticky znizuju ich pevnost, spojenia
pomocou sponiek su preto nevhodné. [3]

e Vyroba kompozitnych materidlov je naro¢na na pracnost. Neda sa
predpovedat’ konecnu pevnost’ a spésob porusenia pretoze defekty
v materiali sa daju 'ahko vyrobit/, ale su tazko detekovatelné alebo
opravitelné.

e VIdknové polymérne kompozitné materialy sa pouzivaju hlavne pre
svoju l'ahkost’ pri zachovani vysokych hodnot pevnosti a tuhosti.

e VSeobecne plati, Ze mechanické vlastnosti kompozitu stupaji so
zvysSujucim sa obsahom vystuzujucej zlozky az do podielu 80 %.

e VSetky vlakna musia byt dokonale zmocené spojivom - Zivicou. Aby
sa vyuzila plne pevnost’ vlakien, musi sa zabezpecit' dobra adhézia
medzi vldknami a matricou, a tym i dokonaly prenos sily z matrice
na vystuz.

e Vldkna sa preto na povrchu chemicky upravuju tak, aby sa na
rozhrani medzi matricou a vlaknom vytvorili pevné chemické vazby.

[3]
Uhlikové kompozity pre AV

Pre demonstraciu vyroby automobilovych komponentov je mozné
uviest’ dva komponenty, ktoré sa odliSuju tvarovo, velkostou a celkovym
postupom navrhovania.

Prvym komponentom je spojler studentského automobilu,
ktory bol navrhnuty od Uplného zacCiatku a vyrobeny kombinaciou
polystyrénu a uhlikovych vlakien.
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e Bol kompletne navrhnuty od zakladu Studentom
e Prvotny tvar bol vyrobeny z polystyrénu
e Ciel'om bolo vyrobit' novy komponent

Druhym komponentom je kapota motorovej casti automobilu
Peugeot 207, ktora bola vyrobena z uhlikovych vlakien na zaklade realnej
kapoty tohto automobilu, pricom bolo potrebné vyrobit’ formu z povodnej

kapoty.

e Zakladom bola redlna kovova kapota automobilu Peugeot 207

e Bola vytvorena forma zo sklenych vlakien

e Cielom bolo znizit' hmotnost’ kapoty pri zachovani pozadovanych
mechanickych vlastnosti

Spojler automobilu

Prvym krokom bola vyroba spojlera z polystyrénu klasickym
ruénym brisenim pomocou bridsneho papiera a Skrabky. Tvar a profil bol
ureny na zaklade informacii o aerodynamike z internetu.

Aby bol spojler symetricky zo vSetkych stran, bolo potrebné vyznacit’
stredovu Ciaru a pomocné Ciary pomocou ktorych sa podarilo zabezpecit’
pravidelnost' tvarov a zhodnost' rozmerov. Vyroba polystyrénového
zakladu bola dokoncena (obr.1) a bolo mozné pristupit’ k samotnej praci
s kompozitnymi materialmi.

Obr. 1: Polystyrénovy zaklad spojlera
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V prvej faze bolo kvoli spevneniu konstrukcie pouzité sklené
vlakno. Na spojler sa naniesla epoxidova zmes, ktora sa pomocou
stierky rozotrela po celom povrchu. Je dolezité dbat’ na to aby bola zmes
dokonale rozotrena po celom povrchu a aby neostali ,suché" miesta
pretoze sa sklené vlakno neprilepi k povrchu ¢o by mohlo viest' k
nepriaznivému vysledku prac.

V dalsom kroku sa na hornd stranu spojlera polozilo platno zo
skleného vlakna a pomocou valéeka sa natiahlo (obr.2). Dolezité bolo
vldkno dostatoCne natiahnut, aby sa nevytvarali zvinenia a aby sa
dokonale skopirovali zaoblenia a tvary kridla. Potom, ako bola tkanina
dokonale natiahnuta, naniesla sa na fiu epoxidova zivica, pomocou ktorej
sa presytila. Takto boli polozené dve vrstvy skleného vidkna.

Obr. 2: Kladenie sklenych viakien

Na vyrovnanie nerovnosti bol pouzity polyesterovy dvojzlozkovy
stierkovy tmel. Tmel bolo potrebné aplikovat’ takmer na cell plochu. Po
jeho zaschnuti bol mechanicky opracovany do pozadovanej drsnosti.
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Poslednym krokom bolo nanasanie uhlikového vlakna na kridlo.
Postup je podobny ako pri laminatovani, rozdiel je len v type tkaniny, v
nasom pripade iSlo o uhlikovd tkaninu. Ta sa nastrihala na poZzadované
rozmery, aby sme prediSli zbytoCnému odpadu materialu. Ako spojivo
pre pouzitl uhlikovd tkaninu, bola pouzitad dvojzlozkova epoxidova Zzivica.
Ta bola nanasana na tkaninu pomocou stierky tak, aby jej mnozstvo
bolo po celom povrchu rovnomerné pri zachovani pozadovaného
mnoZzstva spojiva vo vlaknach (obr. 3).

Obr. 3: Neupraveny uhlikovy kopozit

V d'alSom kroku bolo potrebné odstranit’ prebytocny material
z hran komponentu. Vysledny kompozitny komponent (obr.4,) bol vo
findlnej faze preleSteny a pripraveny pre upevnenie na Studentsky
automobil.

Obr. 4: Findlny uhlikovy kompozit
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Kapota motorovej casti automobilu Peugeot 207

Redlnou predlohou pre tento typ postupu vyroby kompozitného
komponentu bola kapota automobilu Peugeot 207 (obr.5).

Obr. : Predna kapota automobilu Peugeoi 2 - edloha pre
kompozitny komponent

V prvej faze bolo potrebné vyrobit' formu zo sklenych viakien.
Vyroba formy je vel'mi dolezita z toho dovodu, Ze do nej budeme neskor
vkladat' uhlikové vidkna a ak by mala forma nejaké nepresnosti resp.
povrchové chyby, odrazilo by sa to neskor na kvalite uz konecného
komponentu z uhlikovych viakien.

Na vyrobu formy bola pouzita sklena tkanina v kombinacii s
epoxidovou zivicou, ¢o nam poskytlo dostatocnl pevnost’ formy. Po
dokladnom odisteni a oSetreni komponentu nasledovalo strihanie
sklenych vlakien. Na vyrobu formy sme pouZili tri vrstvy sklenej textilie.

Po nastrihani sklenej textilie sa naniesol na povrch ocel'ovej kapoty
separator, aby bolo mozné po vytvrdnuti Zivice 'ahko oddelit’ formu od
originadlneho komponentu. Separator sa nanasal v dvoch vrstvach a
nasledne potom bolo potrebné este prelestit povrch. Po tychto
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pripravach bola vytvorena forma, ktora po vytvrdnuti bola nasledne
oddelena od originalneho komponentu (obr. 6).

Obr. 6: Oddel'ovanie form y od kapoty

Forma sa v dalSom kroku vybrusila, vytmelili sa nerovnosti a
pripravila sa na vkladanie uhlikovych vidkien. Takto vzniknutd forma
(obr. 7) sa moze pouzit' opakovane, pre vyrobu niekolkych identickych
kompozitnych komponentov. Pri vacSich vyrobnych davkach by bolo
vhodné vyrobenie kovovej formy, tu by vSak bolo potrebné zvolit’ odliSny
postup vyroby.

Obr. 7: Forma pripravena na pouZzitie
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Po vyrobeni formy sme mohli dalej pokracovat’ vo vyrobe
komponentu z uhlikovych vlakien. Na vyrobu komponentu z uhlikovych
vlakien sa pouZili nasledujuce materialy a pripravky:

uhlikové vldkna - 4 vrstvy

sklené vlakna,

epoxidova Zivica,

separator,

PU pena na spevnenie konstrukcie

Po vycisteni formy sa nastrihali uhlikové vlakna na pozadovany
rozmer, podobne ako to bolo pri forme. TaktieZ bolo potrebné nechat’
presah vlakien cez okraj formy.

Obr. 8: Nastrihané uhlikové viakno vo forme

Pred samotnym laminovanim je potrebné formu kvalitne
naseparovat, aby nedoslo k nezelanému prepojeniu kompozitu s formou.
Separator bol naneseny v dvoch vrstvach.

Do takto pripravenej formy sa naniesla epoxidovu Zivicu na cely jej
povrch. Nastrihané uhlikové vldkna sa nasledne vlozili do takto
pripravenej formy. Stierkou bolo potrebné uhladit’ tieto vlakna tak ,aby
nevznikali vzduchové bubliny, ktoré si neziaduce pri vyrobe takychto

komponentov (obr.9)
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"Obr. 9: Vkladanie uhlikovych vidkien do formy

Tento postup sa opakoval aj pri dalSich Styroch vrstvach
karbonovych vlakien. Po vytvrdnuti epoxidovej Zivice sa oddelil vyrobeny
komponent od formy. Bolo potrebné ho prelestit a zo spodnej strany
vyrobit’ vystuze pre spevnenie tak vel'kého komponentu. Experimentalne
sa pouzila PUR pena (obr.10).

Obr. 10: Spevnenie kapaty pomocou PUR peny
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Pouzita technoldgia na vyrobu tejto uhlikovej kapoty nie je tak
dokonala, ako technoldgia vakuovania a preto sa na povrchu vyskytli
malé nerovnosti. Aj napriek tymto chybam sme ziskali I'ahk( kapotu,
ktora mala s porovnanim s originalom z kovu az o 6,6 kg menej (tab.1),
pri zachovani pozadovanej pevnosti.

Tab.1: Porovnanie uhlikovej a kovovej kapoty

kapota uhlikova kovova
Hmotnost’ _ 8.45 kg
uhlik ocel’

Pevnost _ 1200 MPa

Obr. 11: Vysledna uhlikova kapota
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Zaver

Porovnali sa dva r6zne postupy vyroby uhlikovych komponentov.

Ako je vidno, postupy sa liSia a tomu zodpoveda aj kvalita vyslednych
komponentov. Vyhodou druhého postupu, t.j. vkladania uhlikovych

.....

mnozstvo rovnakych komponentov. Prva metdda je viac o kreativnosti
konstruovania. Najvyraznejsim negativom pri uhlikovych vlaknach je vsak
ich cena. Ta prevysuje pri vyrobnych nakladoch komponentu z uhlika az
0 50% naklady na vyrobu ocelového komponentu, a preto je vyuZivanie
uhlikovych vlakien aj napriek ich vlastnostiam stale obmedzené.
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TECHNOLOGICKA PODPORA INOVACII
Ing. Stefan Kender, PhD.
Uvod

Rad bariér a prekazok inovacii v podnikoch a ich procesoch rieSia
softvérové, informacné a komunikacné technoldgie. VSeobecne sa
povazuju za technologické jadro pre inovativnost' podnikov. Vyvoj,
technika, prevadzka a servis sU navzajom integrované. Vyvoj je
podporovany rychlym a zjednodusenym odovzdavanim informacii,
zaroven ale rastie komplexnost' vyrobku a pribudaju jeho funkcie.
V dneSnej dobe je celosvetovym trendom vo vSetkych oblastiach
priemyslu inovacia produktov, zlepSovanie manazérskych systémoy,
zvySovanie spoOsobilosti vyrobnych procesov, znizovanie strat pri vyrobe,
zefektivnenie vyroby, minimalizacia nakladov na vyrobu a podobne.
Cielom je zabezpelit' konkurencieschopnost' ako aj Zivotaschopnost
podniku, pricom zakladom je schopnost’ podniku udrzat’ sa na trhu. Preto
podniky vyclenuju nemalé financné prostriedky do vyskumu a vyvoja
tychto oblasti.

CAx systémy

V sucasnosti vSetky etapy Zivotného cyklu vyrobkov s
podporované  softvérovymi, informacnymi a  komunikacnymi
technolégiami. Zahriuju sa tu predovSetkym cinnosti vyvojovo-
konstrukéné, projektovo-planovacie, vyrobné, riadiace, povyrobné a pod.
Vyrazny vplyv na tento trend vyvoja maju stale dokonalejSie hardvérové
komponenty, Specializované pocitaCové systémy a ich siete. Vyznamnou
oblastou aplikacie inovacnych technoldgii v strojarskom priemysle
su najma CAx systémy. Zakladny princip ich aplikacie a rozdelenie je na
obr. 1.

PocCitatom podporovany systém je nastroj, ktory vyrazne moze
zvysSit' konkurencieschopnost’ podniku, ale pred jeho zavedenim je
potrebné uskutocnit’ cely rad analyz a rozhodnut’ sa pre taky systém,
ktory je urCeny na konkrétne podmienky v podniku. Zakupeny CA systém

KEGA 3/6342/08 © Inovacné centrum automobilovej vyroby SjF TU v Kosiciach, 2010
30



B R
ST Zbornik studijnych materialov ,,Automobilova vyroba 2010"

musi zohl'adnovat’ existujuce systémy v podniku. Neexistuje jednoznacna
a rychla odpoved, aky typ CA systému je vhodny pre konkrétne
podmienky.

.
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¥
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L 4

[ Vyjrobok ]

Obr. 1: Zakladné CAx — technologie [3]

CA systémy su pocitacové systémy urcené na podporu cinnosti vo
vSetkych etapach vyroby — od vyvoja a navrhovania suciastky,
planovania vyroby, az po samotnu vyrobu a montaz, skladovanie
a expediciu. PouZivaju sa v r6znych odvetviach priemyslu a na réznych
stupnioch riadenia. Umoznuju urychlit’ a zjednodusit' predovsetkym tzv.
inzinierske ¢innosti, ako kreslenie a modelovanie, dimenzovanie,
uskutocnenie analyz, projektovanie, ale aj rozne administrativne ¢innosti,
ako archivovanie, vyhl'adavanie, reprodukovanie a pod.

K najznamejSim a najpopularnejSim pocitacom podporovanym
systémom patria CAD a CAD/CAM systémy. Okrem tychto existuje cely
rad CA systémov, ktoré predstavuju dolezity nastroj na zvySovanie
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produktivity, efektivity a racionalizacie prace ako i zvySovanie
spolahlivosti, presnosti suciastok a zniZzovanie nakladov na vyrobu
v strojarskom podniku.

Systémy pre vyvoj a konstruovanie vyrobkov

Vyvoj vyrobkov zahfiia zlozité syntetické a analytické procesy,
zamerané na technické objekty aich varianty. Vysledkom vyvojovych
a konstrukénych  cinnosti sU informacie  popisujice vytvarany,
zobrazovany a simulacne overovany technicky objekt v digitalnej forme
resp. vo vykresovej a textovej dokumentacii. Tato etapa inzinierskej
Cinnosti sa vyznacuje nasledovnymi Specifickymi znakmi [1]:

e vysledkom je mnoZina informacii tykajlca sa vytvoreného modelu
objektu, ktory v Case vyvoja realne eSte neexistuje,

e vysoka zlozitost' vyvijanych objektov si zvyCajne v kazdej etape
tvorby vyzaduje timovu spolupracu Specialistov,

e existuje neurcitost’ definovania Ulohy a jej premenlivost, ktora si
vyzaduje uplatnenie  vysokej miery tvorivosti  subjektov
podiel'ajucich sa na vyvoji,

e vyvojové postupy sa realizuju planovite s moznostou formalizacie
postupu vykonavanych procedur.

Vyvoj a konstrukéna priprava vyrobkov vyuziva v plnej miere
pocitaCovl podporu. Pocitatom podporované konstruovanie (CAD -
Computer Aided Design) ma v sucasnosti vysoku uroven. Jeho hlavné
zlozky su:

e Koncepcny dizajn vyrobku. Navrhuje sa funkCna Struktdra vyrobku,
jeho hlavné casti, ich geometrické vztahy, vykonové parametre,
prepojenia a pod.

e InZiniersky dizajn. Zameranie je na presny geometricky tvar,
rozmery, material, stav povrchu a iné dolezité charakteristiky
suciastok a modulov konstrukcie.

e Detailny dizajn. Suvisi s tvorbou Udajov pre vyrobu v digitalnej
forme.
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e Simuldcia. RieSia sa tu optimalizacné vypocty, tvorba alternativ
konstrukcie a ich hodnotenia.
e Komunikacia - s d'alSimi pocitatovymi systémami.

Vyznam pocitacového konstruovania je v troch hlavnych rovinach:

1. Praca konstruktérov a projektantov v CA - systémoch je podstatne
vykonnejSia vo vSetkych aktivitach (Cas, praca, naklady).

2. CA - technoldgie zvysuju kvalitu navrhov na baze Uspor materialov,
pracnosti vyroby, optimalizacie konstrukcie, vyrobnych pléch a pod.

3. CA - technoldgie podporuju tvorivost’ a variantnost’ rieSeni, a tym
celkovu inovacnu Uroven firmy.

Inovacné trendy v oblasti su nasledovné [1]:

e Existencia  univerzalnych  programovych  systémov  pre
konStruovanie a ich systemizacia a Standardizacia podla
aplikacnych oblasti. Charakteristickym znakom je:

o rychla aplikacia stale vznikajucich programovych produktov
vSeobecného charakteru,

o systemizacia a Standardizacia pouzivanych programovych
produktov (napr. AUTOCAD, ProEngineer).

e Aplikacie Specialnych prostriedkov pre vyvoj vyrobkov [1]:

o Digitalny  vyrobok. Opis vyrobkov a ich prvkov
prostrednictvom referencnych konstrukénych dat. Vsetky
Udaje o vyrobku ziskavané z vyvojového procesu su
spracované v digitalnej forme a predstavujiu virtualny
prototyp, na ktorom dizajnéri, konsStruktéri, elektronici,
ergondmovia a ini Specialisti rieSia parcialne a integratné
ulohy.

o Digital Mock-Up (DMU). \Virtudlny model vyrobku je
vizualizovany a pocitatom sa simuluje jeho montaz resp. cela
vyroba. UmoZnuje testovat’ l'ubovolnd suciastku alebo
agregat na pouzitie.

o Pocitacové testovanie. Simulované je spravanie sa v prostredi
pri r6znych podmienkach a pri zmene fyzikalnych faktorov
(teplo, zima, voda a iné). Napr. programy pre rieSenie
prudenia vzduchu, akustické testy, spravanie sa materialov a
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pod. Urover pocitatovych simulcii umoziiuje redukovat’ do
vel'kej miere fyzické testy.

e Aplikacia programovych systémov pre optimalizacné vypocty.
Automaticky sa rieSia napr. pohybové rovnice pre kinematické,
statické a dynamické simulacie.

e Trend bezpapierovej (digitalnej) formy konstruovania aj u zloZitych
vyrobkov.

o Digitalny vyrobok. Vytvarané su pevné prostriedky opisu vyrobkov
a ich prvkov vo forme referencnych konstrukénych Udajov. Udaje
ziskané z vyvojového procesu su spracované vo vopred definovanej
digitalnej forme a predstavuju virtualny prototyp vyrobku. Na fiom
mozu Specialisti (ergondmovia, technoldgovia, kvalitari a pod.)
riesit’ jeho Upravy a modifikacie.

e Virtualne zobrazovanie konsStrukcie. Pocitacové technoldgie
umoziuju s vysokym stupnom prezentacie zobrazovat v
priestorovom modeli vytvorenu konstrukciu, vratane pohybov a
Cinnosti obsluhy. )

e Virtualne zobrazovanie budlcej vyroby. Udaje z pocitacového
konstruovania su prepojené na systémy, ktoré navrhuju montaz
vyrobku, vyrobné zariadenia, usporiadanie vyrobnych liniek
a vyrobny tok.

e PocitaCové testovanie vyrobku. Simulované je spravanie sa vyrobku
v relevantnom prostredi (virtudlne prostredie) pri réznych
podmienkach. Typickym prikladom sU narazové testy automobilov
pri rieSeni ich bezpecnosti.

Programové systémy CAD v sucasnosti podporuju Sirokd Skalu
vyvojovych a konstrukénych aktivit spojenych s inzinierskymi analyzami,
vypoctami a generovanim 2D a 3D modelov suciastok a komplexnych
vyrobkov, vratane simulacného overovania ich funkcénej Cinnosti. CAD
data sa vyuzivaju najma pre tvorbu 2D a 3D modelov, digitalizovanej
konstrukénej dokumentacie a su zakladom integracie s dalSimi CAx
systémami a aplikaciami. Najma komplexné 3D CAD systémy integruju
amaju vsvojej Struktire zahrnuté najmodernejSie  vyvojové,
modelovacie, zobrazovacie, simulacné, informacné a komunikacné
technoldgie. Prinosy CAD systémov su nasledovné [2], [3]:
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e ZvySenie produktivity prace. Konstrukéné rieSenia sU vytvarané
v ovela kratSom Case, konstruktéri alebo projektanti mozu vyuZivat’
kniznice hotovych prvkov, Co sa prejavuje v znizovani vyvojovych
nakladov.

e ZvySenie technickej a technologickej Urovne rieSeni. VysSie
technologicko-ekonomické parametre novo navrhovanych vyrobkov
konStrukénych variantov a eliminacie chyb zabudovanymi
kontrolnymi modulmi.

e ZlepSenie kvality konstrukénej dokumentacie. Vykresy vytvarané
pomocou pocitaca maju vysoku presnost, mensi pocet chyb, vyssiu
Citatel'nost’ a zrozumitel'nost. Kontrolné mechanizmy automaticky
upozoriuju na chyby. Konstruk¢na dokumentacia je vytvarana v
ovela kratSom Case.

e Tvorba virtudlnych prototypov vyrobkov. Metddy simultanneho
inzinierstva umoznujui analyzovat' podmienky dalSieho vyvoja
(napr. vyrobitel'nost’ suciastok, ich montaznu spbsobilost’ a pod.).

e Tvorba databaz pre iné CAx systémy. V procese tvorby vykresovej
dokumentacie (geometrické, materidlové Udaje) je vacsina tychto
Udajov vyuzita pre dalSie ¢innosti v technickej priprave vyroby, ¢o
vedie k skrateniu inovacnych cyklov.

e ZlepSenie konkurencie schopnosti. V neposlednom rade technoldgie
CAx sa stavaju nutnostou, v sucasnosti dochadza k Specializacii
a vyskum a vyvoj sa stava nakupovanou sluzbou.

e Skratenie inovacnych cyklov.

Sucasna modulova architektira CAD systémov umoznuje [2], [3]:

e objemové modelovanie a parametricky navrh suciastok a vyrobkov,

e tvorbu parametrickych kniZnic s normalizovanymi a vytvaranymi
suciastkami,

e modelovanie ploch a zloZitych tvarovych suciastok z plechu,

e vytvaranie roznych pohladov na modelované objekty, tvorbu rezov
objektmi,

e optimalizaciu navrhov objektov,

e overovanie vzajomnych priestorovych vzt'ahov medzi jednotlivymi
prvkami vytvaranej zostavy, tvorbu montaznych zostay,
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e inzinierske vypocty, spracovanie vysledkov mechanickych testov
zat'aZovacich skisok a pod.

e analyzu konecnych prvkoyv,

e pevnostné, teplotné, kinematické, dynamické, vibracné a iné
analyzy,

e automatizované programovanie NC a CNC strojov, vyrobnych
postupov a pod.

Zaver

Implementaciou novych softvérovych, informacnych
a komunikacnych technoldgii do prostredia podnikov je mozné
eliminovat’ rad bariér a prekazok vznikajucich pri zavadzani novych
inovacnych rieSeni. Je nutné integrovat’ medzi sebou navzajom jednotlivé
zlozky fungovania podniku ako sU napr. vyvojové oddelenie,
technologické oddelenie, vyroba, kontrola a meranie, pripadne servis.
V sUcCasnosti vSetky etapy Zivotného cyklu vyrobku su podporované
softvérovymi, informacnymi a komunikacnymi technoldgiami. Vyraznou
mierou sa na tomto procese podielaju Coraz dokonalejsSie hardvérové
komponenty, Specializované systémy a pocitacové siete. Vyznamnou
oblast'ou ich aplikacie v strojarskom priemysle s najma CAx systémy.
Takéto pocitacom podporované systémy mozZzu vyrazne zvysit’
konkurencieschopnost podniku. Ich zavadzanie je ale podmienené
uskutocnenim celého radu analyz, ktoré overia fungovanie prislusSného
systému v konkrétnych podmienkach a az tak pride rad na rozhodovanie
sa nad takym systémom, ktory je urleny a samozrejme vhodny na
prislusné podmienky v podniku. Pri sicasnych vyrovnanych podmienkach
podnikania je to jednou zhlavnych oblasti zvySenia si svojej
konkurencieschopnosti na trhu.
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INOVACIE PRE TRVALO UDRZATELNY ROZVOJ
AUTOMOBILOVEJ VYROBY

Ing. Andrea Leskova, PhD.

Uvod

trendom ochrany Zivotného prostredia a stanovené strategické ciele
koreSponduju  so zavaznymi legislativnymi  nariadeniami. Trvalo
udrzatelny rozvoj automobilizmu je zalozeny na rieSeni palCivych
problémov, ktore sa tykaju znizenia emisii, spotreby paliva, ¢i nahradenia
nerecyklovatelnych  materialov  automobilu.  Clanok  sumarizuje
environmentalne zasady deklarované automobilovymi vyrobcami
a organizaciami a prezentuje vybrané priklady inovacii Toyoty, ktoré
maju  vplyv na zniZzenie negativnych dopadov z prevadzkovania
motorovych vozidiel na ekosystém.

Smerovanie inovacii automobilovej vyroby vo vdazbe na Zivotné
prostredie

Oblasti intenzivneho vyskumu a vyvoja faktorov trvalo udrzatel'nej
mobility zahffaju najméa problematiku recyklacie materidlov automobilov
po uplynuti doby ich zivotnosti; moznosti vyraznej redukcie emisii z
vyfukovych plynov konvenénych motorov a alternativne pohony.

Recyklacia: Po ukonceni” Zivotného cyklu automobilu je povinnostou
vyrobcov zhodnotit’ materialy autovraku druhotnym spracovanim podla
limitov stanovenych direktivou EU (smernica 2000/53/EU "Autovraky” z
18. augusta 2000), ktord specifikuje poZiadavky ekologickej likviddcie
odpadov (obr. 1).

Problematike recyklacie sa automobilky venuju dlhodobo, prvé
demontazne Studie boli vypracované v 70. rokoch minulého storodia.
Tato dokumentacia obsahuje postup demontaznych operacii, podrobny
vyklad moznych problémov vznikajlcich pri rozoberani jednotlivych
dielcov - zhodnotenie konstrukéného rieSenia dielcov, systém znacenia
materiadlu dielcov, stanovenie hmotnosti dielcov a urcenie casu pre ich

KEGA 3/6342/08 © Inovacné centrum automobilovej vyroby SjF TU v Kosiciach, 2010
37




“O -)o"I
e e T Y Zbornik studijnych materialov ,,Automobilova vyroba 2010"

demontaz. Demontazne prirucky tak zjednoduSenym a transparentnym
sposobom poskytuju navod na demontaz a likvidaciu vozidiel po skonceni
ich zivotnosti. Nenaro¢na demontovatelnost, identifikdcia a separacia
materidlov autovraku sa odraza na nakladoch vynaloZzenych na jeho
recyklaciu, prip. likvidaciu Ci energetické vyuzitie. ZovSeobecneny postup
procesu demontaze materialov autovraku ilustruje obr. 2.

Od r. 2006 RQ = min. 80%
0d r. 2015 RQ = min. 85% 5%

- ﬁ\ Recyklacia, znowupouzitie (RQ) .] ﬂ Energetické wuzitie (zdroj energie)
- .{; Skladka (maximalne povolené mnozstvo) (Udaje 01 uvadzana v % hmatnosti vozidla)

Obr. 1: Recyklacna kvota (RQ) pre minimalizaciu vplyvu starych vozidiel na
Zivotné prostredie

Transformacia odpadu vo forme autovrakov na nové zdroje

Vstupné procesy:
- wyprazdnenie palivovej nadrze, zhromazdenie oleja, whratie
N akumulatorov a pneumatik L
Demontaz dielcow:
- whratie recyklovatelmych

dielcov (motory a karosarske

e Procesy materialovej
recyklacie:

o | - nekovové materialy (plasty,

| sedadla, sklo, guma, kabelaz)

o Vystupné procesy:

. i . 50 v kontajneroch
spracovaneé vozidla postupujd na expedované na druenie a
shredderovanie, ¢im sa zelezné a opiitovné spracovanie

nezelezné materialy recykluja

Obr. 2: Proces demontaZe a likvidacie vyradeného vozidla

KEGA 3/6342/08 © Inovacné centrum automobilovej vyroby SjF TU v Kosiciach, 2010
38



ST Zbornik studijnych materialov ,,Automobilova vyroba 2010"

Producenti automobilov uzatvaraju ramcové dohody so svojimi
dodavatel'mi komponentov a taktieZ so spracovatelmi z demontaznych
a recyklaénych centier, ktori zabezpecuju zber a nasledné druhotné
pouzitie materidlov z vozidiel, ako su autoskla, autobatérie, pneumatiky,
plasty, kovy a i. Ostatny automobilovy odpad, ako sU oleje a
prevadzkové kvapaliny, je rovnako zhromazd'ovany a dany na dalSie
spracovanie. Autovyrobcovia podporujl  programy  znovuvyuZzitia
nahradnych dielov danej znacky vozidla, ked’ sustred'uju vybrané skupiny
komponentov (katalyzatory, motory, prevodovky, spojky, hnacie
hriadele) a d'alej sa spraclivaju recyklaciou i renovaciou.

Materialy komponentov automobilu

Za UcCelom znizenia produkcie nebezpecného automobilového
odpadu sa uz pri vyvoji vozidiel v maximalnej moznej miere
experimentuje s nekonvencnymi latkami. V konstrukcii novych vozidiel su
nahradené materialy podliehajuce zakazu alebo obmedzenému pouzitiu.
Zvlast medzné hodnoty a zakazy platia pre tazké kovy, v sulade
s nariadenim EU z 07/2003 o vyluceni olova, ortuti, kadmia a
Sestmocného chromu (okrem vynimky prilohy II smernice 2000/53/EU
“Autovraky”). Uprednostiuju sa materialy dobre recyklovatelné, ktoré
nezat'azuju Zivotné prostredie a su preferované dielce s istym podielom
zlozky recyklovanych surovin. Rovnako sa redukuje Sirka sortimentu
pouzivanych r6znorodych druhov materialov.

Design for environment

Plnenie environmentalnych poziadaviek je implementované do
vSetkych procesov od planovania a vyvoja vozidla az po jeho ekologicku
likvidaciu. V ramci technického vyvoja mnohé automobilky optimalizuju
konsStrukciu vozidiel z pohladu nenaroCnej demontovatelnosti dielcov
a naslednej recyklacie materidlov. Preferuji sa demontovatelné
spojovacie technoldgie a minimalizuje sa pocet spojovacich dielov. Doraz
sa rovnako kladie na vyber spracovatelnych a kvalitnych materidlov a
dokladné znacenie podielu materidlového zlozenia komponentov podla
Standardov systému IMDS (International Material Data System). Aj
znizovanim hmotnosti vozidla sa prispieva k Setrnému vyuzZivaniu surovin
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a minimalizacii mnozstva odpadu, zvySuje sa podiel Iahkych
konstrukénych materialov.

Emisie

Z nepriaznivych UcCinkov prevadzky automobilov na Zivotné
prostredie sU najpodstatnejSie emisie, smog vo velkomestach, hluk a
vibracie. Emisie z dopravy su z kategorie anorganické (napr.: oxid
uholnaty, oxidy dusika, oxid siriCity, oxid uhliity) a organické (napr.:
alifatické a aromatické uhlovodiky, aldehydy, fenoly, ketdny, dechty,
polycyklické aromatické uhl'ovodiky, sadze).

NajucinnejSou cestou Cistenia vyfukovych plynov benzinovych
motorov je v sucasnosti pouzitie katalyzatora - zariadenia, ktorym boli
vozidla vybavené uz koncom 70-tych rokov minulého storoCia. Nové
katalyzatory su pri optimalnych podmienkach schopné znizit' emisie
oxidov dusika, oxidu uholnatého a uhlovodikov takmer o 90%.
Katalyzator vSak nema vplyv na znizovanie emisii sklenikovych plynov
(hlavne oxidu uhlicitého CO,) sp6sobujucich globalne klimatické zmeny.
Ich redukcia je mozna len cestou znizovania spotreby paliva resp.
nahradenim fosilnych paliv obnovitelnymi zdrojmi. Graf na obr. 3
ilustruje prognézu mnoZzstva emisii vznikajucich z automobilovej dopravy
v Nemecku.

Zazihové a vznetové motory spalujice fosilne paliva su vysoko
efektivne, ale maju negativne environmentalne Ucinky - do atmosféry sa
uvolnuju Skodlivé splodiny horenia CO, a iné plyny a prachové Castice a
sposobuju globalne klimatické zmeny.

Idedlnym rieSenim by bol prechod na tzv. Cisté paliva - vozidla s
nulovymi emisiami, no vyvoj sa vo svete ubera skor cestou udrzania
dominantného postavenia sucasnych paliv a ovplyviiovania emisii cestou
administrativnych opatreni. Tieto opatrenia sice prindsaju znizovanie
emisii vyprodukovanych z jedného vozidla, avSak nerieSia problém
narastania poCtu vozidiel a najazdenych kilometrov. Obrazok 4
zaznamenava grafické vyhodnotenie porovnania emisnych Standardov
CO, unovych modelov automobilov vroku 1995 a 2008, pricom
legislativa stanovuje v sucasnosti medznu hodnotu pod 120 g/km.
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Emisie z wfukowsch phynov v Hemecku do roku 2020

1,400 ki'a 800 bn kmfa
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Zdra]: IFELU [Institute for Energy and Environmental Ressarch) /UBA (Federal Envircnmental Agency) (TREMOD 3.0 simulation model)

Obr. 3: Prognoza produkcie emisii z motorovych vozidiel v Nemecku

B0% IZ:CII emissions from new cars
3%
™% 725w,
16%
ik Trand in new car CO, amissions (g/km)
% . ® 161. 121-140
141-160 @ 120 and less
1995 2008

Obr. 4: Trend zniZovania pripustnych emisii CO, u novych vozidiel
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Posilnovanie verejnej dopravy by mohlo vyraznou mierou prispiet’ k
ozdraveniu ovzduSia hlavne vo velkomestach, no ta ustupuje do Uzadia
osobnej individualnej automobilovej doprave.

Pohony vozidiel

Z dlhodobého hladiska ropa ako hlavna surovina pre palivo
automobilov nema perspektivhu buduicnost, nakolko jej zasoby sa
vyCerpavaju a ceny narastaju, zmysluplnym sa ukazuje len prechod na
obnovitelné zdroje (elektromobily, palivové clanky, vodikom pohanané
automobily atd’.).

Automobilovi vyrobcovia vyrazne podporuji zasadné technologické
zmeny motorov, aj pozornost’ zakaznikov sa obracia na nové alternativne
pohony vozidiel. Pod pojmom alternativne paliva (ATF — alternative
transportation fuels) sa rozumeju dva typy produktov- tie, ktoré
nahradzaju paliva na baze ropy (tzv. substitucné palivd) a tie, ktoré
pohon vozidla rieSia inym principom (elektrina, vodik).

Nijaky z alternativnych druhov pohonu vSak nie je v sucasnosti
schopny plne konkurovat’ klasickym formam pohonu, a to z hladiska
finanCnej a uzitkovej efektivity, alebo dostupnou infrastruktirou na
doplianie paliva.

Mnohé z ekotechnoldgii vyuzivania alternativnych zdrojov energie
na pohon automobilu su stale v ranom stadiu vyvoja a ich implementacia
do Sirokého spektra modelov vozidiel je priliS naro¢na a nakladna,
vyzaduje si dokladné testovanie pred tym, nez najdu svoje komercné
uplatnenie v masovom meradle. Obrazok 5 naznacuje smerovanie vyvoja
v oblasti systémov pohonu automobilov.

Za jednu z najslubnejSich technoldgii budlcnosti je povazovany
tzv. vodikovy palivovy clanok. Zjednodusene mozno charakterizovat
princip fungovania palivového clanku tak, Ze kombinuje dva bezné
atmosférické prvky - vodik a kyslik - a generuje tak elektricky prud, ktory
pohana elektromotor. Jedinymi odpadovymi latkami z tejto reakcie su
vodna para a teplo. Tato technoldgia sa stala rieSenim problému, ako
vyrobit’ vozidlo s nulovymi emisiami, no samotny proces vyroby vodika sa
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bez emisii nezaobide. Podl'a zverejnenych vysledkov expertov je realne,
Ze automobily pohanané palivovymi clankami sa v budlcnosti stanu
medzi motorovymi vozidlami Standardom.

Saurce: VDA

Obr. 5: Tendencie vyvoja technologii pohonov automobilov
Inovacie pre trvalo udrzatel'ni mobilitu z automobilky Toyota

Toyota je povazovana za lidra vo vyvoji mnohych principov
alternativnych technoldgii pohonu, ktoré predstavuju Ciastkové riesenie
problémov trvalo udrzatelnej mobility a CistejSieho ovzdusSia. V Toyote
dokladne zanalyzovali zakladnu Struktdru spalovacieho motora. Cielom
vyskumu bolo najst moznosti efektivnejSieho spalovania paliva
zazihovych a vznetovych motorov, ¢o by sa prejavilo vo vylucovani
zneCist'ujucich splodin v menSej miere. Toto viedlo k vyvoju
integrovanych inteligentnych  technoldgii, ktoré prichadzaji so
sofistikovanymi rieSeniami vo vnutri motora - optimalizuji spotrebu a
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maju priaznivy vplyv na jazdné vlastnosti. Prikladom su nasledovné
technoldgie:

e VVTL-i - Variabilné casovanie a zdvih ventilov s inteligenciou:
automaticky upravuje "zdvih" nasavacich a vyfukovych ventilov
valca (tato technoldgia ma spojitost s l'udskym telom: atléti
trénuji, aby zvySili objem vzduchu vchadzajuceho a
vychadzajuceho z pluc). Vo vysokych rychlostiach elektronicka
kontrolna jednotka (ECU) "zdvihne" Styri ventily umiestnené nad
kazdym valcom, aby zvySila mnoZstvo CcCerstvého vzduchu
vchadzajuceho a vychadzajuceho z kazdého valca. VysSi prijem
vzduchu vo vysokych otackach (nad 6000 ot./min) znamena vacsi
vykon, lepSie spal'ovanie a menej Skodlivych emisii.

e Common Rail Diesel technology (oznacovany ako D-4D) - Vznetovy
motor 'common rail' s priamym vstrekovanim: je prvym z generacie
ekologickych, inteligentnych vznetovych motorov, vyuZiva
vysokotlakové cCerpadlo a ,common rail* (potrubie) na dodavku
vysokostlacenej nafty do vsSetkych valcov. Vstrekovanie presne
odmeraného mnozstva paliva priamo do spalovacej komory pod
velkym tlakom ma za nasledok lepSie rozprasenie paliva a nasledne
lepSie spal'ovanie a zvyseny vykon, zlepSuje sa taktiez uUspornost’
paliva. Pocitatova kontrolna jednotka vstrekne malé mnoZstvo
paliva do valca eSte predtym, nez je zapaleny hlavny obsah a toto
'Uvodné zapalenie' znizuje explozivnu silu viastného spal'ovacieho
procesu a znizuje hluk a vibracie, ktoré boli charakteristické pre
vznetové motory.

Jednou z progresivnych metdd ekologicky Setrného pohonu je
kombinacia dvoch réznych zdrojov energie (najCastejSie zazihovy motor s
elektromotorom) v jednom systéme. Tento systém je oznacovany ako
hybrid technology. Toyota Hybridny Systém (THS) je inovacna pohonna
jednotka kombinujuca zazihovy motor VVT-i (variabilné casovanie
ventilov s inteligenciou) s elektrickym motorom s nulovymi emisiami,
obidva su ovladané inteligentnym riadiacim systémom.

Medzi uz overené hybridné pohony patri kombinacia zaZihového
motora s ekektromotorom a akumulatorom, tzv. sériovy hybridny pohon.
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Tento sériovy pohon je pri jazde na kratke vzdialenosti, ako je jazda v
meste, alebo pri rovnomernej jazde, pohanany jednosmernym
elektromotorom, ktory sa napaja elektrickou energiou z akumulatora. Vo
vozidle su dve spojky, jedna (S1) spaja zazihovy motor s elektromotorom
a druha (S2) elektromotor s prevodovkou. Pri jazde na elektrick(l energiu
je spojka S1, ktora pripaja zazihovy motor, rozpojena. Pri jazde na dlhSiu
vzdialenost’, napr. mimo mesta, pri potrebe vacsej akceleracie alebo pri
plnom zatazeni, zaistuje pohon zazihovy motor. Pokial' sa vozidlo
pohybuje silou zazihového motora, tak sa vykon prenasa
prostrednictvom spojky S1 a S2 na prevodovku. Jednosmerny
elektromotor v tejto chvili meni svoju funkciu a pracuje ako generator
jednosmerného prudu. Tymto sposobom ziskana elektricka energia je
privadzana do akumulatora. V okamihu brzdenia sa rozpoji spojka S1,
tym je odpojeny zazihovy motor a generator vytvara elektrick(l energiu
pre dobijanie akumulatora zo zotrvacnej energie vozidla. Obrazok 6
znazornuje jazdné rezimy hybridného vozidla.

Hybridny pohon vyuziva vyhody jednotlivych pohonov: pri
elektropohone nizku hlucnost, Ziadne vyfukové splodiny a vysoku
ucinnost’ elektromotora (asi 90 %), pri pohone zazihovym motorom
velky dojazd vozidla, v strednej a vysSSej oblasti otacok vysoky tocivy
moment a moznost’ jazdy vysokou rychlostou. NajvacSou vyhodu tohto
kombinovaného pohonu je moznost’ vyuzitia jednotlivych pohonov v
oblasti najvyssSej ucinnosti, ¢im sa zaistuje znizenie spotreby energie.
Nevyhodou pohonu su vysoké zriad'ovacie naklady, zvySenie hmotnosti
vozidla o hmotnost’ akumulatora a zmensSenie batozinového priestoru vo
vozidle.

@ NASTARTOVANIE @ NORMALNA JAZDA @ ZRYCHUOVANIE @ SPOMAIOVANIE @ ZASTAVENEE @ NASTARTOVANIE

Qt‘b»ﬂ"oﬂoi

elektromotor elektromotor a motor elektromotor a motor
len elektromotor ) . . fianie batérii ) n elel
a motor (pridavna energia cabfaileiin] sa automaticky vypne len elektromotor

odoberana z bateérii)

Obr. 6: Prevadzkovy cyklus hybridného pohonu
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Jazdny cyklus:

e nastartovanie: na nastartovanie sa pouziva len elektromotor a
nizka az stredna skala rychlosti;

e bezna jazda: pri cestovani automobilom obe pohonné jednotky —
motor aj elektromotor pohanaju kolesa. Vykon motora je tak
rozdeleny medzi pohon kolies vozidla a elektricky generator, ktory
roztaca elektromotor. Rozdelenie vykonu riadi kontrolna jednotiek,
ktora zabezpeli maximalnu efektivnost. Generator tiez dobija
batérie z nadbytoc¢ného vykonu motora;

e zrychlenie: batérie dodavaju pridavnd energiu pre zosilnenie
jazdného vykonu, po dobu, nez motor a elektromotor zabezpeci
reakciu na rovnomerné zrychlenie;

e spomalenie / brzdenie: kineticka energia kolies sa premeni na
elektrickd energiu a uchovava sa vo vysokovykonnych batériach.

Hybridny systém ,Hybrid Synergy Drive" obsahuje aj nova
generacia modelu Toyota Prius (obr. 7), ktoré bolo prvym sériovo
vyrabanym vozidlom vyuZivajicim ekologicky pohon. Pojem "synergy"
(sucinnost) vyjadruje tesnu previazanost zazihového motora s
elektromotorom, ktoré spolupracuju na pohone vozidla. Elektromotor je
teraz vykonnejsi, o umoznil lepsi pomer vyuzivania oboch pohonnych
jednotiek v prospech elektromotora. Vysledkom inovacii je teda lepsi
vykon a zaroven vyssia ucinnost.

Obr. 7: Model tretej generdcie Toyoty Prius
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Prednosti motora HSD v Toyote Prius mozno zhrnut':

e Vynikajuci vykon a jazdné vlastnosti: zrychlenie porovnatelné s
beznym vznetovym motorom v segmente D ( = vacSie a
vykonnejSie auta ako napr. Toyota Avensis).

e Nizka spotreba paliva: 4,3 1/100 km — na Urovni vozidiel so
vznetovymi motormi zo segmentu B ( = kompaktné auta ako napr.
Toyota Yaris )

e Nizké emisie: emisie CO, v hodnote 104 g/km v kombinovanej
prevadzke (v meste a po dial'nici), oproti hodnote 120 g/km, ktoru
vykazovala predchadzajlca generacia.

e Tichy chod: HSD dokaze fungovat' tiez iba na elektromotor, Co
umoznuje pozitok z absolutne tichej jazdy.

Zaver

Automobily vstupuju do interakcie so zivotnym prostredim v
priebehu celého ich zivotného cyklu - od konsStrukcie a vyrobnych
technoldgii, cez obdobie ich prevadzky az po konecnu likvidaciu po
vyradeni a recyklaciu materialov. Skonstruovat’ plne recyklovatelné auto
vyzvou pre blizku budlcnost, aby bola dosiahnutd vizia trvalo
udrzatelnej mobility. Priemyselna vyroba automobilov sa zvysila
v celosvetovom meradle omnoho rychlejSie, ako odpovedajluca kapacita
odpadového hospodarstva v demontaznych centrach, Co predstavuje
znacny potencial pre rozvoj recyklacnych technoldgii. Recyklacia sa stava
nevyhnutnym nastrojom pre zachovanie trvalo udrzatelného rozvoja
automobilovej vyroby.

Dal$im z aspektov, ktory vedie predstavitelov EU k legislativnemu
tlaku na regulaciu dopravy, su environmentalne dobsledky. Mnohé
expertné Studie potvrdili, Ze najmad cestna doprava je vyznamnym
zdrojom latok, ktoré vyznamnou mierou prispievaju k prehlbovaniu tzv.
sklenikového efektu a globalnemu otepl'ovaniu planéty.

Na prelome tisicroCia si Eurdpska Unia v strategickych
dokumentoch dala zavazok presadit’ do roku 2020 podiel aspon 1/5
vozidiel s alternativnym pohonom.
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Kontrolné otazky a ulohy

1. Whladajte z dostupnych informacnych zdrojov publikovanych
automobilovymi  vyrobcami  (Sustainability —Report) specifikd
problematiky environmentalnej politiky, vizie, ciele a stratégie
koncernov, inovacné riesenia.
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TVORBA VZDELAVACICH MATERIALOV PRE VYUCBU
VYROBY AUTOMOBILOVYCH KOMPONENTOV

Ing. Albert Mares, PhD.
Uvod

V ramci Studijného programu automobilova vyroba je v druhom
roCniku bakalarskeho studia vyucovany predmet ,Vyroba automobilovych
komponentov". Vzhl'adom na to, ze automobil pozostava z velkého poctu
komponentov, ktoré su produktmi rb6znych priemyselnych odvetvi
(strojarsky, elektrotechnicky, sklarsky, gumarensky, textilny priemysel,
atd.) je v ramci rozsahu predmetu nemozné obsiahnut’ vyrobu vsetkych
druhov komponentov. S prihliadnutim na zameranie fakulty je priorita
venovana komponentom vyrabanym strojarskymi technoldgiami. Okrem
problému rozsahu je tu aj problém spbsobu ako Studentom ukazat’
postupy vyroby realnych komponentov. Jednym 2z najvhodnejSich
sposobom je vizualna prezentacia vychadzajlica zo starého znameho ,Je
lepSie raz vediet’ ako sto krat pocut™. KedZze ide o dynamické procesy,
namiesto fotografii so statickym zaberom je vhodnejSie zobrazit’ cely
postup.

Pristup k tvorbe vzdelavacich materialov

Idedlnym sposobom by boli exkurzie do automobilovych zavodov,
o vSak naraza na rb6zne prekazky pocnuc finanénou narocnostou
zabezpeclenia exkurzii, pokracujic problémom bezpecnosti, ktory vedie
automobilky k tomu aby nepustali exkurzie do ,nebezpecnych"
prevadzok a konciac ochranou ,know how". Druha moznost’ je robit
priame ukazky v dielnach a prevadzkach skol. AvSak aj s takymto
sposobom prezentacie su spojené problémy spocivajuce napr. Vv
nedostupnosti strojov pouzivanych v sériovej vyrobe, nedostupnostou
technoldgie, bezpeCnostou a samozrejme aj nakladmi na ,ukazku
postupu®™ (material, mzdy) o moze v niektorych pripadoch viest' k nie
celkom ,redlnemu obrazu"™ o postupe vyroby v hromadnych vyrobach
akymi zvycajne vyroba automobilov je, pokial’ sa nejedna o Specialne na
zakazku vyrabané automobily. RieSenim by boli video zdznamy z vyroby
v realnych prevadzkach. Tu je vSak znova problém s ochranou ,know
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how". Podniky zvyCajne neumoznuju tvorbu ziadnych audiovizualnych
zaznamov zo svojich prevadzok. Vychodiskom z tejto situacie je zbieranie
roznych ciastkovych audiovizudlnych zaznamov, ktoré si dostupné na
internete. Ich pbvod je mozné hladat’ bud v réznych oficialnych
prezentacnych videach jednotlivych automobiliek, pripadne v zaznamoch
vytvorenych pre Ulely spravodajstva a dokumentaristiky, alebo
v zaznamoch firiem poskytujucich technoldgie a stroje, ktoré tymto
demonstruju vyhodnost’ nimi ponukanych technoldgii a strojov.

Co sa tyka formy prezentacie, bola zvolena forma e-learningového
vyucbového modulu. K vyberu tejto formy prezentacie viedlo to, ze na
Skole sa postupne buduje jednotny systém tvorby takychto modulov
a potom samozrejme moznost efektivnej kombinacie slova, zvuku
a obrazu s prihliadnutim na individualitu jednotlivych Studentov (rychlost’
chapania uciva, doterajsie znalosti, a pod.).

Po zhodnoteni vysSie uvedenych skutoCnosti sa pristupilo k tvorbe
e-learningového modulu pre podporu vyucby predmetov v Studijnom
programe Automobilova vyroba formou zberu dostupnych videi
z internetu. Ako pilotny projekt bola zvolena oblast’ vyroby suvisiaca
s vyrobou motora. Projekt bol rieSeny formou diplomovej prace [1].

Na zaklade klI'iCovych slov boli vyhladavané videa suvisiace
s problematikou. Vysledkom je prezentacia v PowerPointe. Uvedeny e-
learningovy modul je rozdeleny do troch blokov (obr. 1). Prvy blok je
venovany popisu principu ¢innosti motora a znazorneniu postupu jeho
montaze. Druhy blok je venovany vyrobe pevnych Casti motora (blok
motora, hlava valcov) a posledny blok je venovany vyrobe pohyblivych
Casti motora (piest, ojnica, klukovy hriadel, ventily, vackovy hriadel’).
Kazdy z kurzov ma stanovené ciele, samotné ucivo, zhrnutie, priebezny
test a informacné zdroje z ktorych sa Cerpali informacie resp. stiahli
videa (obr. 2).

Na obrazkoch 3 az 5 su ukazky snimok PowerPointovej prezentacie
z jednotlivych vyucbovych blokov.
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Vyucovacie kurzy

» Princip prace motora a montaz motora

» Pevné ¢asti motora

» Pohyblivé ¢asti motora

4
Obr. 1: Uvodné strénka vyucbového modulu [1]

J

Princip prace motora a montaz motora :

* Ciele

* Princip prace 4-dobého benzinového motora

* Princip prace 2-dobého benzinového motora

Wankelov motor

Montaz motora

o}

Zhrnutie

* PriebeZny test

+ Zdroje
P |
Obr. 2: Ukazka z uvodnej stranky kurzu ,,Princip prace motora

a montaz motora"
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Montaz motora

Obr. 3: UkazZka z vyucbového bloku ,,Princip prace motora a montaz
motora"

J,

Obrabanie bloku motora

Obr. 4: Ukazka z vyucboveého bloku ,,Pevné casti motora"

KEGA 3/6342/08 © Inovacné centrum automobilovej vyroby SjF TU v Kosiciach, 2010
52



] e) I , . L
e — Zbornik studijnych materialov ,Automobilova vyroba 2010"

Vyroba klukového hriadela 04

Obr. 5: Ukazka z vyucbového bloku ,,Pohyblivé casti motora"
Zaver

Sklsenosti s praktickym vyuzivanim uvedeného e-learningového
modulu ukazujd, ze ide o velmi vhodny spbsob prezentacie technoldgii
na vyrobu automobilovych komponentov. Studenti maju moznost’ vidiet’
realne pouzivané postupy pri vyrobe réznych komponentov. Na druhej
strane je tu problém, Ze nie pre vSetky komponenty je mozné najst
vhodné video, ale je predpoklad, Ze postupom casu sa aj pre tieto
»chybajuce"® komponenty objavia vhodné videa. Planom je postupne
rozSirovat' uz vytvoreny kurz o dalSie moduly a postupne vytvorit
komplexny Studijny material.

Literatura

[1] Pekerova, Z.: Tvorba E-learningového modulu pre podporu vyucby predmetov
v Studijnom programe Automobilova vyroba. Diplomova praca. KoSice:
Technicka univerzita v KoSiciach, Strojnicka fakulta, 2009. 78 s.
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INOVACNE A MODERNIZACNE STRATEGIE V MALOM
PODNIKANI

Doc. Ing. Viadimir Rudy, PhD.
Uvod

Malé a Zivnostenské podnikanie su neoddelitelnym atribdtom
podnikatel'ského prostredia rozvinutych ekonomik. Ich vyznamnou
prednostou je flexibilita, pruznost, nizSia kapitalova narocnost’, inovacna
pruznost’ a pokryvanie Coraz diferencovanejSich trhovych segmentov.

Inovacné aktivity su hybnou silou rozvoja ekonomiky. Rozvijaju
moznosti budicej konkurencieschopnosti vo forme novych poznatkov,
zvySuju  efektivnost ekonomiky ajej akcieschopnost, najma
prostrednictvom malych a strednych firiem.

Prvoradym zaujmom kazdej firmy je zabezpecit' rast a rozvoj, aby na
spravhom mieste ponukala také vyrobky, ktoré zakaznika uspokoja.
Aktuadlne poziadavky na neustdle zdokonal'ovanie vyroby vyplyvajl
z trendu zvySovania konkurencie schopnosti, z Coho vyplyvaju inovacné
poziadavky aj na vyrobné technoldgie a nielen na inovacie vyrobkov.

Pre suCasné stratégie rozvoja strojarskej vyroby je rozhodujlca
orientacia na zakaznicke poziadavky. DnesSny zakaznik je narocny a
prichadza neustdle s novym pozZiadavkami. Okrem ceny kladie dbéraz na
uzitkové vlastnosti, kvalitu i esteticky vzhl'ad, dizajn vyrobku.

Ak chceme tieto potreby naplnit, musime neustale sledovat’ vyvoj
a vnimat' nazory a podnety zakaznika tak, aby bolo najdené optimalne
rieSenie, ktoré prispieva k jeho maximalnej spokojnosti. Usilie o
absolutnu spokojnost’ zakaznika vytvara tlak na skracovanie inovacnych
cyklov vo vyvoiji a vyrobe vyrobkov, Co je dnes parket pre malé firmy, na
ktory sa musia snazit’ nastlpit’ ak chcu prezit’ na trhu.

To vSak musi byt’ spajané so zdokonal'ovanim vlastnych vnitornych
procesov a reagovanim na nové situacie novymi funkciami riadenia,
inSpirujucimi  zamestnancov k odhalovaniu novych podnikatel'skych
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aktivit prinasajucich ekonomicky efekt, aplikovanim novych druhov
vyrobkov a ich funkcii, novych materialov, novych technoldgii, informacii
a znalosti, ale aj korekciou vlastnej nevyrobnej spotreby vsetkych zlozZiek
organizacnej Struktiry firmy a nastavenim optimalnej hodnoty tvorby
vlastného zisku.

Uplatnenie najnovsich poznatkov vedy a techniky v malej firme si
vyzaduje enormné zdroje, ¢i uz technické alebo financéné. Na realizaciu
projektu je potrebny vyspely a skiseny tim, nové a dokonale
zabezpecené duSevné vlastnictvo, rozsiahle investicie do vyskumno-
vyvojovej fazy a trpezlivost' investorov Cakat’ niekolko rokov na ich
navratnost’.

Spominané aktivity firmy sa musia tykat' vSetkych jej oblasti
(technoldgie, organizacie, produktov, vyrobného procesu atd.). Mozu
mat’ rozne ciele (znizenie nakladov, skratenie Casu od zahajenia vyvoja
k hotovému produktu, zvySenie kvality, zvySenie spokojnosti zakaznika, a
pod.), ale za vSetkymi tymito ciemi je snaha o zlepSenie vykonnosti
firmy.

Firma, aby prosperovala na trhu, musi popri efektivnom vyuzivani
vlastnych mozZnosti, zdrojov, ludského potencialu, vyuZzivajuceho v
maximalnej miere podporu modernych informacno-komunikacnych
nastrojov, vyuzivat' aj kvalitné poradenské a konzultacné sluzby
odbornych firiem a Skol, v ktorych je ludsky potencidl neustale
udrziavany a rozvijany permanentnym vzdeldvanim a odbornou
pripravou. Zmeny techniky, technoldgie a firemné inovacie su vzdy
impulzom na hl'adanie moznosti znizovat' predovsetkym priame naklady
na vyrobky. To si vyzaduje skimanie moznosti zniZovania spotreby
materidlov, energii a Zivej prace. Doleziti uUlohu tu zohrava aj
hospodarenie so zasobami od ich prijmu do firmy az po vyskladnenie
hotovych produktov.

Znalostna zakladna pre aplikaciu inovacnych stratégii
Inovdcia je zavedenie nového alebo vyznamne zlepseného

produktu (tovaru alebo sluzby), procesu, novej marketingovej metody,
alebo novej organizacnej metody v obchodnej praxi, Vv organizacii
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pracoviska alebo externych vztahoch. Minimalne poZiadavky na inovacie
musia spinat’” podmienku, Ze produkt proces, marketingova metoda
alebo organizacna metoda su pre firmu, ktora ich uvadza nové (alebo
vyznamne vylepsené). Toto zahriia produkty, procesy a metody, ktoré
firmy vyvinuli ako prvé, alebo, ktoré boli prevzaté od inych firfiem.

Inovacné aktivity su vsetky vedecke, technicke, organizacne,
financné a komercné kroky, ktoré vedu k zavadzaniu inovacir.

Oslo Manual OECD definuje Styri typy inovacii, ktoré zahrhaju Siroky
rozsah zmien v Cinnostiach spolocnosti [8]:

inovacie produktu,
inovacie procesu,
marketingové inovacie,
organizacné inovacie.

Konkurencné prostredie sucasnej doby vyzaduje akceptovanie
individudlnych  zakaziek zo Standardizovanych a unifikovanych
komponentov, tzn. mala firma, ktora chce byt’ Uspesna musi usilovat’ nie
o masovy trh, ale o individualnych spotrebitel'ov. Frekvencia zavadzania
novych vyrobkov na trhu v dosledku toho musi stipat, nakolko
spotrebitelia budu stale Ziadat’ nové, vykonnejSie, materialovo i tvarovo
dokonalejSie vyrobky s dokonalym dizajnom a vysokymi UZitkovymi
vlastnost’ami.

V zasade plati, Ze vyrabat neznamena stereotypne opakovat.
Takato vyroba by rychlo zastarala a potom stagnovala a zanikla. Je
potrebné zabezpelit' rozvoj produkcie, modernizaciu vyrobnej zakladne,
rozvoj ostatnych aktivit vo vyrobe, a predovSetkym zabezpecit
strategicky, perspektivny rozvoj vyroby, ktory je napokon urcujuci pre
celkovl komercnl a ekonomickl Uspesnost’ firmy.

Moralna Zivotnost’ vyrobkov sa rychlo skracuje a na druhej strane
sa zvysuje ich komplexnost’ a naroky na vyvoj. Tento tlak nati malé firmy
k tomu, Ze sa namiesto vyvoja novych vyrobkov zameriavajl viac na
Ciasto¢né, Casto povrchné inovacie vyrobkov uz vyrabanych a tomu
zodpovedajucu Ciastocnl modernizaciu vyrobnej techniky, pretoze nie su

KEGA 3/6342/08 © Inovacné centrum automobilovej vyroby SjF TU v Kosiciach, 2010
56



ST Zbornik studijnych materialov ,,Automobilova vyroba 2010"

schopni vyrovnat’ sa s faktorom Casu. Dosledkom je mala sortimentova
Sirka inovacii (vyrobkové inovacie, technologické inovacie, iné) a nizky
stupen vel'kosti inovacnych zmien vo vyrobe.

Je nutné vSak zdoraznit, Ze ani rychlost, ani pocet inovacnych
zmien vo vyrobe nie su lubovolné veliciny, ale v podmienkach malych
firiem zavisia minimalne:

e od vysky financnych prostriedkov firmy investovanych do
rozvojovych zmien vo vyrobe, inymi slovami, nedostatok hmotnych,
finan¢nych a dalSich zdrojov vplyva nielen na modernizacny rozvoj
vyroby, ale aj na vyuzitie jestvujucich hotovych inovacnych
nametov vo firme,

e 0d bariér podnikatelskej atmosféry, sit'azivosti, ostrej konkurencie,
to v modernizacii vyroby Casto spOsobuje pomalost, pohodinost,
nedostatok predvidania manazérov zabezpecujucich rozvoj firmy,
ich obavy a strach pred kritikou a preberanim rizik, ktoré nové
rieSenia prinasaju,

e od nizkej informovanosti autorov rozvojovych programov, malej
Ucasti odbornikov na rozvoji vyroby, nedostatku individualit,
osobnosti, ktoré by boli schopné permanentne nové poznatky
aplikovat’ vo vyrobe,

e od absencie, resp. od malého podielu zahranichého kapitalu,
licencii a renomovanych firiem na zdokonal'ovani vyroby,

e od slabej a mdalo efektivnej medzindrodnej spoluprace tvorivych
pracovnikov,  chybaju  dlhodobejSie =~ zahranicné  pobyty
s perspektivou osobnych kontaktov pre dlhodobu spolupracu, su
obmedzené moznosti Uc¢asti na medzinarodnych vystavach a pod.

e od komplexnosti marketingovych analyz ako podnetu na
modernizaciu vyroby, ako vychodiska buducich dobrych zakaziek
na vyrobu.

K d'alSim pri¢inam nedostatocného zavadzania modernizaénych
zamerov vo firmach patria:

e kampanovity, nesystematicky pristup kinovacnym zmenam a
k realizacii novych poznatkov,
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e organizatna nejednotnost’ predvyrobnej pripravy, vyroby a
realizacie modernizacnych zmien vo vyrobe,

e chyba aj pohotovy spatno-vazobny komunikacny systém medzi
vyrobou, servisom a zakaznikmi, a opatovny prilev poznatkov
z pouzivania inovacii a ich implementacia do dalSieho rozvoja
vyroby,

e neschopnost’ vyvolat' zanietenie u ostatnych pracovnikov firmy a
malé podnikatel'ské skuisenosti manazérov, ktoré su potrebné
na presadzovanie noviniek vo vyrobe, ako aj na konkurencnych
trhoch.

Inovacna stratégia firmy je integralnou cCastou celkovej firemnej
stratégie [1]:

e Rast hodnoty firmy vyZadovany akciondrmi - Inovacny potencial a
celkove znalostny kapital znasobuje hodnotu hmotnych aktiv firmy.

e Rast produkcie a rentability - Inovované vyrobky a procesy sa
vyznacuju vysSou pridanou hodnotou. Rast trzieb nie je zalozeny
na ,hmote", ale na akumulacii kvalifikovanej prace a znalostiach.

e Zlepsenie konkurencnej pozicie - Inovacie otvaraju nové trhové
segmenty a stratégie sUtaZenia v diferenciacii produktov na
zakaznickom pristupe namiesto konkurovania nizkymi cenami.

Cielom inovacii je eliminacia kritickych miest formou vyuzitia
Specifikovanych prileZitosti a pruznej reakcie na vSeobecné inovacné
trendy, akymi su :

e skracujuce sa inovacné cykly produktov a preferencie novosti
u zakaznikov,

e implementacia novych technolodgii pre flexibilitu, vykonnost a
kvalitu,

e sposobilost’ pre pracu v globalnych dodavatel'skych sietach,

e vyuzitie prilezitosti prestvania nielen vyroby, ale aj inZinieringu a
vyvoja v zahranici,

e zabezpelenie  dodrZiavania  naroCnych  environmentalnych
Standardov a Standardov  bezpelnosti prace a pracovnych
podmienok EU,
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integrovany vyvoj v spolupraci s dodavatelmi a zakaznikmi,
spolupraca s univerzitami a organizaciami transferu inovacii,
budovanie absorpcnej schopnosti pre inovacné techniky ako su
rapid prototyping, simultanne inzinierstvo, virtudlne testovanie a
pod.,

aktivizacia akumulovanych znalosti v podniku pre inovacie.

Podla Studie Eurdpskej Unie je mozné rozdelit malé a stredné

podniky podl'a inovacného potencialu do Styroch kategorii:

Technologicki inovatori - novozalozené firmy stavané na inovacnom
napade typu vyspelych  technoldgii. Orientujl sa na nosnu
inovacnu ideu a prekonanie deficitu v inovacnych kapacitach. V
pripade UspesSnosti dosahuju rychly rast, alebo su akviziciou
implementované do velkych podnikov. Charakteristickym znakom
je vysoka miera rizika typu ,dspech alebo zanik" (1-3% podiel na
trhu).

Technologicky or/entovvané malé firmy - podnikanie v technologicky
narocnych oblastiach. Specializacia im umoZznuje UspeSne podnikat’
v oblastiach novych materialov, testovania a skusSobnictva, dizajnu,
informacnych technoldgii a pod.

Ich zdkaznicka orientacia im umozZriuje ziskanie adekvatneho
trhového podielu (10-15%).

Potencidlne inovativne malé podniky (40% podiel na trhu). Z
hl'adiska pro-inovacnej stratégie je to najdolezitejSia skupina firiem,
kde podpora modze priniest’ najvacsSie efekty. V aktualnom stave
nedosahuju inovacné vykony, avSak existuje prilezitost' dostat’ ich
do inovacnej pozicie, pretoze:

o Vv podniku pdsobia pracovnici s univerzitnym vzdelanim z

technickych, ekonomickych a prirodovednych oblasti,

o maju alebo pripravuju unikatny produkt pre vyrobu,

o orientujl sa na nové poziadavky zakaznikov,

o rozvijaju spolupracu s univerzitami a inymi vyskumnymi a

vyvojovymi organizaciami,

0 vyuzivaju vlastné alebo transformované patenty.
Neinovativne podniky - podnikaju Standardnym sp&sobom so
zameranim na nizke naklady a racionalizaciu zdrojov (40-45%
podiel na trhu). Ich charakteristické znaky su:
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pouzivaju Standardné (normalizované) vyrobné procesy,
nemaju rozvinutld spolupracu s inovacnymi organizaciami,
nemaju ziadne vlastné vyvojové kapacity,

nepredavaju inovativne produkty.

O 0O O0O

Problematika hodnotenia inovacného potencialu podnikov sa v
sucasnosti rieSi v dvoch metodickych smeroch. Prvy smer reprezentuje
implementaciu otazok inovativnosti do integrovanych mier vykonnosti
podnikov, druhy smer sa Specializuje na hodnotenie inovacného
potencialu ako osobitej zlozky podnikovych kompetencii. Z analyz
vyplyva, zZe [1,3,4]:

e 80 % nedostatkov v kvalite a produktivite vyroby je zapriCinenych
chybami  manazmentu (rozhodnutia, alokacia zdrojov, investicie,
riadenie a pod.,),

e 20 % nedostatkov je zapriCinenych chybami vo vyrobnom procese
(vyrobné stroje, nastroje, operatori a pod.).

Hodnotenie podnikatel'skych prilezitosti sa zacina analyzou
trhového potencialu. Pri analyzach trhového potenciadlu je potrebné sa
zamerat’ na také faktory, ako su segment trhu a jeho kapacita, odhad
vyvoja, podiel na trhu, objem odbytu produkcie, cenova uUroven a jej
vyvoj, riziko substitticie vyrobkov, riziko zmien dominantnych faktorov
apod. Pri analyzach je potrebné pouzivat' Standardné techniky
marketingu. Analyza zamerana na potreby zdrojov spravidla obsahuije:

e urcenie jednotlivych zlozitych zdrojov a ich proporcie,

e odhad nakladov na jednotlivé zdroje a investicnej naroCnosti na
zaCatie realizacie,

e odhad potreby dalSich zdrojov pre prevadzku a rozvoj podnikania,

e spbsob zabezpecenia (dostupnost) zdrojov,

e rizika suvisiace so zdrojmi (dostupnost’, spolahlivost’ a pod.).

Dolezitost’ ekonomickej analyzy vyplyva v zasade z hlavnych cielov
podnikania, t.j. tvorby zisku. Analyzy potencidlnej ekonomickej
efektivnosti su zaloZzené na Standardnych metddach finan¢ného riadenia.
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Odporuca sa analyzovat’ ako najdolezitejsie ukazovatele :

priebeh likvidity (schopnost’ uhradzat’ platobné zavazky),
odhadovany ciel'ovy zisk za dobu zZivotnosti nového podnikania,
miera zisku (zisk/vlozeny kapital),

Cas na dosiahnutie zisku,

vyvoj kapitalovej Struktiry podniku.

Potencialna konkurencna schopnost’ vyplyva z podstaty otvorenej
sutaze na vsSetkych trhoch. Potrebné je rozliSovat’ konkurencnu
schopnost’ budiceho vyrobku na trhu od vplyvu vyrobku na celkovu
situaciu firmy. Hodnotenie konkurencnej pozicie vyrobkov, sluzieb a pod.
je podrobne rozpracované v marketingovych systémoch [3,5,6].

Analyza rizik je dolezitou charakteristikou novych pristupov. Riziko
je na jednej strane spojené s nadejou na Uspech a dosiahnutie
mimoriadne vysokych prinosov, na druhej strane je spojené s
nebezpecenstvom nelspechu a strat. Medzi hlavné analyzované zdroje
rizik je potrebné zahrnat':

e zmenu dopytu (zmeny spotrebitel'skych frekvencii, vstup
substitu¢nych vyrobkov, znizenie kupyschopnosti zakaznikov, vstup
konkurencie),

e zmeny cien (zmeny nakladov na materidl, energiu, mzdy,
investi¢né zariadenia a pod., zmeny kapyschopnosti),

e zmeny technoldgii (materidlov, konstrukcii, technologického
spracovania),

o makroekonomickeé a politické prostredie (dane, zakony, inflacie).

DalSie zdroje rizik su Specifikované nasledovne :

e konstrukéné alebo technologické nedostatky inovacie spdsobujlce
nekvalitu vyrobku,

skutocné vyrobné naklady su podstatne vyssie ako bolo planované,
uvedenie dobrého vyrobku, ale v nespravnom case,

nedostatocna marketingova podpora inovacie,

predpoklad, Ze dobry vyrobok bude  UspeSny aj bez podpory
predaja,
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e maly trh, ktory nema predpoklady na rozvoj,

e nedostatocny potencidl na dalSie zlepSovanie vyrobku, resp.
sluzieb,

e absencia servisu a inych sluZieb pre novy vyrobok,

e novy vyrobok nie je kompatibilny s firmou (imidz, distriblcia).

Rozvojové moznosti firmy

Firma, aby uhajila a posiliovala svoju trhovd poziciu, musi trvalo
zvySovat’ kvalitu svojej produkcie a sluzieb a prichadzat’ na trh s novymi,
pokrokovejSimi rieSeniami. Rozvojové procesy vyroby zahrhaju Siroku
Skalu externych profesionalnych  rozvojovych,  modernizacnych,
poradensko-konzultacnych i vlastnych Cinnosti od vyskumno-vyvojovych
prac konstrukénej a technologickej povahy, racionalizacnych procesov, a.
po spracovanie vyrobnej dokumentacie, s cielom pruzne zabezpecovat’
meniace sa poziadavky zakaznikov a celych trhov a jednak zabezpecovat’
dynamicky rozvoj firmy, €o nevyhnutne predpoklada neustale rozvijat
lukrativny vyrobny program a zvySovat’ ekonomicku efektivnost’ vSetkych
zloZiek vyrobného systému.

_ Tvorbu a realizaciu rozvojovych moznosti firmy treba obohacovat’ a
doplnat’ externymi rozvojovymi silami. VyuzZivat' tento podporny
rozvojovy zdroj si vynucuju také faktory, ako je rastlca technicka
Zlozitost priemyselnych vyrobkov, geometrickym radom stupajlce
naklady na vyskumno - vyvojovu Cinnost’ novych vyrob a technoldgii,
rapidne zvySovanie narokov na Spickové parametre kvality a iné inovacné
naroky, ktoré si vacsina firiem nemoze sama postacujuco zabezpecit, ale
potrebuje na to rozmanitych kooperujucich partnerov.

Druhou skupinou faktorov, ktoré zdoraziuju formovanie a
vyuZzivanie externych rozvojovych kapacit, su ich ekonomické prednosti.
Zvycajne je vyhodnejSie objednat’ si sluzby profesionalnych pracovisk
ako trvalo vo firme zamestnavat’' rozlicnych odbornikov na rieSenie
Specifickych rozvojovych problémov.

Teda, firma aby prosperovala na trhu, musi popri efektivnom
vyuzivani  vlastnych  moznosti, zdrojov, ludského potencialuy,
vyuZivajuceho v maximalnej miere podporu modernych informacno-
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komunikacnych nastrojov, vyuzivat’ aj kvalitné poradenské a konzultacné
sluzby odbornych firiem, v ktorych je ludsky potencial neustale
udrziavany a rozvijany permanentnym vzdeldvanim a odbornou
pripravou.

Externé moznosti rozvoja malych firiem

_ Tvorbu a realizaciu rozvojovych moznosti firmy treba obohacovat’ a
dopliat’ externymi rozvojovymi silami. Vyuzivat' tento podporny
rozvojovy zdroj si vynucuju také faktory, ako je rastica technicka
zlozitost’ priemyselnych vyrobkov, stUpajuce naklady na vyskumno-
vyvojovl cinnost' novych vyrob a technoldgii, zvySovanie narokov na
parametre kvality a iné inovacné naroky, ktoré si vacsSina firiem uz
nemo6Ze sama postacujuco zabezpecit. Druhou skupinou faktorov, ktoré
zdoraznuju formovanie a vyuzivanie externych rozvojovych kapacit, su
ich ekonomické prednosti.

Do tychto mimo podnikovych rozvojovych zdrojov mozno okrem
statnych i sukromnych Ustavov, univerzit, vysokych sSkol a inych
vyskumnych institdcii zaradit’ centra, inovacné strediska, vedecké parky,
poradenské a konzultacné organizacie, leasingové firmy, know-how
firmy, obchodné a priemyselné komory, r6zne odborné agentury atd’. Vo
svete k nim patria r6zne ,Business Incubation Centre". V tejto suvislosti
je potrebné zdobraznit, ze mnohé nase firmy este stale zotrvavaju v illzii
vlastnej sebestacnosti a usiluji sa vybavit' takymi ¢innostami, ktoré vo
vyspelych krajinach uz davno zabezpeCuju Specializované firmy.
V kone¢nom dosledku mimopodnikové rozvojové zdroje maju byt
napomocné rozvoju pokrokovych myslienok, napadov, aby firmy
nezanikli skor, ako sa prejavia ich prednosti a prinosy a aby mohli prezit’
a rozvinit' sa do realizovatelnej podoby a dalej do komerénej
Uspesnosti na trhu. Tvoria teda most medzi inovatormi a trhom, ¢im
maju zabranit' zbytoCnej podnikatel'skej nelspesnosti rodiacich sa
inovacii na konkuren¢nom trhu.

Ich naplfiou nie su len vyskumno-vyvojové Ulohy, ale poskytuju aj
prognostické Studie, plnia poradenské funkcie a vykonavanu projektové,
diagnostické, financné, organizacné, Skoliace a iné dcinnosti, ktoré
profesionalne pomahaju rozvojovym podnikatel'skym aktivitam. Takuto
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Siroku orientaciu mozu kvalifikovane zabezpecCovat' preto, lebo vacsinou
su to trojuholnikové centra, v ktorych sa popri samych rozvojovych
parkoch integruji aj univerzitné pracoviskd a podnikatel'ské firmy
z vyroby, obchodu a zrozlicnych sluzieb. Jednoducho povedané:
Pomahaju pri ,dozrievani® novych vyrob a technoldgii, az kym sa ich
vystupy nebudu dat’ skomercionalizovat’ na trhu.

Poradenstvo treba pritom povazovat' najma za inSpirujuceho a
posiliujuceho Cinitela rozvojového procesu, ktory vSak nenahradza
vlastné firemné riadenie ani vlastny rozvoj vyroby a celej podnikatel'skej
jednotky, tzn. poradenstvo nemozno precenovat, ma svoje ohranicenia,
lebo rozvojovy proces kazdého vyrobného organizmu ma vlastny
vyvinovy mechanizmus, vlastny vnitorny rozvoj, takze jeho problémy nie
je mozné celkom vyrieSit' externym zasahom. Nevyhnutna je symbidza
poradenskych firiem s vlastnymi internymi pracovnikmi firmy.

S rozvojom informacnych a komunikacnych technoldgii sa objavila
nova, Specificka forma spoluprace firiem (virtudlne podnikanie) nazyvana
ako virtualna organizacia. 1de o doCasne vytvorenu siet' teritorialne
rozptylenych firiem, ktord je =zalozena na intenzivhom pouZivani
modernych informacnych technoldgii s cielom rychlo a efektivne vyuzit’
individualne podnikatel'ské prednosti z(Castnenych subjektov pre rozvoj
vSetkych firiem, napr. inovacny potencial, kvalitny produkt, znalost
miestneho trhu apod., ktorym zucastneny subjekt prispieva ku
konkurencnej schopnosti celej virtudlnej organizacie. Vd'aka moznosti
vyuzivat’ r6zne konkurencné vyhody jednotlivych autondmnych partnerov
je virtualna organizacia schopna vyuzit’ také trhové prilezitosti, na ktoré by
jednotlivé firny solo nestacili. Mimoriadny vyznam tu zohrava rychlost’
operativneho vyuzitia prilezitosti, ktora nebude trvat’ dlho, kvalitna
komunikacia medzi zicastnenymi partnermi, znalosti, ochota zapojit’ sa do
tejto Specifickej timovej spoluprace a dalSie. Tento typ organizacie firiem
moze byt rychlo zaloZzeny, ale aj rychlo ukonceny, v zavislosti na
meniacej sa prilezitosti alebo hrozby trhového okolia. Cielom virtualnej
organizacie je integracia moderného know-how spolupracujucich firiem
a expertov pri tvorbe pridanej hodnoty pre zakaznika.

Virtudlna firma odstranuje jednak hierarchiu riadenia a jednak
hranice medzi firmami. Sklada sa zjadra firmy, ktoré poskytuje
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mimoriadnu hodnotu ako pre zakaznikov, tak i pre partnerov samotnej
virtualnej organizacie. Jadro je napojené na siet’ doplnkovych funkcnych
oblasti, ako napr. vyvoj, dodavatelia, marketing, predaj atd. Uspech
virtualnej organizacie zavisi od Urovne zucastnenych subjektov a ich
prednosti, ktoré si schopné a ochotné vlozit' do spolo¢ného podnikania
a tiez na adaptabilite predovSetkym manazérov na pracu v novych
podmienkach - teritoridlne odlucenie podnikatel'skych subjektov,
minimum kontaktov ,face to face", flexibilite jednania a pod.

Podpora malého podnikania

DnesSny trh poznamenany vSeobecnymi prejavmi krizy, nasyteny
nizko nakladovymi vyrobkami predovsetkym z azijskych krajin si vyzaduje
sustredenie pozornosti na oslovenie trhu sposobom zakaznickych,
Ucelovych inovacii vyrobkov. Uspech firmy podmienuje v prvom rade
schopnost’ poskytovat’ najvysSiu moznU mieru pridanej hodnoty pri
optimalnej miere nakladov a tvorby zisku. To znamena identifikovat
a reagovat’ na nové vyzvy, moznosti a ponuky primarne vyplyvajlce
z trhovych aktivit a posobenia silnych globalnych ,hracov".

.....

silu a tempo ako kedykolvek predtym, meni zakladné podmienky
budiceho Uspechu. Na zabezpeCenie konkurenénej vyhody je
nevyhnutné byt tvorcom rychleho podnikatel'ského tempa a nie len
nasledovat’ kroky konkurencie. Preto permanentna inovacna aktivita
podnikatel'ského  prostredia  malych  firiem je  existencnou
nevyhnutnost'ou. Snaha o ,prezitie firmy" a stale narocnejsie poziadavky
na kvalitu produkcie vytvaraju u firiem tlak na modernizaciu strojového
parku. To so sebou prinasa Coraz CastejSiu potrebu hladat’ optimalne
modely financovania investicii, obr.1. Potrebné je vyuzivat' :

e podporné programy pre rozvoj malého podnikania na Urovni SR
ako aj EU,

e regionalne programy pre podporu podnikania,

e vyuzivat’ konzultacno-poradenské moznosti technologickych parkov
a inovacnych centier,

e vyuzivat’ kreativny potencial Skol a univerzit.
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Obr. 1: Vplyvu podnikatel'skych aktivit na dostupnost’ kapitalu [4]

Skusenosti z praxe hovoria, Ze optimalna navratnost’ investovania
do nového vyrobného prostriedku je 3-5 rokov. Spravny vyber naradia
a nastrojovych systémov (tvrdokovové monolitné vrtaky, vrtaky
s vymenitelnou hlavicou, multifunkcne otocné platkové drZiaky, drZiaky
nastrojov s individuainym pohonom a pod.), Zzarucujucich vyuZitie
naprojektovanych schopnosti stroja na ,,hrane jeho moznosti" méze tuto
dobu skratit’ aj o niekolko mesiacov. Samozrejme, uvedené plati ruka
v ruke s aplikaciou vhodnych reznych médii, konstrukcnych materidlov,
objektov spracovania, ich technologickostou a pod.

Podmienky rychlej navratnosti investicii patria k axiomam
projektantskych metodik. V malom podnikani a Zivnostenskej vyrobe su
vSak Specifické. Otazkou do diskusie je, i dnes, v Case recesie vyroby, je
podstatna rychla navratnost’ investicie do nového vyrobného zariadenia,
alebo podstatnejsSie je zabezpedit’ si vyrobné podmienky zarucujlice chod
a relativnu prestiz firmy, udrzanie zamestnanosti a pozicie firmy na trhu.
S tym sUvisia aj otazky sériovosti vyroby. Nazor o velkych sériach pri
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CNC technike musi, aj ked" za cenu vySSej pracnosti a vysSich
poZiadaviek na pripravu vyroby, ustipit. Podnikatel'ska prax dnes
zastava nazor, ze ponuka na CNC vyrobu 40 — 50 ks suciastok strednej
a vyssej zlozitosti je pre mald firmu zaujimava. Je to predovSetkym
otazka miery pridanej hodnoty realizovanej na polotovare vyrobku
(znalostna konstrukcia), vyuzitia tvorivého technického potencialu l'udi,
urovne poznania a ovladania moznosti vyrobného zariadenia,
programovacich schopnosti a pod.

Zaver

Cesta dnesnych dni je cestou zvladnutia inovacii. Inovacii vyrobkov,
riadiacich procesov, technoldgii a v neposlednom rade aj inovacii
myslenia a pristupu k rieSeniu problémov. To vSetko musi zviadnut
kazdy, kto chce obstat’ v tvrdej konkurencii. A ten, kto chce naozaj
seridzne nastupit’ na tito cestu, je postaveny pred mnozstvo otazok:
,Kde zacat?", ,Ako postupovat?", ,Aké su rizika?", ,Kde na to vziat
finanCné zdroje?" atd. Firmy pbsobia vo velmi silnom konkurenénom
prostredi, ¢o sa prejavuje neustalymi poziadavkami odberatelov na
skracovanie terminov a zniZzovanie ceny dodavky.

Aby bolo mozné na tieto protichodné poZiadavky pozitivne
reagovat, musi kazda firma hladat’ vychodiska vo svojich vnutornych
rezervach a tieto sa snazit’ Co najlepsie vyuzit. Musi mysliet' na hl'adanie
strategickeho spojenca, pretoze dni, ked’ osamely podnikatel ,dobyl" trh,
patria uz minulosti. Uspesny podnikatel sucasnosti musi mat’
strategickych spojencov. V dosledku vysokej a neustale silnejlucej
konkurencie je snaha vyrabat’ s priaznivymi vyrobnymi a ekonomickymi
ukazovatel'mi, s minimalnymi dodacimi lehotami.

V dnesSnej etape permanentnych zmien, okrem casu, dolezitym
faktorom su aj naklady vynaloZzené na realizaciu zmien. Niektoré trhovo
senzitivne inovativne stredné a malé eurdpske firmy musia vynalozit' az
60% svojich transakénych nakladov na permanentné zmenové procesy.
U velkych firiem je sice tento podiel mensi, ale v absolitnej hodnote
predstavuje znacnu polozku nakladov. Takyto vysoky a stale narastajuci
objem permanentnych restrukturalizacnych ndkladov a tym aj cien
poskytovanych vyrobkov paradoxne vedu kstrate schopnosti
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konkurencie, ¢o komplikuje potom aj schopnost’ udrzania /expanzie
trhovej pozicie firmy.

Aktudlnou  ulohou dnesnych inovativnych firiem je teda
minimalizacia casu a nakladov.

Hlavny ciel’ nespociva len v zvySovani produktivity prace, ale vo
vyuziti progresivnych spracovatel'skych technoldgii, aplikovani novych
konstrukénych a nastrojovych materidlov, vo vyuziti vykonnych strojov
a zariadeni,  racionalizacii a  aplikovani  vypoCtovej  techniky
a implementovani informacnych technoldgii do vSetkych firemnych
Cinnosti. Osobitny vyznam nadobulda celozivotné vzdelavanie, ktoré sa
stava dolezitym faktorom zvySovania konkurencieschopnosti prave v
malych a strednych firmach. Ako je vSeobecné zname, malé firmy
profitujl z rastu produktivity individudlne. Podnikatelia, ktori nie su
schopni  kontinualne zlepSovat’ manazment aludsky kapital,
zdokonal'ovat’ pouzivané technoldgie a vylepSovat’ objekty predaja aby
udrzali krok s konkurenciou, skor ¢i neskor skrachuju.
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SOCIALNO-EKONOMICKE SPECIFIKA
AUTOMOBILOVEHO PRIEMYSLU

Ing. Dusan Sabadka, PhD.

Uvod

Automobilovy priemysel zastava vo vacsine vyspelych krajin
vramci narodnej ekonomiky vyznamné postavenie. V EU, USA
a Japonsku tvori zhruba dve percenta HDP. K najddlezitejSim urcujucim
faktorom rozvoja automobilovej vyroby patria socialno — ekonomické
trendy dopravy vSeobecne. V slicasnosti doprava je vyznamnou zlozkou
Zivota a ekonomickej Cinnosti, v Eurdpskej unii pripada na 1 obyvatela
100 kg prepravy tovaru denne a kazdy obyvatel' cestuje v priemere 12
km denne.

Urcujuce faktory rozvoja automobilovej dopravy

K najviac urdujucim faktorom rozvoja automobilovej vyroby
pripadaju socidlno — ekonomické trendy dopravy. V dneSnej dobe
doprava je vyznamnou zlozkou Zivota a ekonomickej Cinnosti. Ako vSak
kazda zlozka priemyslu a vyroby vSeobecne, ani automobilovy priemysel
neobchadzaju hnacie a brzdiace sily.

Hnacie sily pre rast automobilovej dopravy:

e globalizacia

e individualizacia potrieb

e pretrvavajlca preferencia flexibilnejSej automobilovej dopravy pred
inymi technikami

e podporné trendy pre automobilovl dopravu

Brzdiace sily pre rast automobilovej dopravy

e rastlca hustota dopravy, ako limitujlci faktor flexibility a ¢asovych
vyhod

e neurcité trendy v nakladoch na paliva

e legislativne opatrenia odvodené od ochrany zivotného prostredia
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e rast podielu sluzieb, miniaturizacia produktov a informatika
s dopadom na dopravu

Je mozné konstatovat, Ze socidlne vztahy automobilovej vyroby
maju tzv. dvojrozmerny charakter:

e zodpovednost’ a vztahy vyplyvajlce z vlastnictva a pouzivania
automobilu
e zodpovednost’ a vztahy vyplyvajlce z vyroby automobilov.

ceny, naklady, variabilita, parametre

’

Vyroba a ckoldgia
pouzivanie a | Socialna sféra
automobilu bezpecnost

T

mobilita, zivotna uroven, kultira zivota

. zamestnanost . postaje

. mzdy . preferencie
. 1novacie . demografia
. vyrobna kultira . solventnost
. globalizacia . legislativa

Obr.1: Zakladné socidlno-ekonomické vzt ahy automobilového priemyslu

Socialne aspekty vyjadruje aj pojem ,trvalo udrZatelna mobilita®.
Ide o opatrenia, ktoré umoznia, aby aj budlce generacie mohli vyuzivat’
automobily v rovnakom rozsahu avSak pri lepSich kvalitativnych
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parametroch. Podstata socialnych vztahov automobilovej vyroby
a automobilizmu vSeobecne je v priamej relacii ,,Clovek — automobil*.

Vlastnictvo automobilu a jeho pouzivanie spifia viacero potrieb:
Zakladné potreby

e automobil ako vyrobny prostriedok na dopravu 0s6b a tovaru

e automobil ako prostriedok na zabezpeclenie zakladnych potrieb:
dochadzanie do zamestnania, starostlivost’ o rodinu a pod.

e vyroba a prevadzka automobilov ako vyrazny zamestnavatel

Nadstavbové potreby

e automobil ako prostriedok zvySenia kvality Zivota pre osobné
potreby a vol'ny Cas: turistika, kultdra, hobby, kontakt medzi
'ud'mi, Sport

e automobil ako majetok a symbol postavenia, alebo prestiz

Roznorodost’ socialnych skupin i uz v prijmoch, tradiciach, spdsobe
Zivota a potrebach mobility vedie ku kombinaciam vztahu Cclovek -
automobil. Napriek tomu vSeobecne plati, Ze:

e o0sobny automobil je najdolezitejSim prostriedkom na prepravu
obyvatel'stva

e 0sobny automobil svojimi parametrami pohotovosti, zabezpecenim
sukromia a Uplnosti dopravy ,od dveri k dveram“ nema
momentalne adekvatnu nahradu

e osobny automobil ma priaznivé charakteristiky aj z hl'adiska
rychlosti dopravy, pohodlia a nakladov

Na rast vybavenia obyvatel'stva automobilmi pdsobia 4 zakladné
faktory:

e Osobné preferencie pre viastnictvo automobilu. Konstatuje
sa pretrvavajuci zaujem o nakup automobilov vo vsSetkych
socialnych skupinach.
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e Technicko-organizacné moznosti nakupu. \olny obchod,
distribu¢na politika vyrobcov a vybudovana servisna siet’ umoznuju
prakticky na celom svete (mimo takych krajin, ako je napr. Kuba,
Severna Kérea) pohodiny nakup automobilu. Nakup je naopak silne
podporovany po6zickami, lizingom a inymi vyhodami.

o Naklady na prevadzku automobilu. Naklady na palivo,
poistenie, poplatky, servis a nahradné diely (bez amortizacie
automobilu). Tendencia rychlejSieho rastu prevadzkovych nakladov
na automobil (rast celkovych Zivotnych nakladov) je celosvetova a
predpokladd sa dlhodobé pokracovanie trendu. Tento faktor sa
preto integruje pri nakupnom spravani s cenou automobilu do
celkovych nakladov pocas doby Zivotnosti vozidla.

e Cena automobilu v relacii k prijmom. \/ztah ceny a prijmov
pre nakup bol a zrejme ostane dominantnym faktorom nakupného
spravania sa. Stratégia vyrobcov automobilov v tomto smere
dokumentuje historické fakty. V slvislosti s vlastnictvom
automobilov, ako dobsledkom SirSich socidlnych vplyvov mozno
identifikovat’ aj trendy v zmenach Struktlry automobilového parku

Na druhej strane rozvoj automobilizmu je spojeny aj s problémami
z ktorych najvyznamnejsie su rizikd nehd6d a zatazovanie Zzivotného
prostredia. Zo socidlneho hladiska moze automobilizmus prehlbovat’ aj
socialne rozdiely a nerovnost prileZitosti. Automobilovy priemysel
v sllade s ostatnymi charakteristikami dosahuje Spickovd Uroven
v rozvoji l'udskych zdrojov.

Moderné pristupy manazmentu zdorazriujuce zrucnosti a znalosti
pracovnikov, ich tvorivost’ a iniciativu za najvysSiu hodnotu a zdroj firmy
su v automobilovom priemysle presadené v ohromnom rozsahu.
Z hl'adiska l'udskych zdrojov sa analyzuju najma trendy zamestnanosti,
socialno — ekonomického zabezpecenia pracovnikov a novych pristupov
v manazovani (motivacia, vzdelavanie, bezpecnost’ prace a pod.).

Pre hodnotenie vplyvu automobilového priemyslu na zamestnanost’
je potrebné hodnotit’ aj zamestnanost’ v odvetviach, ktoré su s nim Uzko
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spojené (vSeobecné strojarstvo, chémia, obchod, elektrotechnika, servis,
sluzby a iné).

Trendy v zamestnanosti v automobilovej vyrobe:

e prirastok pracovnych miest je pomalSi ako rast vykonov v suvislosti
s produktivitou prace
e rast podielu pracovnikov s vysokou kvalifikaciou

Praca v automobilovom priemysle je atraktivha predovsetkym
s ohl'adom na:

vysSiu Uroven miezd

rozvinutu socialnu starostlivost’ a socialne istoty
motivacné faktory a kariérny rast pracovnikov
technickd Uroven pracovisk a ich bezpecnost’

Zamestnanost’ v automobilovej vyrobe

Tak ako sa v automobilovom priemysle neustale zdokonal'uju stroje
a technika napreduje, je nutné aby sa aj zdokonal'ovali aj zamestnanci.
Preto sa v sUCasnej dobe kladie velky doraz na riadenie l'udskych
zdrojov, pretoze potencial nie je skryty len v kvantite, ale predovsetkym
v kvalite.

Automobilovy priemysel je tahinom ekonomiky nielen na
Slovensku, ale aj v celej Eurépe. No nie su to vSak len ekonomické
aspekty, ktoré su pre krajiny kde sa ¢&i uz priamo alebo nepriamo
podielaju na vyrobe automobilov, kedze na automobilovy priemysel je
naviazanych niekol'ko dalSich odvetvi. Za vSetky moZzno spomenut’ len
strojarsky priemysel, ktorého produkcia je pre existenciu automobilového
priemyslu  nevyhnutnostou a, samozrejme, sektor dodavatelov
a dopravy, bez ktorého sa vyrobcovia automobilov v dneSnej dobe
nedokazu zaobist'. Tieto vSetky sektory, ktoré sa hoci nepriamo podielaju
na vyrobe automobilov zamestnavaju obrovské mnozstvo l'udi a tymto
sposobom jednotlivym krajinam vyrazne vylepsuju zamestnanost. Toto
socialne hladisko je velmi dolezité najma pre krajiny, v ktorych ostatné

KEGA 3/6342/08 © Inovacné centrum automobilovej vyroby SjF TU v Kosiciach, 2010
73



ST Zbornik studijnych materialov ,,Automobilova vyroba 2010"

zlozky priemyslu nie su na velmi vysokej Urovni, pretoze so zvySujucou
sa zamestnanost'ou rastie aj Zivotna uroven obyvatel'stva.

Najdolezitejsie ulohy riadenia l'udskych zdrojov:

e Zabezpecenie potrebného poctu zamestnancov v poZadovanej
profesiinej a kvalifikacnej strukture a v dynamickom sulade so
Strategickymi cielmi podniku — podniky sa usiluju o zaradenie
spravnych l'udi na spravne miesta a snaZia sa o to, aby tito l'udia
boli neustdle pripraveni prisposobit’ sa meniacim sa poziadavkam
pracovného miesta. Okrem poctu a poziadaviek pracovnych miest
musi riadenie l'udskych zdrojov pruzne zohl'adnit’ aj ich pripadnu
premenlivost a s dostatoCnym predstihom na ne reagovat
rozvojom pracovnych schopnosti svojich zamestnancov.

e ZoslUladenie spravania zamestnancov so strategickymi cielmi
podniku_- tymto sa rozumie efektivne vyuzivanie pracovnych
schopnosti zamestnancov pomocou adekvatnych stimulacnych
nastrojov, formovanie timov, efektivny Styl vedenia ludi, to
predpoklada systematické vzdelavanie a rozvoj zamestnancov. Patri
sem aj optimalne vyuZzivanie pracovnych sil v podniku.

e Persondiny a socidlny rozvoj zamestnancov podniku — rozvoj ich
pracovnych schopnosti, socidlnych vlastnosti, rozvoj osobnosti
smerujucej k vndtornému  uspokojeniu  z vykonanej  prace
a k uspokojovaniu socialnych potrieb. V suvislosti s tymto je nutné
zdoraznit’ aj potrebu tvorby priaznivych pracovnych a zivotnych
podmienok pre zamestnancov, zdravych medziludskych vztahov
a nevyhnutnost’ zlepSovania kvality pracovného Zivota.

V sUcasnosti sme svedkami zmien aj v oblasti riadenia l'udskych
zdrojov, objavuju sa nazory, Ze je potrebné zamerat sa na inak
definované ulohy, s inak stanovenymi cielmi ako doteraz. Tento novy
pristup prezentuje aj napr. spolocnost’ American Society for Training and
Development, ktora hovori otomto poradi hlavnych uUloh riadenia
l'udskych zdrojov:
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e zlepSenie kvality pracovného Zivota

e ZlepSenie rozvoja zamestnancov (jednotlivcov i kolektivov)
e zvySenie produktivity prace

e zvySenie spokojnosti zamestnancov

e zvysSenie pripravenosti na zmeny

Ak je personalna politika spravne formulovana, dlhodobo nemenna
a pre zamestnancov zrozumitel'nd a prijatelna, ma zasadny zmysel pre
uspesnost dlhodobu existenciu podniku. Upeviuje vztah medzi
podnikom a zamestnancami, vytvara priaznivé prostredie, minimalizuje
pracovné konflikty, reSpektuje zaujmy podniku aj zamestnancov, ktorym
dava pocit akejsi istoty. Preto jednou z prvoradych Uloh personalistiky je
nielen formulovat, navrhovat’ a presadzovat’ personalnu politiku, ale aj
neustale zoznamovat' s jej zasadami vsSetkych zamestnancov podniku
a reSpektovat’ ich opravnené zaujmy a pripomienky. Personalna politika
podniku sa prejavuje v sustave Ciastkovych personalnych politik napr. v:

e politike ziskavania pracovnikov

e politike socialneho rozvoja zamestnancov

e politike hodnotenia pracovného vykonu zamestnancov
e politike motivacie a odmenovania

e politike vzdelavania a osobného rozvoja zamestnancov
e politike spoluprace s odbormi

e miere reSpektovania platnych zakonov na oblast’ prace
a l'udskych prav.

V nasledujucom  grafe je  pohlad na  zamestnanost’
v automobilovom priemysle eurdpskych krajin. Kedze udaje su z roku
2008, su uz znacne poznacené svetovou financnou krizou, ktora prepukla
prave v roku 2008.
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Zamestnanost’ v europskom automobilovm
priemysle za rok 2008

800000 &
_«.,363"’
700000 1+
O Poéet zamestnanych v
500000 = automobilovom
500000 priemysle
400000 1 -
)
& &
300000 H 22—
S
g 8 ,@?9 )
200000 1 S S L
A
VS LS
100000 H B 5 & rﬂ_;éD $ o
1nhaefes
D T T T T T T T T T |_||,_| I'_lll_| I'_||
N - R S SN RN V- TR -JNOV- SRSy SRR
IS LS T T F T EFFES
A P &K & B TP ©
e & AT P , & O E
_‘:&B \b."} qa
tJef-’

Obr. 2: Zamestnanost’ v AP v europskych krajinach za rok 2008
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APLIKACIA DOPRAVNEHO SYSTEMU TS1 V MONTAZI
Ing. Katarina Senderskd, PhD.
Uvod

V montaznych pracoviskach a systémoch je potrebné riesit’ cely rad
uloh. Jednou z nich je aj rieSenie medzioperacnej dopravy. Pre tento Gcel
je mozné aplikovat’ tak rozlicné stratégie ako ja rozlicné typy dopravnych
systémov. Jednou z moznosti je vyuzit' ponuku firiem, ktoré dodavaju
modulové typy dopravnikov. Tieto typy dopravnikov je mozné vytvorit
z existujlcich modulov a to na zaklade vstupnych Udajov o realizovanej
montaznej a dopravnej ulohe. Jednym ztakych dopravnikov je aj
dopravny systém TS1 firmy Boschrexroth [2].

Dopravny systém TS 1

Dopravny systém TS1 od firmy Boschrexroth (obr.1) patri medzi
modulové dopravné systémy vyuZivajuce paletu ako zakladny nosi¢ na
ktorom sa pohybuju suciastky a dielce od jedného pracoviska resp.
pracovhého miesta na iné. Je urleny pre sucCiastky a dielce do
maximalnej hmotnosti 3 kg na jeden nosi¢. Rozmery nosiCa, ktory sa
vyraba v troch zakladnych prevedeniach (I'ahky, robustny a vysoko
presny) su 80x80, 120x120 alebo 160x160 mm. Rozmer nosica (palety)
urcuje nasledne rozmery vsetkych ostatnych casti a dielcov dopravného
systtmu. Dopravny systém pozostdva zo Standardizovanych
stavebnicovych funkénych modulov, ktoré su navzajom kombinovatelné,
takze je mozné vytvarat’' vlastné Struktury dopravnych systémov na
zaklade poZiadaviek montaznej ulohy. Na palete montaZzneho systému je
mozné vykonavat' montazne operacie. Dopravny systém je vhodny tak
pre ru¢nud, automatizovanu ako aj hybridnid montaz. Dopravnik TS1
pozostava z nasledovnych zakladnych modulov: paleta, pohonova
jednotka, napinacia jednotka, priamy modul, prieCny prepojovaci modul,
zdvihova jednotka, otoCna a/alebo polohovacia jednotka, presuvaci
modul, pravouhly resp. krivkové moduly, doraz a systém identifikacie
obsahu palety (nosic¢ kddu, cita€ kédu a zapisovac kodu).
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Obr. 1: Dopravny systém TS1

Navrh struktiry dopravného systému

Prvym krokom pri aplikacii akéhokol'vek dopravného systému je
navrh Struktiry t.j. vytvorenie navrhu toku materialu. Zjednoduseny
navrh Struktdry (obr.2) umoziuje identifikovat’ pozadovany pohyb paliet
ako aj smer pohybu, miesta montaze, vetvenie dopravného systému
a pod. Na zaklade rozmerov vyrobku a poziadaviek montaznej ulohy
stanovit’ rozmer palety a na zaklade rozmerov pracovnych stanic napr.
pozadované dizky jednotlivych modulov dopravnika. Na tomto zaklade je
potom mozZné postupne vyberat’ jednotlivé moduly dopravnika.

Dopravny
s¥stém

., i

Montaine / d CAREL KA
pracovisko o B u/ Smer pohybu
u paliet

Obr. 2: Struktira dopravného systému

KEGA 3/6342/08 © Inovacné centrum automobilovej vyroby SjF TU v Kosiciach, 2010
78



] e) I , . L
e — Zbornik studijnych materialov ,Automobilova vyroba 2010"

Moduly dopravného systému

Pre dalsi postup rieSenia je potrebné postupne vybrat' vsetky
pozadované moduly dopravného systému. Tento vyber sa realizuje na
zaklade vstupnych parametrov ako je napriklad rozmer palety a pod.
V dispozicii su aj rozlicné moznosti rieSenia resp. vyber z viacerych typov
modulov. Na obr. 3 su uvedené priklady typov krivkovych modulov, ktoré
ponuka dopravny systém TS1.

ARB 2

Obr. 3: Typy krivkovych modulov

Pri vybere modulov ako aj pri tvorbe 3 D modelu si mimoriadne
napomocné existujuce programoveé prostriedky, ktoré umoziuju vyber
typu modulu, Specifikaciu jeho parametrov a generovanie 3 D modelu
pouzitelného v cielovom CAD systéme. Na obr. 4 je uvedeny print
screen obrazovky programu MTpro. Pouzit' je mozné napriklad aj
FMSsoft alebo MPScalc.

MTpro - Bozch Rexroth - Order list1
| e Edt View DCADmodel Exras Wirdow Help

Obr. 4: 3D model krivkového modulu v programe MTpro [7]
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Detailné rieSenie jednotlivych modulov dopravnika je zakladom
nielen napriklad pre tvorbu objednavky ale aj pre realizaciu vyrobcom
odporucanych vypoctov. Ako priklad je mozné uviest’ prepojovaci modul
(obr. 5). Pouziva sa na prepojovanie priamych modulov a umoziuje
vetvenie dopravného systému. Zakladné rozmery a parametre su
prioritne zavislé od rozmeru palety.
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Obr. 5: Priecny prepojovaci modul EQ 1/T

Tab. 1 : Parametre prepojovacieho modulu

Priecny b [mm] ! /mm] v /m/min]
P f;}"—’;’e;f; ‘fﬂ" 80 320-5000 0:6:9:12:15:18
120 320-5000 0:6:9:12:15:18
160 320-5000 0:6:9:12:15:18

b- sirka jednotky [mm]
/- dizka jednotky [mm]
v- menovita rychlost’ [m/min]

Pre dopravny systém TS1 odporuca vyrobca nasledné vypocty
pohybu paliet potrebné pre optimalizaciu pohybu paliet a vyvazenie
celého dopravného resp. montazneho systému. SlUzi zaroven aj ako
jeden z Udajov potrebnych pre stanovenie optimalneho poctu paliet
pohybujlcich sa v dopravnom systéme. Zakladné vypocty casu pohybu
palety podla [2] su uvedené v tabulke 2.
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Tab. 2: Vypocet casu pohybu palety

P.c.

Modul dopravnika

Legenda

Cas v sekundach

1

Priamy modul

—m

tp— €as pohybu palety

1 wr — dizka palety

Is— dizka dopravného profilu
v — rychlost’ m/min

t, — prekizavanie (priblizne 0,5s)

60
1000

_IS

Py

Z priameho modulu na presiuivaé

tp — €as pohybu palety

1 wr — dizka palety

x — vzdialenost’ paliet od
presuvaca

v —rychlost’ (m/min)

t; — ¢as kl'udu (priblizne
0,003s.)

t, — €as zdvihu (priblizne 0,5 s.)

2-1yr +x 60

1000

WT
\%

+t, +t,

Z prieCneho prepojovacieho modulu na
priamy modul a z priameho modulu na
prieCny prepojovaci modul

tp— ¢as pohybu palety
1 wr — dizka palety
Is— dizka dopravného profilu

x — vzdialenost’ paliet od

(31 +x+1 +10)-60

— | ;o
| l] — . presuvaca ) tp = v-1000 2L,
4 . i | v—rychlost (m/min)
t ! t1 | t; — Cas kl'udu (priblizne
. 5 I . 0,003s.)
T t, — €as zdvihu (priblizne 0,5 s.)
4 | Zpresuvaca priameho modulu na 3
presuvaé a nasledne na presivaé druhého | to— ¢as pohybu palety
priameho modulu 1 wr — dizka palety
a — vzdialenost’ presuvaca
x — vzdialenost’ paliet od . .
o (B-lyr +x+a+10) 0 iy
D v-1000 ‘ "

presuvaca

v —rychlost’ (m/min)

t; — ¢as kl'udu (priblizne
0,003s.)

t, — Cas zdvihu (priblizne 0,5 s.)
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5 | Krivkovy modul tD — Cas ?ohybu palety
1 WT — dlzka palety

v —rychlost’ (m/min)

LR — dizka krivky

+ | L1 — vzdialenost od stop
zarazky po zaciatok krivky

L2 — zagiatok krivky (L2=90 | tp =

v-1000
mm)

L3 — vzdialenost’ od konca
krivky po spina¢

th — prekizavanie (priblizne
0,5s)

A — vstup, B - vystup

(-1, +1,+1, +1, +14)-60 .

h

6 | Krivkovy modul
tD — ¢as pohybu palety

v —rychlost’ (m/min)
LR — dizka krivky

L1 — dizka aseku pred krivkou L+l +1
(1 +lg + 2)'60 +

v-1000

L2 — dizka useku za krivkou D =
th — preklzavanie (priblizne
0,5s)

1,2 —paleta

3D model montazneho pracoviska resp. systému

Montazne pracovisko resp. systém s dopravnym systémom TS 1 sa
realizuje za pouzitia znamych postupov a nastrojov. Vychodiskom je vzdy
montovany vyrobok a Specifikovand montazna Uloha. Pri tvorbe
pracoviska a/alebo montazneho systému je mozné pouzit' rozlicné typy
technickych prvkov a zariadeni. Ru¢ny montazny systém uvedeny na
obrazku 6 pozostava zo Styroch ruénych montaznych pracovisk, ktoré su
navzajom prepojené pomocou dopravného systému TS1. VSetky pouzité
3D modely prvkov a zariadeni pracovisk (montazne stoly, zasobniky atd'.)
boli vygenerované v tom istom programovom systéme ako samotny
dopravny systém. Spominané programové produkty obsahuju totiz nielen
dopravny systém resp. systémy ale aj ostatné komponenty pre rucnud
montaz.
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Struktura dopravného svstému

.\|

C:-" —"'| Montiimy systém s dopravnikom TS1

Legenda:

1 Dopravny systém
2 Paleta dopravného systému
3 Montazne pracovisko

Obr. 6: Priklad 3D modelu rucného montazneho pracoviska s dopravnikom
TS 1 firmy Boschrexroth [4]

Zaver

Problematika vyberu a navrhu dopravného systému pre proces
montaze je jednou z dolezitych uloh hlavne tam kde je montazny proces
diferencovany a aplikuje sa princip linkovej montaze. Detailné riesenie
dopravného systému je mozné aj na zaklade stratégie pouzitia
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existujucich modulovych dopravnych systémov. Vyhodou tychto
systémov je okrem iného aj moznost’ relativne jednoduchého vytvarania
variantov a modifikacii ako ja to, Ze su v ramci viacerych programovych
produktov k dispozicii 3D modely.
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STRATEGIA TOYOTY PRE OBNOVU POZICIE VYROBCU
NAJSPOLAHLIVEISICH AUTOMOBILOV

Ing. Lubica Kovacova

Uvod

Automobily spolo¢nosti Toyota su dlhodobo povaZované za vysoko
kategdrii. Tato pozicia bola naStrbena v ostatnych rokoch vyskytom
poruch v masovejSom meradle. Priklady z tlacovych sprav:

o Devat’ milionov vozidiel znacky Toyota po celom svete, z toho 1,8
miliona v Eurdpe a vyse desattisic na Slovensku pdjde nutene do
servisu.

e Toyota zvoldvat’ osem zo svojich modelov kvoli moznej poruche
pedalu akceleratoru - januar 2010

e Toyota zvoldva na opravu 270.000 dut svojej luxusnej znacky
Lexus - jul 2010

Toyota priznala problémy s kvalitou a prijala razantné opatrenia na
znovu ziskanie pozicie lidra v spolahlivosti. SU prezentované vo vyrocnej
sprave spolocnosti 2010. Mozno ich povaZovat’ za vSeobecnu stratégiu
platni pre cely automobilovy priemysel.

Zakladna stratégia automobilky podl'a Toyoty

Celosvetova sutaz v automobilovom priemysle je stale
intenzivnejSia, o tom svedCi rastuci dopyt po inovativnych a cenovo
vyhodnych produktoch, ktoré splfaju unikatne zakaznicke potreby.

.....

obmedzenie negativneho vplyvu automobilov na Zivotné prostredie.

Toyota pocas svojej 70-rocnej historie bola velmi UspeSna pri
rieSeni zavaznych vyziev, ktoré stali pred automobilovym priemyslom a
stoja aj dnes. Toyota podla vyhlasenia svojho prezidenta pana Akio
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Toyodu /jul 2010/ ostava verna zakladnej zasade prispievat’
k spoloCenskému rozvoju. Sucasné tazkosti jej dali dalSi dovod, aby
potvrdili tieto zasady.

Vychodiskovym bodom pre prekonanie problémov, ktorym celi

Toyota je dodrZiavanie zasady priority zakaznika Genchi Genbutsu, Usilie
o neustale zlepSovanie a tvorba automobilov pre budicnost'.

Tab.1: Hlavné zasady spolocnosti Toyota

1. ReSpektovanie ducha kazdého naroda a otvorenost’ a korektnost’
Toyoty ku vSetkym obcanom sveta.

2. ReSpektovat’ kultru a zvyky kazdého naroda a prispiet’ k
ekonomickému a socidlnemu rozvoju prostrednictvom podnikovych
¢innosti v komunitach.

3. Poskytovat’ Cisté a bezpecné vyrobky k zvySeniu kvality Zivota
vSade vo vSetkych nasich aktivit.

4. Vytvorenie a rozvoj pokrocilych technologii a poskytovat’ vynikajlice
produkty a sluzby, ktoré splhaju potreby zakaznikov po celom
svete.

5. Rozvoj firemnej kultary, ktora zlepsSuje individualnu tvorivost’ a
timovl pracu a vzajomnu doveru a reSpekt medzi pracovnikmi a
manazmentom.

6. Pokracovat' v raste v sulade s globalnym trendom prostrednictvom
manazmentu inovacii.

7. Praca s obchodnymi partnermi v oblasti vyskumu a vytvaranie
stabilného dlhodobého rastu a vzajomnych vyhod pri otvoreni sa
novym partnerstvam.

Vo fiskalnom roku 2010, Toyota Celi vel'mi naroénym podmienkam
pre podnikanie v dosledku dopadov globalnej hospodarskej krizy, rastu
konkurencie a internych problémov. Za tychto okolnosti Toyota prijala
vela narocnych rozhodnuti a predstavila nové prevadzkové sStruktiry v
ramci celej spoloCnosti.
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Hlavné smery v stratégii

1.

Od svojho zaloZenia Toyota mala nemenné poslanie prispievat’
k rozvoju spolocnosti tym, ze vyraba bezpecné a spolahlivé
vozidla. To bude nad‘alej jej prioritou.

. Toyota bola a bude dynamickou spolocnost'ou. Za tymto

Uelom je dolezité, aby zakaznici, akcionari, regionalne
spoloCenstva, predajcovia, dodavatelia, zamestnanci a iné
zainteresované strany podporovali myslienku pokracujiceho rastu
na trhu. Namiesto toho je hlavnou stratégiou poskytovanie
vysokokvalitnych a bezpecnych automobilov za dostupnu cenu tak,
ako to pozaduju zakaznici po celom svete.

. Posilnenie vazieb medzi vyvojom, vyrobou, zakaznikmi,

predajcami a dodavatel'mi reprezentuje hnaciu silu inovacii. Toyota
zdvojnasobi Usilie o vytvorenie novej budlcnosti pre automobil.

. Automobilovy priemysel je riadeny pokrokmi v oblasti

environmentalnych technologii. Toyota bude pracovat’ na
zlepSeni tychto technoldgii, priCom by sa rozSirila jej stratégia
trvalo udrzatelnej mobility zahrfiajica nové technoldgie a
produkty, partnerstva a symbiozu Zivotného prostredia, energetiky
a automobilovej dopravy.

. Jednym z pilierov tejto novej stratégie rastu je nova generacia

eko - automobilov. V maji 2010 Toyota oznamila obchodné
partnerstvo s Tesla Motors pre vyvoj elektrickych vozidiel. Aby bolo
mozné vyuzit' technologické zmeny ku ktorym dochadza raz za sto
rokov, su nevyhnutné aj metddy velkych korporacii ako je Toyota.
Toyota tiez vznikla ako venture podnik. Spolupraca s Teslou
Motors mbZeme ozivit’ tvorivého ducha aj zamestnancov Toyoty.

. V snahe o lepSie vozidla v minulosti sa Toyota zamerala viac na

technické otazky. Teraz sa do popredia dostava znovu kvalita
produkcie. Za tymto Ucelom Toyota zaviedla osobitny vybor pre
globalne riadenie kvality, aby sa mohol posilfiovat’ systém kvality a
podporovat’ globalnu a rychlu reformu vsetkych obchodnych
procesov od pohladu zakaznika.

.V juni 2009 uviedla novy manazérsky tim s cielom ulahcit

Strukturalne reformy a obnovy vo vykone. Zakladnou stratégiou je
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obnovit’ ducha vyroby automobilov, ktory bol podstatny pre
Toyotu od jej zalozZenia, pripravit’ sa a urobit’ d'alSi krok vpred.

Obr.1: Ilustracny obrazok nového elektromobilu FT — EV IT

Traditional Busuness Structure

Producticn Sales/Sarvice

Manufacturer Dedership Customer

The car is a product

New Business Structure

Customer
Total Uife Service Total Life Sendce
Telematics
Collaboration
Deslership Manufacturer

Thee car is an (tem to provide a lifestyle

Obr. 2 :Rozdiel medzi klasickym pristupom a novou stratégiou Toyoty
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Osobitné opatrenia na zlepsenie bezpecnosti a kvality
automobilov

Jednym z cielov Toyoty je posilnit monitorovacie funkcie pre
v€asné rozpoznanie a rieSenie problémov a zlepSenie procesu
rozhodovania a rychlosti implementacie napravnych opatreni. Posilnenie
procesu ziskavania kvalitnych informacii od zakaznikov v jednotlivych
regidnoch a schopnost’ rychlo a presne analyzovat' informacie pomoze
zabranit’ problémom skor ako nastand.

1. Posilnenie zberu informacii od zakaznikov na celom svete budu
realizovat’ Specializované timy (Swift Market Analysis Response
Team SMART). Tieto sa zavazuju reagovat’ na zakaznikov do 24
hodin od kontaktu zakaznika. SMART zabezpeli vyslanie
vyskolenych terénnych pracovnikov prezriet’ vozidlo zakaznika.
Okrem ohodnotenia vozidiel zakaznikov tim SMART zhromazduje
data a diely potrebné na odstranenie problému

2.V maji 2010 bola zriadena v Toyote divizia - Design Kvalita
Inovacia - na zlepSenie plnenia poziadaviek zakaznikov v
automobilovom dizajne. Okrem iného zabezpeci zvySenie poctu
technickych kancelarii. Skladaju sa z odbornikov v oblasti sluzieb,
vyskumu a vyvoja a riadenia kvality. Regionalne technické
kancelarie maju v jednotlivych regidnoch zlepsit' zhromazd'ovanie
a oznamovanie technickych informacii, ktoré sa pouZivaji na
urCenie nutnosti k zlepSeniu kvality. ZvySuje sa pocet technickych
kancelarii v Severnej Amerike na sedem, tieZ na vytvorenie novych
technickych kancelarii v inych regionoch vratane sedem v Europe a
Sest’ v Cine.

3. Pouzitie EDRs na dialkové komunikacné funkcie na asistencnu
analyzu pociato¢nych pricin nehdéd automobilov. Palubny
zaznamnik Udajov (EDRs) zaznamena prevadzkové data vozidla
pred a po naraze a budu pouzité pri analyze priciny nehody. Vela
modelov vozidiel v Japonsku a

4. V Spojenych Statoch uz maju na palube EDRs a do konca roka roku
2010 bude EDRs montovany do vsetkych vozidiel Toyota
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distribuovanych v Spojenych sStatoch. Toyota sa tiez usiluje o
zlepSenie kvality Udajov indikacie funkcii automobilu. Okrem toho
vyuzije  existujiuce dialkové komunikacné systémy pre
zhromazd'ovanie informacii, ktoré s spojené so zlepSenim kvality a
uzitocné pre analyzu pri€in poruch.

5. Toyota vytvorila Integrovany informacny systém kvality pre
jednotny manaZment na staznosti zakaznikov, informacie od
predajcov a distribltorov, rovnako na zarucné opravy a technicke
informacie z roznych zdrojov, ktory posilni analyzu kvality. Usilie sa
zameriava na vCasné odhalenie a vyrieSenie problémovych oblasti.
Zastupcovia z kazdého regidnu sa zUCastnia na zasadnuti
zaoberajucich sa zlepSovanim mechanizmu spéatnej vazby od
zakaznikov a regionalnych poziadaviek.

6. Posilnenie pristupu k informaciam prostrednictvom komplexnej
komunikacnej stratégie. Toyota bude vyhodnocovat’ aj vysledky
analyz a hodnoteni tretich stran a znalecké posudky. Toyota sa tiez
zameria na podporu bezpecnejSieho riadenia automobilov tym, Ze
poskytne zakaznikom komplexné informacie pokial ide o
bezpeCnostné technoldgie, bezpetné metddy jazdy a dalSie
nastroje pre zvySovanie povedomia, ktoré prispeju pre bezpetné
pouzivanie vozidiel.

7. Rozvoj ludskych zdrojov. V juli 2010 boli zaloZzené vycvikové
strediska pre udrzanie kvality a rozvoj ludskych zdrojov. Prvé
vycvikové strediska su v Japonsku, Severnej Amerike, Eurdpe,
juhovychodnej Azii a Cine. Vzdelavacie programy sa Specializuju na
pestovanie kontroly kvality a vyskolenie pracovnikov pre Specialne
regionalne programy. Tieto programy zahriaju zakladné
vzdelavanie

Rozvoj metody Genchi Genbutsu na d'alsiu Groven

Genchi Genbutsu (Ri#IE¥)). Neustdle odstranovanie
korenovych pricin problémov je motorom ucenia sa organizacie.
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Genchi Genbutsu znamena "ist’ a vidiet" a je kl'itCovym principom
Toyota Production System. To naznaCuje, ze v zaujme skutocne
porozumiet’ situacii je potrebné ist do ,gemba" teda na ,skutoCné
miesto", kde sa pracuje.

Pan Ohno, tvorca Toyota Production System sa snazZil naucit’
svojich inZinierov, Ze jediny spdsob, ako skutocne porozumiet’ tomu, co
sa deje na dielni je tam ist. Genchi Genbutsu je preto v Toyote kltucovy
pristup v rieseni problémov. Ak problém existuje na dielni, potom je
potrebné chapat’ ho a riesit’ na dielni.

Tab. 2: Princip : Genchi Genbutsu

Osobne spoznajte skutocny stav veci.

. Rieste problémy a zlepSujte procesy osobnou Ucast'ou, spoznanim
zdroja problému a overenim si jeho podstaty na Udajoch a faktoch,
namiesto teoretizovania na zaklade nazorov od inych l'udi alebo
Udajov z IT/IS systémov.

. Rozmyslajte, konajte a hovorte na zaklade udajov a faktov, ktoré
ste si sami overili.

. Aj najvyssie postaveni manazéri by mali ist’ a vidiet’ veci na vlastné
oCi, aby ziskali dobré pochopenie skutocnosti.

Rozvoj metody Genchi Genbutsu
Vyvoj vozidla na zaéklade regiondinej specifikacie.

Odteraz bude vychodiskovym bodom pre vyrobu automobilov
Toyota myslienka, Ze potreby spotrebitelov zavisia od viacerych
regionalnych charakteristik ako su: stav a podmienky Udrzby ciest, ceny
pohonnych hmot, sluzby servisov a pod.
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Obr. 3: Ilustracny obrazok automobilu ETIOS pre indicky trh

Regionadlne Specifikacie su dolezité pre dosiahnutie rastu predaja
automobilov v rychlo rasticich krajinach. Prikladom je kompaktny
automobil pre indicky trh ETIOS, ktory predstavuje prelom pokial ide o
metody vystavby, ktora zahrnala miestne nakUpeného materialu a
miestnej produkcie technoldgie v Stadiu projektovania , ktorého cielom
je vytvorit’ vysoko kvalitné vozidla za prijatel'né ceny.

Podporila sa lokalizacia, starostlivé regionalne obstaravanie na cely
vyrobny proces, rovnako ako optimalny dizajn pre miestne podmienky.
Tieto skusenosti a odborné znalosti sa budl sa pouzivat' k rozvoju
dalSich rozvijajucich sa trhov v krajinach po celom svete.
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3D ZOBRAZOVANIE A STEREOSKOPIA
Ing. Milos Liba
Uvod

3D zobrazovanie a stereoskopia su technoldgie, ktoré umoznuju
sledovat’ obraz v 3D, Co vlastne znamena priestorové vnimanie obrazu. V
spojeni s prvkami virtualnej reality sa dosahuje velmi redlne vnimanie
priestoru a interakcia s virtualnym prostredim. Pozname niekol'’ko druhov
3D zobrazovania pocnuc Anaglyphom (okuliare s ¢ervenym a modrym
filtrom) az po najnovsie technoldgie ako su autostereoskopické monitory.

Anaglyph

Je to jedna z najviac rozSirenych metdd zobrazovania 3D
priestorovych obrazkov alebo videa. Na tento typ zobrazovania
postacuju okuliare s jednou cervenou a jednou modrou (zelenou)
ocnicou. Sledovana 3D scéna je vyrobena tak, Zze obsahuje zmieSané dva
stereoobrazy v sebe, iba zakladna dvojica farieb cervena a modra) sluzi
na oddelenie obrazov. ZmieSavanie a 3D obraz potom vlastne
zabezpeluje mozog, ktory vyhodnocuje pohlad oboch oci. Tato metdda
je sice najmenej nakladna ale aj najmenej vierohodna a nedokonala, no
jej velkou vyhodou je jednoduchost’ a cena.

Obr. 1: Anaglyph
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Pasivna stereoskopia

Funguje na principe polarizacnych filtrov v ocCniciach okuliarov.
Jedna ocnica ma polarizacny filter, ktory prepusta iba svetlo kmitajlce v
horizontalnej rovine a druha ocnica obsahuje filter, ktory prepusta
vertikalne kmitajuce svetlo. Pomocou dvoch projektorov sa premietaju na
platno dva obrazy priom pred kazdym projektorom je umiestneny
polarizaCny filter ako na okuliaroch. Projekéna plocha je vyrobena zo
Specialneho materialu, ktory zachovava polarizaciu dopadajlceho svetla.
Odrazené obrazy od projekénej plochy sa dostavaju k divakovi, ale kazdy
len do toho oka, ktoré ma prislusny polarizacny filter.

Specidlna
% T polarizacng

Pravé oko /‘ ‘ N o X o7 ibeha
Projector [ ] £ M
——
— Projector  []
f— Lave oko V\ /\
= Folarizacné
filtre
Poditad Fasivne polarizacné okuliare
alebo iny
zdroj videa

Obr. 2: Pasivna stereoskopia
Aktivna stereoskopia

Princip aktivnej stereoskopie je premietanie obrazu na platno alebo
zobrazovanie na monitore pocitaca alebo televiznej obrazovke s
frekvenciou 120 Hz, pricom film je vysielany tak, ze sa zobrazuje
striedavo obraz pre l'avé a pravé oko. Elektronické okuliare su dial'kovo
ovladané (pomocou IrDA emitora alebo kablom) striedavo zatmievaju
I'avé alebo pravé oko. Z toho vyplyva, Ze divak vidi kazdy parny obrazok
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I'avym a kazdy neparny obrazok pravym okom, tym sa znizi zobrazovacia
frekvencia na 60 Hz ale kazdé oko dostava presne predurceny obraz a
preto m6zZe mozog vytvorit’ verny 3D obraz. Tuto metédu vyuzivajua aj 3D
kind a aj laboratérium virtualnej reality na TUKE.

Lavsg | Prava | Lava Prawva | Lava Prava

_—_ Klasicke

120Hz

platno
Projektar ] 1

Ernitar

S

- |

Foditat il !

Obr. 3: Aktivna stereoskopia
3D polarizacny modulator

Je kombindciou aktivnej a pasivnej stereoskopie, jeho vel'kou
vyhodou je moznost’ pouzivat’ lacnejSie okuliare a vyuZzitie iba jedného
projektoru. Princip je vo vyuziti projektora na aktivnhu stereoskopiu, Cize
projektor so 120 Hz vysielanim a polarizacného filtra vyuzivaného v
pasivnej stereoskopii. Kombinaciou tychto dvoch principov dosiahneme
to, Ze v Case ked' je vysielany obraz pre jedno oko sa prepne polarizacny
filter na horizontalne zobrazovanie a naopak.

Autostereoskopické monitory
Tato technoldgia vyuziva princip Specialnej folie umiestnenej pred

monitorom, ktorej Glohou je ldmat’ rdzne zvislé pixlové stipce vedla seba
inym smerom. Pri pasivnom monitore musi divak sediet’ v presne urcenej
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polohe aby oci dostavali spravny obraz, pri aktivnom monitore sleduje
kamera polohu hlavy a tak prispdsobuje vysielany obraz. Existuje aj
komplikovanejsi systém kde je obraz vysielany do 9 stran a vtedy sa da
projekcia sledovat’ aj za pohybu, zatial' je tato technoldgia vyuzivana
hlavne v reklame.

Obr. 4: Princip autostereoskopického monitoru

Zariadenia v laboratdriu VR vyuzivané na 3D zobrazovanie

Experimentalne vyuZzitie 3D zobrazovania pri projektovani alebo
montaznych operaciach v laboratériu si vyzaduje aj zariadenia na 3D
projekciu. NajvhodnejSi spbsob pre tieto UCely sa ukazala aktivna
stereoskopia, Cize kombinacia 3D projektoru (monitoru) a emitora s
aktivnymi okuliarmi. Vyuzivané su:

Projektor InFocus DepthQ 3D

pracuje v 3D stereo rezime. Na aktivnu stereoskopiu si k nemu potrebné
okuliare so snimacmi a emitor.
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DepthQ
Obr. 5: Projektor InFocus DepthQ 3D

Nvidia 3D set

Tento set obsahuje 3D okuliare a emitor od spolocnosti Nvidia, k
nim je eSte potrebny 120 MHz monitor Samsung 2233RZ. Princip
zobrazovania je aktivha stereoskopia a je mozné tento set vyuzit' na
filmy, hry ale aj pracu s 3D zobrazovanim napriklad prezentacie ¢i uz

samotna praca v programe CATIA.

Obr. 6: Nvidia 3D set
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Novinky a budicnost’ v 3D a stereoskopii
3D displej pCubee

pCubee je kvadrom o velkosti 14.6 cm x 14.6 cm x 12 cm, ktory
ma na piatich stranach 5" LCD displeje s rozliSenim 640 x 480 bodov.
Hmotnost’ pCubee je 1.3 kg. Okrem toho pouziva senzory pre detekciu
pohybu a polohy monitora a senzory umiestnené v slichadlach pre
detekciu polohy hlavy uzivatela. Pripojeny pocitacovy systém nasledne
generuje obraz pre vSetkych pat’ displejov zodpovedajuci obrazu 3D
scény, ktory by pozorovatel' na jednotlivych displejoch videl ak by sa 3D
scéna realne nachadzala v 3D priestore v kocke. Obraz na jednotlivych
displejoch je Standardny 2D obraz. RieSenie je zavislé na polohe
pozorovatela a 3D dojem scény vznika len pri sledovani monitora z
jednej pozicie, podl'a ukazkového videa je vnem ale pomerne realisticky.
K zobrazovaniu obrazu na displejoch je pouzité PC s 3.0 GHz Intel Core 2
Quad procesorom a dvomi grafikami GeForce 9800 GX2 s dvomi
vystupmi. Celkom Styri grafické vystupy postacuju, kedZe pozorovatel
vidi na kocke maximalne tri steny naraz. Monitor bol vyvinuty najma na
experimentalne Ucely a dalsi vyvoj novych technoldgii 3D zobrazovania
a ovladania.

i
o SLs

Fahiy

Obr. 7: Zariadenie pCubee
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Minox 3D fotoaparat

Pouziva Styri objektivy 4x 5 Mpixel (9 mm ohniskovej vzdialenosti),
inStalované zvisle. Ich "3D" efekt nie je redlne 3D ako pozname u 3D
televizorov ale iba animovany obrazok, ktory vyzerd ako keby ste sa
pozerali okolo. K prezeraniu tychto obrazkov nie su potrebné 3D okuliare.
Minox 3D uklada obrazky vo formate Jpeg a preto nepotrebujete
Specialne upravovat'.

Obr. 8: 3D fotoaparat Minox

Panasonic HDC-SDT750 3D kamera

Kamera Panasonic HDC SDT750 je profesionalna 3D kamera ktora
dokaze zaznamenavat' FULL HD 3D obraz, ktory je kompatibilny s 3D
televiziou. Vysoko kvalitny zaznam zabezpecuje technoldégia 3MOS, ktora
poskytuje obraz s kvalitou 7.590.000 pixelov. Tato vysoka citlivost
a kvalita zabezpecCuje jasny obraz s minimalnym Sumom pri snimani za
zlych svetelnych podmienok.
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Obr. 9: Kamera HDC — SDT750
FUJI FinePix 3D W3

Prvy trojrozmerny (3D) digitalny obrazovy systém na svete vam
umozni prezerat’ trojrozmerné obrazky bez potreby pouzZit' Specialne 3D
okuliare. FinePix Real 3D System tvori 3D digitalny fotoaparat "FinePix
Real 3D W3" a 3D tla¢ fotografii.

Obr. 10: Fotoaparat FUJI FinePix 3D W3

Fotoaparat Real 3D W3 je vybaveny systémom "Real 3D Lens
System." K dispozicii je tiez 3x opticky zoom, ktorého realizacia sa v
trojrozmernej fotografii povazuje za naro¢nu z dovodu poziadavky na
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presnU vzajomnu polohu objektivov. "RP (Real Photo) Processor 3D"
vychadzajuci z fotografickych technoldgii, ktoré spolocnost’ v priebehu
rokov vyvinula, synchronizuje data, ktoré ziskal od oboch objektivov a
CCD snimacov, za Ucelom uréenie expozicnych podmienok - ohniska,
jasu a tonality - a okamZite z tychto informacii vytvori jeden symetricky
obraz, bud’ fotografiu i video. 3D/2D LCD monitor je vybaveny LCD
panelom, ktory spoloCnost’ Fujifilm vyvinula Specialne pre zobrazovanie
3D/2D obrazu na digitalnych fotoaparatoch, takze si mOzete prezerat’
nadherné, prirodzené trojrozmerné obrazky volnym okom. Fotoaparat
vykonava spracovanie obrazu automaticky, takze zhotovovat’ 3D
fotografie a video vo skvelej obrazovej kvalite mbze naozaj kazdy
jednoduchym stlacenim spuste. Hlavné funkcie:

e Vytvaranie a prezeranie realistickych 3D fotografii a videoklipov
Fotografovanie 3D zaberov na dlhom ohnisku a makrofotografii
pomocou rezimu 3D Advanced 3D Mode

e Zhotovovat’ mozno aj 2D fotografie ako u standardnych digitalnych
fotoaparatov

e Dual Capture Shooting Mode vam umozni urobit’ zaroven dve
fotografie s réznym nastavenim

e 3D LCD systém umoznujuci zivé prehliadanie 3D obrazov pri
fotografovani

e Moderny dizajn a najmodernejSie, revolu¢né technoldgie

I2 HD Camcoder Aiptek International GmbH

The 12 HD Camcorder je rucna kamera ktora vie zaznamenavat’
video v kvalite 1280 x 720 pixelov. Kamera ma 2.4" autostereoscopicky
barrier-strip display. A stereo obraz je rozdelovany na polovicu
horizontalne pre jedno oko. Tieto nové zariadenia a aj vSetky novinky
v oblasti 3D stereoskopie ukazuju, Ze stereoskopia a 3D zobrazovanie
bude v buducnosti beznou sucast'ou Zivota.

Zaver
Stereoskopia a 3D zobrazovanie zaznamenali v sucasnosti velky

boom aspolu s prichodom LED technoldgie a autostereoskopickych
monitorov sU dostupné aj pre domacnosti. Kipou 3D monitora ku

KEGA 3/6342/08 © Inovacné centrum automobilovej vyroby SjF TU v Kosiciach, 2010
101



- . o)
ST Zbornik studijnych materialov ,,Automobilova vyroba 2010"

ktorému sa dodavaju aj aktivhe okuliare s emitorom sa da ziskat' aj
doma plnohodnotné 3D zobrazenie. V oblasti vyskumu sa vyuZiva 3D
zobrazovanie na prezentacie pre lepSi vnem navrhovanych obijektov.
V spojeni s virtudlnou realitou je 3D zobrazovanie potrebné pre
interakciu s prostredim a zd6raznuje vernost’ pocitu iného prostredia.

Obr. 11: Kamera 12 HD Camcoder
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DESIGN FOR MANUFACTURING AND ASSEMBLY (DFMA)

Ing. Slavomir Potoczky
Uvod

Sucasnym najperspektivnejSim trendom smerom k integracii
suciastky a procesu je oblast’ sibezného a simultanneho inzinierstva.
V sucasnosti, ked’ existuje vykonna pocitaCova technika r6zne simulacné
programy je snaha o modelovanie a simulaciu celého planovacieho
a vyrobného procesu. Cielom je odstranit nedostatky a rézne
nepoZadované situacie uz pri navrhu vyrobku a to analyzou a simulaciou
roznych Cinitelov. Medzi najpouzivanejSie nastroje na subezné
inZinierstvo su vhodné najma nasledovné dve metddy:

DFM (Design For Manufacturing) - navrh pre vyrobu
DFA (Design For Assembly) - navrh pre montaz. [1]

DFM - Design for Manufacturing- (DFM) a s tym suvisiaci Design for
Assembly (DFA) je integracia navrhu vyrobku a procesného planovania
do jednej spoloCnej aktivity. Cielom je navrh produktu, ktory je co
najlahSie a najekonomickejSie vyrobitel'ny. DdleZitost' navrhovania pre
vyrobu vyzdvihuje fakt, ze okolo 70% vyrobnych nakladov produktu
(ndklady na material, procesy a montaz) je determinovanych
rozhodnutiami pre dizajn, a priblizne 20% pre vyrobu (procesné
planovanie, vyber nastrojov a zariadeni). DFM je pristup pre navrh
produktu, ktory systematicky zahffia stanoviska v navrhu procesov.
VSeobecne obsahuje:

e oOrganizacné zmeny,

e principy systematického designu,

e vSeobecné pravidla metdéd CAD a ramec pre hodnotenie designu
vyrobku. [2]

DFA - Design for Assembly - konStruovanie s ohladom na
jednoduchl montaz vyrobkov. Je to systematicka metodoldgia pre
analyzu a navrh vyrobku tak, aby vystupné funkcie vyrobku mohli byt
dosiahnuté s mensim pocCtom dielcov, ktoré vyrobok tvoria. Redukciou
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poCtu dielcov mozZno dosiahnut’ redukciu komplexnosti montaze,
zjednodusSenie riadenia vyroby, zvySenie produktivity prace, skratenie
priebeznej doby vyroby a v konecnom dbsledku dosiahnut’ takto zniZenie
celkovych vyrobnych nakladov. DalSim aspektom DFA je i konstrukéné
prispdsobenie vyrobku pre moznost' automatizovanej montaze, resp.
demontaze pri recyklacii vyrobku.

DFMA - Design for Manufacturing and Assembly - tato metdda
vznikla rozSirenim DFA a DFM do dalSich oblasti. Zahfha konstrukciu a
navrh vyrobku nielen s ohladom na montaz, ale s ohladom na cely
vyrobny proces.[3]

Oblas sa stava, ze dizajnér, ktory U(zko nespolupracuje
s technolégom a konstruktérom, navrhne taku suciastku, ktord nie je pri
sucasnom vybaveni firmy vyrobnymi zariadeniami mozné vyrobit. V
takom pripade je potrebné dane vyrobky — prototypy upravit' vysoko
kvalifikovanymi technikmi takym sp6sobom , aby vyrobok spinal
poziadavky zakaznikov, ale aby bola aj mozna jeho fyzicka vyroba.
Takéto dodatocné Upravy su vsak financne narocné.

Efektivny vyvoj produktu musi ist’ nad ramec tradicnych krokov
ziskavania a realizacie produktov a procesov. Tym sa musi zaoberat
manazment riadenia, aby zvazil potreby zakaznika, navrhnit
(zakomponovat') tieto poziadavky do vyrobkov a potom zabezpecit, aby
tovarne a virtualne tovarne boli schopné Ucinne vyrabat’ vyrobok.

Vyrobky maju poskytnit’ konkrétne schopnosti, vlastnosti
a Specifikacie. Vzhladom na Specifikacie, méze byt vyrobok navrhnuty
mnohymi r6znymi sposobmi. Cielom projektanta musi byt optimalizacia
vyrobku s vyrobnym systémom. To znamena, Ze pri projektovani vyrobku
je potrebné zabezpelit' Uzku spolupracu medzi konstruktérom
a technolégom, ktory navrhne pripadné Upravy vyrobku s cielom l'ahkej
vyrobitel'nosti.

VSeobecne plati, ze projektant pracuje v ramci existujucich
vyrobnych systémov, ktoré m6zu byt iba minimalne upravené. Avsak v
niektorych pripadoch musi byt vyrobny systém prepracovany, alebo
nanovo navrhnuty v spojeni s dizajnom vyrobku. Ked konstrukteéri
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a vyrobni inzinieri spolupracuju na navrhu a racionalizacii produktu,
produkcie a podpornych procesov hovorime o integrovanom produkte
a procese navrhovania. Projektantove zvazenie navrhu pre vyrobu, cenu,
spolahlivost’ a udrzatelnost’ je vychodiskovym bodom pre integrovany
vyvoj produktov.

Hlavnym cielom projektanta je navrhnit’ fungujuci produkt v ramci
danych ekonomickych a technologickych podmienok. Vyskum vSak
ukazal, ze rozhodnutia prijaté pocCas obdobia navrhovania urcuju 70%
ceny vyrobku, zatial' ¢o rozhodnutia prijaté v priebehu vyroby iba 20%
ceny vyrobku. Rozhodnutia vykonané v prvych 5% produktového navrhu
mozu urCit  prevazni cast’ ceny vyrobku, kvality a charakteristik
vyrobitel'nosti. To naznacuje velky vplyv DFM na Uspechu a ziskovosti
spolocnosti.

Avsak aplikovanie DFM musi brat' do Uvahy celkové ekonomické
poziadavky. Je potrebné vyvazit' Usilie a naklady spojené s vyvojom a
zdokonalenim navrhu vzhladom na cenu a kvalitu, ktorG mozeme
dosiahnut’. Inymi slovami, vacSie Usilie s cielom optimalizovat’ navrh
vyrobku (product design) méze byt odévodnene vysSou hodnotou alebo
vysSim objemom vyrobkov. Uclinnost’ navrhu je lepsSie a lahSie
integrovat’, ak:

e menej aktivne dasti su vyuZité prostrednictvom normalizacie,
zjednodusSenia a skupinovej technoldgie ziskavania informacii
tykajucich sa  existujucich alebo preferovanych vyrobkov
a procesov,

e sa prostrednictvom zaclenenia DFM postupov zlepsi vyrobitel'nost,

e navrhnuté alternativy s vyhodnocované a navrhnuté nastroje sa
pouzivaju pre rozvoj prepracovanejSich a vyrobitelnejSich navrhov
pred uvedenim do vyroby.

Zjednodusenie a standardizacia

Proces navrhovania prechadza roznymi Grovhami vyvoja od
koncepného navrhu az po detailny navrh. Obalka fyzikalnych
a funkénych poZiadaviek urcuje, ktoré poziadavky st vhodné a musia byt’
splnené. V ramci obmedzeni tejto obalky musi dizajnér navrhndt’ alebo
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vybrat’ diel alebo zostavu vhodnu pre pouzitie ( spliujucu dané
poziadavky obalky ). Dizajnér m6ze mat’ vela alternativnych moznosti
ako navrhnut’ diel, ktory by vyhovoval poziadavkam v ramci obalky. Kym
navrh alebo vyber vlastného nového dielu mbze byt’ optimalny vzhl'adom
na produktové poziadavky z pohladu navrhara tak ten ale nemusi byt
najlepsou volbou pre firmu.

Cena vyrobku akvalita mo6zu byt negativne ovplyvnené
zvacsujucim sa poctom Specialnych prvkov, ktoré vyzaduju Specialne
vybavenie, alebo zabranuju ucinnej vyrobe a dodavke. Minimalizaciou
poctu aktivnych alebo schvalenych Casti prostrednictvom Standardizacie
nielen zjednodusuje konstrukciu vyrobku, ale moze tiez viest’ k zlepSeniu
prevadzkovej efektivnosti a nizSim zasobam.

Formalna politika normalizacie dielov a dobraz na vyuzivanie dielov
zo schvaleného zoznamu dielov (APL) nuti projektanta k vyuzivaniu
tychto dielov. Systémy Group Technology (GT) a Component Spplier
Management (CSM) moze ul'ahdit’ proces Standardizacie prostrednictvom
vyhl'adavania podobnych dielov vhodnych na pouZitie alebo na vyuzitie
ako zakladu pri tvorbe nového navrhu. Poskytovanim klasifikacnych
Struktur, ktoré je mozné ulozit’ a nasledne nacitat’ navrharske informacie
je inzinier schopny sa vyhnat' , znovu objaveniu kolesa" a projekéna
cinnost’ sa moze uberat’ smerom pouzivania noriem.

CSM systémy uchovavaju informacie o schvalenych dieloch
a zasobach ( dodavatel'och ) a poskytuje I'ahky pristup a odkazy na tieto
informacie. Inzinier moze zadat' poZadované informacie danej polozky,
ktora je potrebna a je schopny najst’ dostupné diely ( polozky ) pomocou
vyhl'adavania. Jeden z tychto dielov mbze byt’ funkéne vyhovujlci alebo
moze najst’ nekritické Specifikacie ( ako tolerancie, povrch, rozmery
a pod. ) na existujuci diel, ktoré m6zu byt zmenené podla potreby.

Ak existujuce navrhy nie su uspokojivé daju sa navrharske data
pouzit' na ulahenie navrhu novej Casti hlavne s pouzitim nastrojov CAD.
Tato metdda moze byt rozSirena na identifikaciu existujlucich nastrojov
a pripravkov, ktoré mozu byt pouZité k zabraneniu dalSieho ,znovu
navrhnutiu®. Popri normalizacii, zjednoduSovaniu casti a navrhu
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vyrobkov taktiez ponuka vyznamné prilezitosti na zniZzenie nakladov a
zlepSenie kvality.

Navrhari potrebuju urcit, ¢i existuje l'ahSia cesta ako dosiahnut’
funkCnost’ dielu. Nastroje DFM a principy poskytovania Strukturnych
pristupov k hl'adaniu zjednoduSenych navrhov. Komplexnost' produktov
je mozné dalej znizit' pozitim modularnych stavebnicovych pristupov
k zostavovaniu vyrobkov. Prostrednictvom Standardnych produktovych
modulov moze byt Siroka Skala produktov vyuzita v obmedzenom pocte
modulov, ¢im by sa zjednodusil dizajn (navrh) a vyrobny proces.
Zjednodusenim  a Standardizaciou  vzorov,  vytvorenim  navrh
vyhl'adavacieho mechanizmu a vkladanim preferovanych vyrobnych
procesov Vv preferovanej Casti zoznamu sa dizajn (navrh) a efektivnost’
vyroby zvysuju.

Product design : usmernenia ( pokyny )

Mnoho zakladnych navrharskych ( dizajnérskych ) pokynov bolo
vydanych za Ucelom dosiahnutia vysSSej kvality, niZzSej ceny, lepSie
uplatnenie automatizacie a lepSej udrzatelnosti. Priklady tychto DFM
usmerneni su nasledujuce:

e Znizit' pocet Casti pre minimalizaciu moznosti vzniku defektnych (
kazovych ) Casti, alebo montaznych chyb, na znizenie celkovej ceny
vyroby a montaze produktu a na zlepSenie Sance na automatizaciu
procesu.

e \lyuzZivanie metody ,Neomylny montazny navrh ( poka — yoke)"
takZze montazny proces je neomylny a jednoznacny.

e Vyhybat' sa Uzkym toleranciam nad ramec moznosti vyrobného
procesu a navrhovat' v strednom rozmedzi tolerancii.

e Navrh orientacie a manipulacie sdielmi aby sa predislo
nejasnostiam v orientacii a zliceniu casti a pre ulahcenie
automatizacie.

e Navrh pre lahki montdz vyuzitim jednoduchych pohybovych
vzorcov a minimalizovanie zaist'ovacich krokov.

e V\yuzitie spoloénych Casti a materidlov na zjednoduSenie

projekénych aktivit na minimalizovanie mnozstva zasob a na
Standardizaciu manipulacnych a montaznych operacii.
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e Navrh modularnych produktov na zjednoduSenie montaze
s nosnymi komponentmi a podzostavami.
e Navrh (Design) pre l'ahsSiu Udrzbu vyrobku.

Okrem tychto usmerneni potrebuju navrhari vediet a rozumiet’
mnohym podnikovym produkénym systémom t.j. ich schopnostiam,
obmedzeniam s cielom vytvorit’ Specifické firemné navrharske pravidla
pre dalSie smerovanie a optimalizaciu ich produkénych navrhov do
firemnych produkénych systémov. Napriklad potrebuju rozumiet
toleranénym obmedzeniam urcitych vyrobnych procesov.

Hodnotenie alternativnych navrhov

Tradicnym pristupom moéze navrhar navrhnit’ pociato¢ny koncept
a pretransformovat’ ho do konstruk¢ného navrhu malymi Upravami
potrebnymi pre splnenie Specifikacii. DFM vyzaduje, aby projektant zacat’
proces tym, ze zvazuje rozne varianty dizajnu na zaciatku procesu. Iba
prostrednictvom zvazenia viacerych alternativ je vacSia zaruka
smerovania k optimalnemu navrhu. Nasledne su alternativy hodnotené
prostrednictvom DFM cielov. Navrh automatizovaného naradia moze
asistovat’ pri ekonomickom rozvoji mnohych navrharskych alternativ tak

dobre ako ohodnotenie tychto alternativ.

Priestorové modelovanie napomaha dizajnérovi: vizualizovat' si
jednotlivé Casti, pochopit’ vzajomny vztah medzi jednotlivymi castami,
zistit' orientaciu a vzdialenost’ jednotlivych ¢asti poas montaze
a detekovat’ chyby a zlozitosti montaze. Pocitacova podpora procesného
planovania moze byt' vyuzita pocas vyvoja navrhu produktu k napomoci
navrharovi zistit’ vyrobitel'nost’ navrhu.

Okrem tychto navrharskych nastrojov existuje mnozstvo DFM
nastrojov pre analyzu k ohodnoteniu navrhov a doporuceni rbéznych
moznosti zlepSenia. Tieto mézu byt’ vyuzité na analyzu symetrie navrhu,
jednoduchost’ manipulacie, davkovania, orientacie a pocet Casti. M6zZu aj
analyzovat’ montazne operacie, ohodnotit navrh vzhladom na
navrharske zvyklosti (postupy) a analyzovat’ poziadavky tolerancii.
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Akonahle si navrhar osvoji zaklady DFM, navrhar sa musi naucit’
Uzko spolupracovat’ s vyrobnymi inziniermi a inymi osobami, ktori mu
mozu poskytnit’ spatni vazbu na otazky DFM navrhu. Suhrnne tento
navrharsky postup a podporné inzinierske nastroje mézu:

o Identifikovat' navrharske alternativy a vyvinit' (navrhnat) tieto
alternativy ekonomicky.

e Ohodnotit’ tieto alternativy pomocou DFM ciel'ov.

e Vytvorit' Standardizované navrhy zalozené na DFM principoch, ktoré
mozu byt I'ahko opatovne najdené pre nové produkty.

e Vyuzit navrharske hodnotenia a sucasne spolutcast’ vyroby
v procese navrhovania na vyvoj pokynov vyrobitel'nosti.[4]

Priklady montaznych pokynov

o Zjednoduste dizajn a zredukujte pocet dielov pretoZe, cim je
viac dielov tym je vyssia pravdepodobnost’ vzniku vadnej casti
a montaznej chyby.

e Standardizujte a pouzZite spolocné casti a materidaly na
zjednodusenie navrhdrskych aktivit na minimalizaciu mnoZstva
zasob v systéme a na standardizaciu manipulacnych a montaznych
operacil.

o Zadkladné zasady pre ulahcenie manipuldacie s dielmi a
orfentacie su:

o Casti musia byt’ navrbnuté tak aby sa dali dosledne
orientovat’ pri zapojeni do procesu.

o Vodiace plochy mézZu byt’ pouzité na lahsie vioZenie.

o Sucasti by mali byt’ navrhnuté tak aby fich povrchova uprava
umoZzriovala lahké uchytenie, umiestnenie a fixovanie.

o Whybajte sa castiam s ostrymi hranami, drsnymi plochami
a bodmi.

o Tieto casti mézZu zranit’ pracovnikov alebo zakaznikov,
vyzaduju opatrnu manipuldciu a su viac ndchylné na
poskodenie pokial’ ostrd hrana nemda planovany ucel.

o Whybajte sa castiam, ktoré sa mozZu lahko znicit' alebo
Zlomit..
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o Whybajte sa tazkym dielom, ktoré zvysuju Unavu
pracovnikov, zvysuju riziko pracovného drazu a spomaluju
montazny proces.

o Navrhnite pracovné priestory ( stanice ) na minimalizaciu
vzdialenosti pristupu k dielom a ich manipuldcii.

e Navrh pre l'ahku vyrobu. Vyhybajte sa nepotrebnym funkcnym
castiam pretoZe zahrnaju v sebe extra procesné usilie a mozu
poZadovat’ viacero zloZitejsich nastrojov.

e Navrh pre l'ahkad montaz vyuzivanim jednoduchych zakonitosti
pohybov (montdze) a minimalizovania poctu osi montize. Lahsiu
montaz nam pomahaju zabezpecit’ rézne zrazenia a zuzenia. Plati,
ze produkt ktory sa da jednoducho ruche zmontovat’ sa da
jednoducho zmontovat’ aj pomocou automatizacie.

e Navrhujte v ramci procesnych schopnosti a vyhybajte sa
nepotrebnym  poZiadavkam. Je potrebné poznat” mozZnosti
vyrobnych zariadeni a zriadit’ riadené procesy. Vyhnite sa zbytocne
prisnym toleranciam, ktoré su nad ramec prirodzenej schopnosti
vyrobnych procesov.

e Chybam odolny product design a montaz ( POKA-YOKE ) je
taky navrh vyrobku a jeho montdze, ktory priam nedovoluje jeho
chybné zostavenie. Komponenty mézu byt’ navrhnuté tak aby sa
nedali skompletizovat’ inym ako pozadovanym spoésobom. Na
dosiahnutie takéhoto navrhu sa pouzivaju  asymetrické diery,
zarezy a rozne tvarové prekazky.

e Minimalizacia pruzZnych casti a spojeni. Vyhybajte sa
flexibilnym a tenkym castiam ako su remene, tesnenia, rdry, kable
a kablové zvézky. Ich flexibilné viastnosti zapricinuju to, Ze je
manipulacia a montaz ovela komplikovanejsia a tieto casti su ovela
nachylnejsie na poskodenie.

e Navrh pre efektivnejsie spojenie a upevnenie. Zavitové
spoje ako skrutky, matice a podlozky su casovo narocné na montaz
a zloZité na automatizaciu. Kde je potrebné ich pouZitie sa
odporuca ich standardizacia aby sa minimalizovalo ich mnoZstvo.

o Navrh modularnych produktov pre ulahcenie montaze vyuzitim
moduldrnych blokov a podzostdv. Tento pristup minimalizuje
celkovy pocet poloZiek, ktoré bude potrebné vyrobit’ a tym sa znizia
potrebné zasoby a zvysi sa kvalita.
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e Navrh pre automatizovanu vyrobu. Automatizovana vyroba je
menej pruzna ako manudaina vyroba. Vyrobok musi byt’ navrhnuty
takym aby bol Iahko manipulovatelny a oviddatelny pri
automatizacii. [5]

Zaver

V si¢asnom obdobi ked su trhy eSte ovplyviované financ¢nou
krizou je vela podnikov donutenych znizovat’ vyrobu, ¢o vedie k nizsSim
ziskom. Preto sa zacali vo velkej miere pouzivat metddy subezného
inzinierstva DFM a DFA popripade ich kombinacia DFMA, ktoré sa stali
velkym trendom s vybornou viziou do budlcnosti. Tieto metody
zrychl'uju  a skvalithuja vyrobny proces ato hlavne systematickou
analyzou a navrhom vyrobkov takym spbsobom, aby konecny vyrobok
bol zostaveny z minimalneho poctu dielov. Minimalizaciou poctu dielov sa
minimalizuje mnozstvo zasob a znizi sa cena konecného vyrobku ako
aj doba jeho finalizacie a zvySovanie konkurencieschopnosti firiem.
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STIHLE PROCESY V AUTOMOBILOVOM PRIEMYSLE

Ing. Peter Cerkala
Uvod

V zlozitej ekonomickej situacii hl'adaju podniky efektivnhe spdsoby
riadenia vyroby. Zameriavaju sa na Stihle procesy, ktoré okrem iného
vedl k znizeniu nakladov na vyrobky. Znamena to racionalizovat’ a
optimalizovat’ lepSie ako konkurenti. V. mnohych podnikoch sa denne
rieSia problémy stihlej vyroby, odhaluje sa plytvanie vo vyrobe a v
logistike, redukuju sa casy a naklady. Hlavnym principom Stihlosti
podniku znamena robit’ iba také cinnosti, ktoré si potrebné, robit’ ich
spravne na prvy krat, robit’ ich rychlejSie ako ostatni a utracat’ pri tom
menej penazi.

Stihle procesy

Stihly a inovativny podnik sa skladd z nasledujucich pilierov:

Stihly a inovativny podnik

Stihla vyroba
Stihla logistika
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Kultura realizacia a koncentraciana ciele

Obr. 1: Piliere stihleho a inovativneho podniku
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Stihla vyroba

Filozofia Stihlej vyroby pochadza povodne z Japonska - spociva v
likvidacii vSetkych cinnosti, ktoré nevedd k tvorbe hodnoty, na
uspokojovanie zakaznika. Princip Stihlej vyroby odstranuije:

e zrusSenie vSetkych neuzitoCnych Cinnosti

upravenie vyrobnych priestorov tak, aby bol materidlovy tok

jednoduchy a priamociary

odstranenie vSetkych zbytocnych skladov a medziskladov

zapojenie svojich pracovnikov do riadiaceho a inovacného procesu

zapojenie svojich dodavatel'ov a zakaznikov do riadiaceho procesu

znizenie nekvality na minimum

riadenie vyroby "tahom" vSade, kde je to mozné

navrhovanie vyrobkov uz v konstrukcii, optimalne pre dany typ

vyroby

e odstranenie vSetkych materidlov, nastrojov a pripravkov, ktoré sa
pravidelne nepouzivajl

Plytvanie —
Tradiéné procesy  95% priebeinej doby
il

[Dbjednévka ]

Dodavka
produktulsluzby
1

zakaznika
[

Stihle procesy

|Dbjednévka |—l—' Dodavka
zakaznika | pyyqanie | produktulsiuzby

minimalny ¢as
Obr. 2: Porovnanie tradicného a stihleho procesu [1]

Vsetky tieto hore spominané principy na seba nadvazuju a efekt ich

..........

nekupuju vyrobné priestory po skrachovanych firmach, ale je pre nich
ovela vyhodnejSie postavit' novy vyrobny komplex, pretoze neobsahuju
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Ziadne medzisteny. Su to vel'ké otvorené priestory, v ktorych je mozné
usporiadat’ sklady a celd vyrobu podla okamzitej potreby, tak aby
jednotlivé vyrobné operacie na seba nadvéazovali.

Castym vyuzivanym principom pldnovania je "tah". Podla
aktualneho dopytu sa urobia vypocty potrebnych kapacitnych a
materialovych zdrojov. Uzke kapacitné miesto urcuje takt vyroby. Medzi
vyrobnymi zdrojmi sa definuji supermarkety - zasobové narazniky,
ktorych znizenie pod urcenU hranicu je signalom pre doplnenie z
predchadzajluceho zdroja, tzn. Ze nasledné pracovisko si samo priebezne
"taha" vstupy z pracovisk predchadzajlcich.

Takato organizovana vyroba sa da riadit’ roznymi technikami. S
obl'ubou sa vyuZiva Kanban - definuju sa okruhy riadené Kanbanovymi
kartami. Pri spotrebe materialu na naslednom pracovisku sa vyprazdnena
Kanbanova karta vracia na zdrojové pracovisko a dava signal k jej
naplneniu. Podobnu Ulohu zohravaju aj spravne oznaCené prepravky
alebo farebne rozc¢lenené zasobniky. Principy "stihlej vyroby" mo6zu byt
vSak eSte efektivnejSie, ak sU podporené Spickovym informacnym
systémom.

Vyhody zavedenia stihlej vyroby

e Zvysena flexibilita a skratenie dodacich Casov

e Znizenie nakladov na vyrobu alebo sluzby, najma znizenie zasob a
rozpracovania vyroby

e Zvysenie kvality, najma vyrobkov vyrobenych spravne na prvykrat

Stihla administrativa

Prieskumy v podnikoch ukazujd, ze vySe polovicu z priebeznej doby
zakazky tvoria administrativne Cinnosti. Stihly manazment v
administrative sa zaobera vSetkymi procesmi nevyrobnej povahy.
ZvycCajne sa uplatiuje pre podnikové podporné procesy a sluzby, akymi
su napriklad: vSetky administrativne toky, zaregistrovanie zakazok,
spracovanie ponuk, nakup a logistika, vybavovanie povoleni,
zabezpeCovanie BOZP atd. Stihly manaZment je vyuzitelny nielen v
administrative vyrobnych podnikov, ale aj v organizaciach poskytujucich
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sluzby i v Cinnostiach mestskych dradov a magistratov. Aj v
administrativnych cinnostiach je mozné pouzit' pat’ principov Stihleho
manazmentu a 9 druhov plytvania.

Z praktickych skdsenosti zamestnancov vyplyva velmi intenzivna
potreba optimalizacie administrativnych Cinnosti. Tieto principy by mali
poznat  predovSetkym  vSetci ludia pracujuci v kancelariach.
Nedostato¢na pruznost’ tychto cinnosti vedie k predlZovaniu dodacich
terminov k zakaznikovi. Zatial Co vyrobné prevadzky su vedené
prostrednictvom systémov riadenia kvality alebo r6znym metddam
Stihleho manazmentu k vysokej efektivite, v administrativnych
Cinnostiach si firmy nevedia prilis rady.

Zakladom je odstranovanie plytvania

Zakladom vsetkych stihlych Cinnosti je odstranovanie plytvania bez
ohl'adu na to v akej oblasti, lean management (Stihly manazment) alebo
lean production (Stihla vyroba), lean construction (Stihla konsStrukcia)
alebo lean maintrance (Stihla Udrzba), sa nachadzaju. Mnohi kritici
0 pojme lean ¢asto hovoria ironicky, ako o vyraze pre falosnu stihlost’. Ti,
ktori tento termin naozaj poznaju, ho prekladaji ako pojem
predstavujici systém ocisteny od cinnosti nepridavajucu hodnotu
s myslienkovym zakladom filozofie.

V sicasnom obdobi ked' su trhy ovplyvnené finan¢nou krizou, je
vela firiem donutenych zniZzovat’ vyrobu, Co vedie k nizSim ziskom. Prave
v tomto obdobi patri filozofia Lean k nastrojom, ktoré v sicasnosti
predstavuju konkurencnu vyhodu firiem. Napriek tomu v procesoch je
Stihle myslenie stale uplatiované v malej miere.

V priemyselnej vyrobe sa vyhladavaju vsSetky druhy a formy
plytvania s ¢asom a zdrojmi, kde sa vysledky starostlivo zaznamenavajl
a vyhodnocuju. Negativne dosledky vysokych skladovych zasob, dlhé
priebezné doby procesu a chyby v planovani vyroby su dostatocne
zname. Na celom svete mozeme sledovat, ako progresivné podniky
testuju a optimalizuju nové procesy a zariadenia, ktoré zabezpecuju
presné dodavky vsSetkych dielov bez prestojov a bez plytvania
materialom. Na druhej strane to vsak Casto vyzera Uplne inak v
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takzvanych nepriamych procesoch podnikovych oblasti spojenych s
obchodom a administrativou. A preto by sa administrativnhe procesy mali
planovat’ optimalizovat’ a Standardizovat, podobnym spbsobom ako
procesy Vo vyrobe.

10 bodov pre optimalizaciu procesu

Vytvarat’ hodnotu pre zakaznika

Redukovat’ a definovat’ rozhranie operacii
Minimalizovat’ dopytovanie a prace naviac
Odstranit’ "Uzke miesta"

Zrusit’ zbytocné schval'ovacie procesy

Urcit’ prioritu informacii

Identifikovat’ kl'iiCové body v priebehu procesu
Umoznit’ paralelné spracovanie

Vytvarat’ procesy riadené potrebou
Zdokonal'ovat’ kl'i¢ové procesy

Prinos stihlej administrativy

Hlavnymi prinosmi, ktoré sa prejavia po aplikacii Stihlych principov
v administrativnych procesoch su:

Zvysenie transparentnosti

ZvySenie kvality vykonov

Zvysenie schopnosti planovat’

ZlepSenie moznosti objektivne kalkulovat’
LepsSie motivacie zamestnancov

Zvysenie spokojnosti zakaznikov

Uspora nakladov

Trvalym zavadzanim zmien zameranych na zlepSovanie
administrativnych procesov, pomocou Stihleho manaZzmentu nema byt
spajané s prepustanim l'udi, ale so zvySovanim efektivnosti pri vyuziti
aktualneho poctu zamestnancov. Ak by hrozilo zamestnancom riziko
prepustenia z trvalého pracovného pomeru, dbjde k nedovere medzi
zamestnancom a zamestnavatelom atak zamestnavatel pride o
akékol'vek dobré napady od svojich zamestnancov.
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Vyvoj vyrobkov - LEAN DESIGN

Lean design — Stihly navrh je zamerany na eliminovanie procesov
vyvoja produktu. Zasady LEAN DESIGN

Tab. 1: Plytvanie v procese vyvoja

Druhy
plytvania

Priklady

Definovanie zakaznickych poziadaviek a funkcii
Identifikacia funkcii s najvysSou pridanou hodnotou
Odstranenie poloZiek nepridavajlcich hodnotu,
Zapajat’ zakaznika do vyvojovych faz vyrobku
Pouzivat’ nastroje a metddy na znizovanie plytvania

Chyby Nadvyroba | Komunikacia Prestoje Pohyb Vyroba
DIhé dseky Dlhé
Vykresova, Zbytoéna Medostatofna rmedzi Madbytoéné | schval'ovanie,
modelova vyroba koordinacia jednotlivymi | wvyvojové Vyroba
dokumentacia | prototypov cinnost fazami procesy nepotrebnej
vyvoja dokumentacie

Nové trendy v procesoch vyvoja vyrobkov

e Vychodiskom je skutoCna poziadavka zakaznika a stanovenie

presnej

hodnoty. VSetko ostatné c¢o neuspokojuje potrebu

zakaznika a zakaznik za to musi platit’ sa povazuje za plytvanie.

e Sustredenie sa na prvotnu fazu vyvoja, kde sa zohl'adiuju mnohé
varianty a uhly pohl'adov, pretoZe prave tu je skutoCny priestor pre
optimalizaciu

e Subezné Cinnosti podporované dobrou komunikacnou stratégiou

e Snaha o detailne pochopenie a naplfianie poziadaviek zakaznika

e Optimalizacia toku v procesoch vyvoja a eliminacia plytvania
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e Prepojenie Specialistov z funkénych dtvarov do multiprofesnych
timov za Ucelom optimalizacie konstrukcie prototypu - vyrobku

Stihla logistika

Vo vSeobecnosti sa logistika zaobera optimalnou koordinaciou,
zosUladenim, prepojenim a optimalizaciou toku surovin, materidlu,
polovyrobkov, vyrobkov a sluzieb, ale aj tokov informacii a financii.
Logistické Cinnosti zaberaju v beznych podnikoch az Stvrtinu pracovnikov
a viac ako polovicu celkovych nakladov na vyrobok. Tlak zakaznikov
coraz viac nuti podniky prisposobovat’ sa ich individualnym poziadavkam,
avsak za cenu hromadne produkovanych vyrobkov alebo sluzieb. To
kladie na podniky, ktoré chcu na trhoch dlhodobo prosperovat, vysoké
naroky. Medzi najzavaznejSie naroky patri:

kvalita,
spol'ahlivost,
cena

rychlost’ dodavok.

Jedinym moznym rieenim, ktoré je schopné spifiat tieto
poziadavky, je postupné zavadzanie tzv. stihlej logistiky, ktora znamena
obmedzovania plytvania — Cinnosti nepridavajucich hodnotu. Typicke
priklady plytvania v logistike su:

zbytocna manipulacia a skladovanie
nedostatocna priprava pracovisk

chyby planovacieho systému

zmeny balenia vyrobkov

preskladfiovanie materialu z miesta na miesto
prestoje atd".

V mnohych firmach sa vSak na zostihl'ovanie logistiky pozeraju len
zo strany znizovania stavu zasob. Ich nesystémové znizovanie za kazdu
cenu vSak moze sposobit’ ovel'a vaznejsSie problémy, ktoré mozu sposobit’
prerusenie plynulosti toku materidlu. V podniku je potrebné okrem
stanovenia maximalnej hladiny zasob urcit’ najma ich minimalnu Groven.
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Nevyhnutnou Ulohou zostihlovania logistickych procesov, je
aplikacia tazného principu. V logistickom retazci to znamena lepSie
vyuzivanie dostupnych zdrojov zniZzenie hromadenia zasob, skratenie
manipulacnych drah a skladovacich priestorov v okoli liniek. Typickym
prikladom Stihleho dodavatel'ského retazca je koncept vyroby na
zakazku.

Znizenie zasob a zostihlenie materidlovych tokov ma jednoznacne
pozitivny vplyv na efektivhost’ podniku, avSak vyzaduje si primeran
reakciu vSetkych prvkov dodavatel'ského retazca, ktoré musi byt
schopné pozadované polozky na zakazku dostatoCne rychlo zabezpeclit
prostrednictvom  systému JIT — Just In Time. JIT zabezpeluje
uspokojovanie potrieb zakaznika v definovanom Case, kvalite, mnozstve
a cene. Stihla logistika teda potrebuje takéto systémy planovania a
riadenia, ktoré zohl'adnuji charakter vyroby a na zaklade dat vytvaraju
potrebné tahové signaly odvodené od aktualnych potrieb trhu.

Stihla logistika vSak neznamend len obmedzovanie zasob, ale
najma lepSiu organizaciu vsetkych svojich Cinnosti. Zavadzanie principov
stihlej logistiky je preto spojené s technoldgiou automatickej identifikacie
a mobilnej komunikacie, ktora usmernuje jednotlivé informacie potrebné
pre udrziavanie systému zasobovania a tym plynulého toku vyroby.
Zavedenie vysSie uvedeného systému organizacie riadenia do interného
logistického systému je podmienené splnenim tychto podmienok:

e zavedenie principov Stihlej logistiky do jednotlivych prevadzok
(zavedenie systému prepravnych jednotiek a riadeného spbsobu
zasobovania vyroby)

e zavedenie systému dielenského planovania so zberom dat

e vyuzitie materialového toku ako vyznamného zdroja aktualnych
Udajov o stave a priebehu vyrobnych a logistickych operacii
s naslednou optimalizaciou v zmysle lean

e on-line prepojenie prevadzkovej Urovne vyroby a logistiky

VysSie uvedené zmeny v organizacii a riadeni logistického systému
sa pozitivne prejavuju v redukcii nakladov na cinnosti neprinasajuce
hodnotu pre zakaznika. Dolezitym sp6sobom ako takéto zmeny
dosahovat’ je pokiall mozno postupné zostihfovanie so zachovanim
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overenych cinnosti tak, aby boli vynalozené investicie rentabilné. Taktiez
musi byt vytvoreny priestor pre prezentaciu rbéznych zlepSovacich
navrhov, ktoré musia byt jednotlivo preskimané a vyhodnotené. Zo
vSetkého najdolezitejSie je uspokojovanie potrieb zakaznikov s co

sVV7/

systém — lean logistic pomOct.
Zaver

Na zaklade roznych situacii v podnikoch je tazké povedat’ v ktorej
oblasti sa maju principy stihlej vyroby zacat’ uplatfiovat’ ako prvé. Kazda
zo Styroch oblasti vyvoja, vyroby, logistiky a administrativy ma svoje
nezastupitelné miesto a vSak implementdcia systému lean si
jednoznacne vyZaduje zmenu myslenia vrcholového manazmentu ako aj
jednotlivych timov a zamestnancov. Jednoznacné prinosy konceptu lean
su uz v dnesnej dobe nevyvratitelné a pre podniky zapasiace v dneShom
tvrdom konkurencnom prostredi su nevyhnutné pre prezitie. Ekonomicka
kriza, ktorid sme zaznamenali na vlastnej kozi tvrdo ukdazala nutnost’
optimalizovat’- zostihl'ovat’ jednotlivé procesy firiem. Ak si chcd podniky
udrzat’ pripadne rozSirovat’ okruh svojich zakaznikov, musia naplno
vyuzivat' a stale zdokonalovat’ prostrednictvom konceptu lean, svoj
firemny potencial.
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