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Abstract

The article is focused on designing production structures of mass production and their
software modification resulting from the needs of customer oriented production. It documents
new approaches in designing models of customer oriented production on the example of
models reconfiguration of mass production structures of real company.
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Uvod

V podnikatel'skom prostredi dnesnych dni musia produkéné systémy firiem vykazovat
zvySenu flexibilitu a permanentni schopnost vyrovnavat sa s dynamicky meniacimi sa
poziadavkami trhu na funkcie a varianty vyrobkov. Sucasny vyvoj vyrobnych prostriedkov
smeruje k tomu, aby jednotlivé zariadenia boli jednoducho ovladateI'né, rychlo prestavitel'né,
vysoko automatizované a pruzné.

Vyvoj zakaznicky orientovanych vyrob

Trh je predovsetkym celosvetovo otvoreny a jeho vyvoj urcuje zdkaznik so svojimi
individualnymi poziadavkami. Je dynamicky so $irokou $kalou produkovanych vyrobkov a
poziadavkou ustaviéného skracovanie ich zivotnych cyklov a zmeny ich cenovych Struktur.
Rozvoj inovacnej aktivity si vyzaduje pruznost vyrobnych systémov, aby boli schopné
trendy prvkovej a funkénej skladby vystavbovych komponentov vyrobnych systémov st preto
zamerané predovSetkym na :

- vysoku spol'ahlivost’ a vlastnt detekciu poruch,

- vyuZivanie vykonnych nastrojovych systémov , vykonnych a spornych pohonov,
manipula¢nych zariadeni, adaptivnej riadiacej techniky,

- uplatiovanie tzv. rozumnej automatizacie,
- pruzné uplatiiovanie konstrukénych inovacii.
Nové pristupy v navrhovani zakaznickych vyrob budicnosti

Vyvoj dneSnych zdkaznicky orientovanych vyrob smeruje ktzv. ,,samo
optimalizacnym systémom*, ktoré su schopné koncipovat’ nové systémové ciele zalozené na
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nepretrzitom pozorovani sucasného stavu systému a umoziuju suvislu adaptaciu spravania sa
systému v zhode s tymito novymi cielmi. Budovanie vyrobnych systémov zalozenych na
pilieroch ,, pruznost/premenlivost, autonomia a schopnost’ rozpoznavat® (Obr. 1) je mozné
len pomocou technoldgii, ktoré st synergicky funkéné a vzéjomne kombinovatelné.
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Obr.1 Piliere zakaznicky orientovanych vyrobnych systémov buducnosti

Predstava buducich adaptivnych a rychlo konfigurovatelnych produkénych systémov
poukazuje na subsystémy s prirodzenou inteligenciou (rozpoznévacou schopnostou),
navzajom komunikujucich a spolupracujucich v sulade s definovanymi cielovymi funkciami a
dolezith rolu zohrava aj permanentny monitoring.

Modelova modifikacia vyrobnych Struktir zakaznicky orientovanej vyroby

Modifikovatelnost’” projektov  vyrobnych systémov v tomto prispevku je
dokumentovand na priklade vysoko produktivnych produkénych linkach hygienickych
potrieb. Moduly produkénych liniek hygienickych vyrobkov su vysoko flexibilné, no aj
napriek tomu je v praxi takmer nemozné vyrabat’ na jednom type technoldgie rézne druhy
produktov. Rozhodovacim kritériom pri konfiguricii vyrobnej zostavy je typ vyrobku.
RiesiteI'nou poziadavkou je zmena tvaru vyrobku, ktora sa moéze tykat vysekania, tvaru
absorp¢ného jadra, ohybania alebo balenia produktu.

Priklady modelovych rieSeni
Uvazujme vyrobu hygienického produktu — damska hygienicka vlozka s parametrami

dizka 240 mm, hribka 10 mm, s kridelkami, tri krat ohnuté, jednotlivo balené v ochrannej
folii v pocte 10 ks v jednom obchodnom baleni.
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Modelova situacia ¢.1 - Predpokladajme zakaznicku poziadavku, ktora sa tyka
roz$irenia sortimentu zachovanim rozmerovych parametrov, ale zmenou tvaru — neohybany
produkt aspdsobu balenia — volne baleny v sacku, priCom ide o malé objemy vyroby
potrebné pre testovanie na trhu a poévodny produkt ostava nosnym pilierom vyroby.

Navrh rieSenia tejto situdcie spociva vo vyhadzovani hotovych neohybanych vyrobkov
za plnej prevadzky do boxov na mieste urenom na vyhadzovanie odpadu a nasledné
zabalenie vyrobkov do sackov ru¢ne. (Obr. 2)

Vyhadzovanie vyrobkov

do boxov
Formovanie jadra
Filtrovanie
nedstat |
Skladanie vyrobku Ohybacka Stohovaé | Balenie
Odvijanie |—»| Mietie

Obr.2 Navrh rieSenia modelovej situacie ¢.1

Modelova situacie €.2 - Predpokladajme, Ze testovanie trhu preukdze atraktivnost
produktu a spolo¢nost’ sa rozhodne pre produkciu malych a ustalenych objemov vyroby.

Mozné rieSenie predstavuje inStaldcia vertikdlneho stohovaca pred ohybackou
vybaveného dvoma polohami na poloautomatické balenie. (Obr. 3)
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Obr.3 Navrh rieSenia modelovej situacie ¢.2

Modelova situacia ¢.3 - Predpokladajme d’alSie zvySovanie poziadavky na neohybané
produkty a vol'nt kapacitu linky, ktora umoznuje thto situaciu.

Navrh spo¢iva vo vybaveni stohovaca automatickym vysavacim modulom, ku
ktorému bude mozZné presuvat povodnu bali€ku, pricom doraz sa kladie na optimalizaciu
poctu presunov v ramci planovania vyroby. (Obr. 4) Tymto krokom sa vyrieSia problémy s
poloautomatickym balenim ako su zniZenie rychlosti vyroby a zvySovanie poctu baliaceho
personalu so zvySovanim objemov.
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Obr. 4 Navrh rieSenia modelovej situacie ¢.3

Modelova situacia ¢.4 - Dalej predpokladajme $pecificka zakaznicku poziadavku zo
strany obchodnych retazcov na doplnenie balenia o reklamny letak, vzorku ¢i prezent.

Situéciu vyriesi inStalacia otvorené¢ho dopravnika medzi stohovac a balicku, kde by sa
ruéne prikladali spominané predmety a pri beznej prevadzke produkt len prejde cez tento
dopravnik do bali¢ky. (Obr. 5)
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Obr.5 Navrh rieSenia modelovej situacie ¢.4

Modelova situacie ¢.5 - Technicky najefektnejSim rieSenim pre vyrobu rovnakého typu
produktu len v réznych tvarovych a baliacich prevedeniach je premostenie ohybacky vo
vyrobnej linke, takze linka bude schopna vyrabat obidvoma spdsobmi s minimalnym ¢asom
na prestavbu a ziadnymi dodato¢nymi nakladmi na prestvanie strojov, pracovnt silu, atd’.

Toto rieSenie je optimalne aj z toho dovodu, Ze nebude mat’ takmer Ziaden negativny
vplyv na prevadzkové parametre linky oproti predchadzajiicim, ktoré stale do urcitej miery
obmedzuji vyrobu a negativne ovplyviiuju parametre linky. (Obr. 6)
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Obr. 6 Navrh rieSenia modelovej situacie ¢.5
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Navrhovany postup vyhovuje v takych podmienkach, kde sa nepocita s velkym
narastom vyrobnych objemov, a kde je konstruk¢nd realizovatel'nost’. V pripade, ze kapacita
linky nepostaCuje je rieSenim len obstaranie novej, ¢o predstavuje finanCne najnaro¢nejsi
variant.

Stuhrn

Vyvoj trhu urcuje jednoznacne zakaznik so svojimi individudlnymi poziadavkami. Reakcia
podniku na zmenu Vv prioritach zakaznikov v silnom konkuren¢nom prostredi musi byt rychla,
a to sa da dosiahnut’ jedine flexibilnou Struktirou vyrobnych zariadeni a vysokou znalostnou
uroviou kompetentnych pracovnikov.

Predstavené modelové modifikacie vyrobnych Struktir umoziuji plnit’ réznorodost
zékaznickych  poziadaviek redlneho trhu. Zohladiiuji nutnost permanentnych
technologickych inovécii spésobenych vysokou konkurenciou a vyznamnou mierou eliminuju
rizika modernizaénych projektov.
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