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Globalny svet - zakladneé fakty

Okolo 9600 zamestnancov
Obrat nad uUrovnou 1,7 mld. USD

VysSe 20 vyrobnych zavodov v Eurdpe,

Severnej a Juznej Amerike, a juhovychodnej Azii

16 jazykov, anglictina je hlavny rokovaci jazyk
Predstavenstvo SD Inc. v Chicagu a Neumunstri

Okolo 77 percent akcii vlastni rodina Dr. Klausa
Murmanna a Jorgena M. Clausena, zvysok je kétovany
na Newyorskej burze (NYSE:SHS)

Spolo¢ny trh, 3 centraly:

- Neumunster (Nemecko)
- Ames (USA)
- Nordborg (Dansko)

Know-How in Motion™




Historia
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Firma / Compass

Nasa cesta

Tvorit hodnoty pre nasich zakaznikov a akcionarov. Nasimi
vyrobkami, systémami a poskytovanymi sluzbami v oblasti
pohonov mobilnych strojov a ich pracovnych a riadiacich
funkcii plnit o¢akavania zakaznikov na celom svete.

Nas ciel’

Byt preferovanym globalnym dodavatelom na nasich
cielovych trhoch,

e ktory svojim zakaznikom poskytuje optimalne rieSenia,
e ktory je uznavanym kompetentnym partnerom,
e s ktorym je radost obchodovat.

SAUER
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Produkty / Know-how v produktoch

Technoldgie svetovej triedy, ktoré su urcené pre rozne odvetvia trhu:

© Blue Graphics Concept Sauer-Danfoss

Cestné stavby Starostlivost o travniky

Know-How in Motion™
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Slovenska organizacia Sauer-Danfoss a.s.

- -

alo O = W
D —1 :
0 O ,
Dub a 0 Obchodno
a O DUD ad O X
0 C O O DOIO
| DOd 0 D e Io o[o
Z L a PDanfo
= B | RO . ”‘
— %
Historia Hotel SK Produkty Statistika Kvalita Ocenenia
www.sauer-danfoss.sk

S banross



/

/

Hotel Slovensko

Sauer-Danfoss a.s.

PT Diely
51, 90, H1

Veduci Propel

PT S20, TM

PT Logistika

Generalny riaditel

Product Team
Series 45

\

Konstrukcia
Vyroba
Montaz

Nékupny marketing

am

/

%
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Konstrukcia
Vyroba

Montaz
(H1 Control)

Nékupny marketing

amM

. /

\

Konstrukcia
Vyroba
Montdz

Nakupny marketing

QM

- %

Divizie

Propel

Work Functions (WFP) - Gear Products
Controls - Valves

Sales & Marketing

(2 zavody, 4 divizie, 1 predajna kanceldria, 7 produktovych timov, 8 subtimov / funkénych oblasti & Eurépske ztc¢tovacie centrum

/ N

Konstrukcia

Konstrukcia Konstrukcia

Logistika Vyroba Vyroba Vyroba

Montaz Montéz Monté?

am
Nakupny marketing

Nakupny marketing Nakupny marketing

am am am

AN AN N\ /

Predaj

Marketing

Servis

AR \
ucty pohladavok
a doslé platby

AP
Ucty zavazkov
a platby dodavatefom

GL
Uctovnictvo
Invest. majetku a
hlavnej Gctovnej knihy

SD

\ Service Desk /

Financie & Administrativa

Personalny tsek

Integrovany systém riadenia (Q&E)

Informacné technoldgie (IT)

Technické centrum (TC)

— U T

TST

Strategicky nakup

) ) ) ) () () ) )

Lean systém]

Know-How in Motion™
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Povazska Bystrica

Propel Products

Work Functions
Gear Products

Controls
Ventily

51, 90, H1
Prevodovky pre Diely hydromotorov a hydrogeneratorov
domiesavace beténu pre montdaz mimo SR

Hydrogeneratory a Controls - Ventily

Hydromotory PVG & Solenoidy

Know-How in Motion™ 8



Dubnica nad Vahom

TMM/TMP Axialne piestové
Axialne piestové hydromotory a hydrogeneratory pre
hydrogeneratory pre otvoreny obvod
domiesavace beténu

S20
Axialne piestové hydromotory a
hydrogeneratory

Know-How in Motion™ 9
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Totalne systémoveé riesenie

Autodomiesavac betonu

Mechanicka planétova prevodovka i 4
pre pohon bubna domieSavaca beténu (TMG) 9! )
, |
I

Axiadlny piestovy hydromotor
pre domiesavac beténu (TMM)

Dialkové ovladanie (TME)

Axialny piestovy hydrogenerator
pre domiesavac beténu (TMP)

© banFoss
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Vyvoj obratu (v mil. Sk)

@sD PB
BSD DCA
4500~
0O SD total
4000
3500
3000
2500
2000 L
1500 SD total
1000 SD DCA
500
0_
1995 | 1996 | 1997 | 1998 | 1999 | 2000 | 2001 | 2002 | 2003 | 2004 | 2005 | 2006 | 2007 |B 2008
@sSDPB | 59 |114,7 | 373,8 | 470,6 | 561,4 | 775,1 | 684,2 | 840 | 1051 |1349,3
ESDDCA | O 0 |191,9 | 157,5 | 256,4 | 585,1 | 542,6 | 710 | 755 | 881,2
oSDtotal| 59 |114,7 | 565,7 | 628,1 | 817,8 [1360,2 |1226,8 |1502,5|1670,5 | 2222 |2563,2 [3255,1| 4240 | 4479
Know-How in Motion™ 11 J
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\VyVvoj poCtu zamestnhancov

1400

* Stav zamestnancov za 09/2008 vratane prenajatych (95) 1288
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© banFoss
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Integrovany system riadenia (IMS)

Kvalita, environment, bezpeénost prace -

e Sauer-Danfoss buduje od roku 2005 svoj
Integrovany systém riadenia.

e V roku 2005 sa firma po prvykrat
podrobila kombinovanému auditu ISO
9001 a ISO 14 001. Certifikacnou
spolo¢nostou je Det Norske Veritas.

Kvalita
ISO 9001

Environment
ISO 14001

e Kvalitu a environment doplni v roku 2008
bezpecénost prace. Na projekte zacal
koncom roku 2007 pracovat tim zlozeny
z odbornikov na bezpecnost, ako aj
zastupcov ich internych zakaznikov z
jednotlivych PT Sauer-Danfoss v
spolupraci s externymi dodavatelmi.

Bezpeénost
OH SAS 18001

Know-How in Motion™ 13



Kde a ako zacat so zvysovanim

PRODUKTIVITY?

Uncertified

Suppliers Sales &

Warehouse Marketing

Certified
Suppliers

Human 0 =
Resources <« g% _ | K
Ty §, :_»T;f:':_' : ' ‘ ‘
Accounting ey . '
Engineering \$ Customer Customers
Information Service

Technology
@) SAVER
Know-How in Motion™ 14 g m"FGss



Nasa cesta k vyssej produktivite

| 5 1. Zameranie sa na svoje ,CORE COMPETENCE"
v a inovacie nasich produktov
- Make or Buy

— Outsourcing sluzieb

G 2. Iniciativa Lean/SixSigma
- Projektové riadenie

3. Implementovanie novych metoéd
- Stihly a digitalny podnik, Rapid technolégie ...

4. Zapojenie nasich pracovnikov
- Tréningy a skolenia
- Timova praca a motivacia

© banFoss
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Zameranie sa svoje ,CORE COMPETENCE"

Vyrobna stratégia S20, TMM a TMP

Kategorie:

M - Modelové dielce
Skupiny dielcov s vysokym stupriom réznorodosti, ktoré by mali byt vyrabané priamo tam,

kde sa aj montuju.

AKk si ich nevyrobime sami, je potrebné mat ich na sklade, ¢o predstavuje vysoké riziko
srotovania, ako aj znizenu flexibilitu.

Napr. hriadele, zadné veka S20, TMM a TMP, telesa cerpadla S20, skrinové diely S20
vel'. 24 az 27 a bloky valcov S20 vel'. 24 az 27

P - Nakladny Proces
Privel’a operacii so Specialnymi procesmi na specialnych strojoch, alebo komplikované
procesy nastrojov. Tieto dielce nie je mozné ziskat cez zamoénicku dielfiu.
Napr. blok valcov, piestiky do blokov valcov, dosky, telesa cerpadla S20 vel 20 -23,

Telesa TMP, hriadel'ové tesnenie S20, zubacky vel'. 24 - 27, montaz, skisky a lakovanie

© banFoss
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Zameranie sa svoje ,CORE COMPETENCE"

Vyrobna stratégia S20, TMM a TMP

T - Nakladna Technologia
Vyzaduju vyspella technolégiu, Specialny material spolu s narocnym tepelnym spracovanim
Napr. ventilova -, loZiskova- a tlakova doska, Servoventil, ventilovy blok,
ventily a zubové cerpadla S20 vel'. 20 az 23, montaz, skisky a lakovanie

E - Dielce pri ktorych je dolezita podpora zakaznickeho

vozidla zo strany Engineeringu - konstrukcie.
Vel'ky vplyv na vykon produktov.
Nevyhnutna Gzka spolupraca medzi konstruktérskymi timami, vyrobou a zakaznikom.

Napr. ovladanie /servoventil, ventilovy blok, VTV, zubacky, .../

S - simple (jednoduché) skupiny dielcov
Roznorodost, postupnost procesov a technolégia vyrazne znizené.
Nijako nakladné, je mozné mat o nieco vyssie skladové zasoby.
Napr. telesa motora S20 vel'. 20-23, telesa TMM, Al. tesnenie, clanok, prirubovy cap,

vykyvné a operné dosky, predné veko S20, servovalec, piest servovalca, adaptf SAUER
Know-How in Motion™ 17 DANFGSS



Make or/and Buy Strategy

Overview of all in House manufactured Parts S20, TMM and TMP

Actual Status Oktober 2008

Zameranie sa na svoje ,,CORE COMPETENCE"

Global Strategic decidion NMS DCA PX
Parts Family Series Category | Make | Buy Supplier M B| M B|M B
1. |Cylinder Barell S20/ TMM / TMP P M M
2. |Piston with Slipper Assembly S20/ TMM / TMP P M M
3. |Shafts S20/ TMM / TMP M M M
4. |Plates /Valve, Bearing, Thrust/ S20/ TMM / TMP PIT M M
5. |End Cap 20-23 S20 M M M
6. |End Cap TMP TMP M M M
7. |End Cap TMM TMM M M M
8. |Pump Housings 20-23 S20 M/P M M
9. [Motor Housing S20 S B | Potential (+MAT & MET NA) M
10. |Housings TMP TMP P M M
11. |Housing TMM TMM S B Potential (+ MET NA) M
12. |Housing parts 24-27 S20 M/P M M
13. [Shafts Seal S20 P/S M B Potential (+ DOR Al ring) M B
14. |Charge Pumps 24-27 S20 P M M
15. [Servo Links S20 S B Potential (Lian Cheng) M
16. |Trunnion S20 S B Potential (Lian Cheng) M B
17. [Swash Plates S20 S B Potential (Wuxi) M
18. [Swash Plate TMP S B Potential (Wuxi) M
19. |Front Covers 20-23 S20 S B | Potential (ClaasGuss/China) M
20. [Servo Cylinder S20 / TMP S B Potential (PREMAT) M B
21. |Servo Piston S20/ TMP S B Potential (PREMAT) M
22. |Adapter TMP S B Potential ? M
23. |Servovalve Assembly S20 E/T B TOPOS
24. [Manifold Assy S20 EIT B TOPOS
25. |Valves S20/ TMM / TMP EIT B Topos, Ulbrich
26. [Charge Pumps 20-23 S20 E/T B Bardejov
27. |Assembly + Testing S20/ TMM / TMP P/IEIT M
28. |Paiting S20/ TMM / TMP P/IT M
Know-How in Motion™ 18




Zameranie sa na svoje ,,CORE COMPETENCE"

Slovakia

@/

Know-How in Motion™ 19
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Inovacie

Sucasné riesenia pre autodomiesavace

Séria 20 s jednoduchym manualnym ovladanim geometrického objemu pumpy

*SPV-FSMF#—..

Zasadne poziadavky zakaznika:

Old

Engine

Regulacia otacania bubna

Know-How in Motion™ 20



SD - priklad

Spolo¢ny ,KIT" viac ako 1 000 000 KITOV v DCA

Séria 20 Séria TM

Know-How in Motion™



Inovacie

Sucasné riesenia pre autodomiesavace

Séria 20 s jednoduchym manualnym ovladanim geometrického objemu pumpy

Engine

Old

TMP + TMM

Séria TM s elektrickou regulaciou konstantného otacania bubna pocas jazdy

Zasadne poziadavky zakaznika:

Regulacia konstantného otacania bubna ,CSD"

Jednoducha instalacia ,,Plug and Perform"

MenSie jednotky / Rovnaka cena

Know-How in Motion™
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Sauer-Danfoss - riesenie pre 21. storocie

WM &mﬂof»&n ygowt Polile Waéﬂmmy_ Zasadne poziadavky:

e CSD regulécia
Transit Mixer Motor
§ Transit Mixer Gear

Plug & Perform instalacia

: I . <o\
\ E’ﬁ a8 )2 o Presna a proporcionalna reg.

DP600 Graphical terminal \ I \ ] DlaIIkOVé OV|édanIe
W Customizable user displays - ) v k
| Highly visible day or night \ J
9 Y " GPS
Diagnostika kvality betdnu
Vizualizacia stavu
Moznost doprogramovania

dalSich Specialnych funkcii

24-Pin Microcontrolier
B Flexible mounting options, .
W Reliable design o

Workstation

Microcontrollers & I/0O Modules
B Expandable network architecture

Transit Mixer Pum, S -Pin Mi
W Cost-effective control solutions P 50-Pin Microcontroller

B Powerful DSP-based
W Flexible 1/0 circuity

Know-How in Motion™




2. Iniciativa Lean/SixSigma

Ciele iniciativy Lean/SixSigma

I. Ciele dosahovat systematicky:
- implementovat Uc¢inné riadenie projektov, procesov a metod
- osvojenie si novych metdd:

- Projektovy manazment
- Timova praca
- Lean/SixSigma nastroje

II. Neustale zavadzanie osvojenych metéd do prebiehajucich
projektov:

- Standardizacia projektového manazmentu, procesov a metod
- vychova veducich projektov a Clenov projektovych timov

II1. Trénovanie potencialnych internych trénerov a poradcov

G SAVER
Know-How in Motion™ 24 MNFOSS



) ~ . . 9
0 ®
P.¢ Popis BU PT/Us. Sponzor Ved. proj. Zaciatok Koniec
1. |Sprava registratlry PP/OC/Ventily HR M. Kirsch T. Malina 02/08 10/08
5, |QeilElbeds ey wWirslthey mee el PP PT Logistika |K.Orlitova  [3. Dohalova 02/08 12/08
lakovnou a baliarnou
3. |Zdokonaleny solenoidovy ventil - vyvoj a vyroba Ventily PT Ventily |L. Lapunik J. Uricek 01/08 12/08
4. |Implementacia TPM na montazi (o]® PT OC I. Krchnavy P. Madr 07/08 12/09
Optimalizacia materidlového toku z firmy Nakupny
5. Claas Guss do SD PP marketing M. Belavy E. Zvakova 01/08 12/08
6. |Projekt - TMG Cina PP PT TMG P. Valko P. Porubsky 07/07 12/09
7. Implementacia TPM na VO - Tepelné spracovanie PP PT S20 P. Mikula J. Pagac 10/08 12/09
1350802
Implementacia lean nastrojov pri navrhu vyroby 150 . .
8. 000 kusov H1P servoventilu PP PT Diely N. Jakubik L. Hosova 02/08 02/09
9. Iiayout vyroby a montaze v novych priestoroch haly PP PT S45 R. Kyselica M. Fabus 02/08 11/08
Optimalizacia procesov zavadzania novych MM
10. |(Material Master) dat do systému SAP PP TC V. Mieres M. Obesla 03/08 09/08
a schvalovanie navrhov inzinierskych zmien (EC)
11. | ZniZenie variantnosti vyrobkov série 20 PP PT S20 P. Mikula M. Adamec 01/08 12/08
12. |Implementacia TPM na VO - Makké operacie PP PT TMG P. Valko J. Dubec 03/08 12/09
13. |Nefajciarsky podnik PP/OC/Ventily HR M. Kraus M. Kirsch 07/08 06/09
14. | Strategicky rozvoj Hotel Slovakia PP/OC/Ventily Lean M. Kraus M. Dubec 06/08

Know-How in Motion™
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Zameranie sa a zapojenie pracovnikov:

Zameranie sa v projektoch na:

71% Nové a pokracujice projekty:
154 pracovnikov

29%

[ Vyrobné procesy [1Servisné procesy

Know-How in Motion™




Monitoring projektov a ukazovatelov:

Databaza Lean/SixSigma
|
' ;

Monitoring projektu

}

Lean/SixSigma toolbox Monitoring ukazovatel'ov

B Vitajte v LeanSigma Toolbox s&?\u e e =
e | e e e toolbox S0CAIC=C= —m =
= LasnSign
wwwipmlovakask @  PASonka0XX o

Know-How in Motion™
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3. Implementovanie novych metod

Vyrobné timy: Servisné timy:

e Vyrobné ostrovy e Ludské zdroje

e Montazne ostrovy e Financie a Controlling
e Logistika
o TST

e IMS systém
e Lean systém
e Udrzba strojov

e Technické centrum

‘ ‘ (& SAUER
Know-How in Motion™ 28 =) DANFOSS



Definicia LEAN Sauer-Danfoss

“Lean je celofiremné usilie,
zameraneé na zakaznika,

ktoré nas zapoji do eliminacie a prevencie
plytvania s pouzitim standardnych nastrojov,
metod a procesov so zameranim na zlepsenie
bezpecnosti, kvality, vcasnosti dodavok a
znizenie nakladov.”

> S

LE AN f
o swo deliver whals snside 29 J DANFOSS
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Nasa cesta k vyssej produktivite

Specify Value Identify the Value Stream Flow Pull Perfection

> End Value

g Customer Stream Flow
= Focus Mapping

[~

One-Piece .

g‘ Standard Flow Leveling/

= Lean Work Sequengin-

g Overvie

o W Supermarkets
(="

% Error

2 Proofing Kanban

Lean
Leadership

5S/ Visual
Managment

Performance | Foundational

Lean N il i . = . oot s L e S R e >

Measurement



file:///D:/Marcel/Rôzne/intradoc-cgi/idc_cgi_isapi.dll?IdcService=GET_DYNAMIC_CONVERSION&RevisionSelectionMethod=LatestReleased&dDocName=intralp_l

Vyrobné a montazne procesy

SMED
- analyza prestavenia stroja Studer S60
- vyroba OCGP, stredisko 1350503, tvrdé operacie

- Uzke miesto v procese brusenia hriadelov

250 -

- CIEL 180 min

15.0.-. (N o000

100 -
50 - B Dizka prestavenia maj 2008

M Dizka prestavenia september 2008

© banFoss
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Zvysovanie produktivity - nové datove toky

Digitalne pracovisko

Dodavatelia 5 mElLROSS Protokoly

Riadenie
Q, Tech
CNC program

Server

Denné vykony
Vypocet
ukazovatel'ov

0

LAN

@& SAUER
Know-How in Motion™ 32 J



Serey £ 00T Stren i OTTO - AN02210 09 (W4
Oiel ezn ZADNE VEXO %0110
MY

PDM systemy

(Product Data Management)

T PRIEMER 70 - DS
L ws o Jedn - Agd hondt

IPC stanica pri obrabacom centre na S — =
vyrobnom ostrove zadné veka = =

oW
o

Vyber diel 2 Gatabazy (F3)

Protokol o dielu (F5) Indixacis signaky (F7) Udslost' (F8)

Dopirkove udaye F9) Odhiast uzrvatel

Maska pre zadavanie nameranych
hodnot do systému Procella

vyssia uroven riadenia dokumentacie,
transparentnost procesov a s tym spojené
zlepSovanie ekonomickych ukazovatel'ov
e znizovanie produkcénych casov

e optimalne vyuzivanie a planovanie
Know-How in Motion™ e pruznejsie riadenie zdrojov a pod.



VSM - Vyrobny ostrov:

vyroba skrin TMM a TMP

Roc¢ny FORECAST
Odvolavky

Zakaznik

Odvolavky k
dodéavatelov

Néakupné objednavk a 5 el
g : y Zéakaznicka logistika

Dodavatel

TMM 520111

'Typ 520111 — budget 2007 9231 ks
Denne: 52 ks, ak zohl'adnime 180 dni v
roku pre tento produkt

{ otvrdenie terminu

FORECAST IS SAP
MRP rozpad

Majster - planovanie

TMP — budget 2007 2164 ks
TMM VP — budget 2007 2164 ks

AT

Prijem mat.
&/

Pracovny prikaz

2 ludia

Cinnost:

* Vykladka, kontrola,
evidencia, prevoz do
vyroby

[wn] PREPRAVCA

Typ 520111 — budget 2007 9231 ks
Za 01 a2 03/2007 odvedené 4800ks!!

pracovnej
stolici 1

yp
—, 520111
€

[y o———— o pro ol bk fyS———— A
Ststrutone tvo,éso  spich Frszouat, v, vyatstrutovat,rsat sivity.zaz ool Uy, konservavat
Polotovar MDSS paleta TC 630 frézovacie centrum RIBOLT paleta
512083 — 25ks Dostu éas ssomn ARSI Dostupn tas isomin Dostpns éas ssomn ks typ
Zmennost 3 2meny  Rann 20117 Zmennost 3 2meny  Rann Zmenmost 32y Ramn 220111
Goloro. 35 min 9 sk
Cykiovy as 1 Mantiet s ot 415 Vymena somene sknty: 1 min 3s Gelkovo o prestojom: 27min 415
Gpracovanic: 6 min 135 Manipuldcia a upnute: 3 min 195 e & oot itk 10 SKLAD HOTOVYCH
(s Ukoniane ool amarous2s Opracovnie 31 min 45 Mo S0 s e i DIELOV
VSTUP SKLAD Cistenie a vybratie kusa: 13 s Cydovy gas 1 (Ofukovan 22 min 24 Cakanie na obslu 0 17s
I consang [ i @2IN28) 1y vania soton do ey i 315
elkovo: 10 min 59 s ‘min 28s) .  prestoj 2 min, ulozenie dalsej vrstvy na
. Moripiacsa prute: 145 v
Cykdovy as 2 Nastavenie (otocenie obrabacej hlavy): 39s Vyjazd ve P z Z
o lerioordnac Otk @ st kiso, odore paleta haleta
Polot (10min598)  gictenie a kontrola rozmerov: 2min 41s polozenie na stol pred pracku: 4min 20s - Celkovo aj s prestojom: 12min 54 s
0l0toVar  wr - wp Vybralie a ulozenie na sigl: 405 2 chodu sirola Cyklovy cas 2 Ulozenie kusov do pradky: 355 6 ks, diel Tks, diel
- Collovo 9min 35 s o3 zapnute
512083 - 1370ks Cyklovy Eas 3 Manipulicia a upnutie: 33 s Celkovo: 34 min 28 5 (12mins4) o 512081 512877
puicn e 3 Vsdverers s Otukovanie o toseie do paley: min 335
(9min03s)  Pracovnik odihluje, stroj aka: 1 min 35s — ‘[”“ﬁ":”' dnej veze . —_—
Cistenie a vybratie kusa: 15 s o " red chodu
iovjias2  iampsdcn s et 3w
S Laa et FIFO Cracovater 1 oo 3 FIFO — ey o (e sy
Strojny cas 6 min 45 s (2.kus) (37min58s)  Cistenie a kontrola rozmerov: 2 min 41s min 28s (Prvé 4kusy)
Hishridcomet — i a5
) Otk a uppmutc kiso,odirio a
Padnik norma | 11 min 30 s C/T (33 ks/smenu, zohfadnené polozenie na st pred pracku: 4min 105 — Podnik norma. BT
pretypovanie 60min) za chodu stroja
Cas pretypov. 60 min CIO podnikové norma, vyjadrenie. Cas pretypov. 0 min CIO podikové noma
preovnika 120 min N 31 min 45 s (Prvé 4ks kusy)
Strojny éas 31 min 37 s (Druhé 4ks kusy)
Divka Dévka= 100ks Divka Dévka= 100ks
ok oma 12 minkus (92 kfsmena - smenovy ikor)
¢as obrabania C/T1 pracovnik vykonava 75 min skutotnost, 40 min C/O podnit
e T precomiiwondve Cas pretypov. norma, vyjadrenie pracovnika podia Sussrie s voli marusine, pranis jo
Komvela oo  rszeie i 258 nsiojo. neve odhadnit e, ! enualne, i o
Poznamka Davka Dévka = 100ks. Poznamka Pracovnika nié neupozorfiuje na ukonenie
A i vl ik | oo pcta
23200 Gpnutd B it e
Vykazy z 5 5007 Stolici 2 43,2007
néstenky C/O:6:30 a2 7:50, Konlrola: 630 a2 9:10 4Ks typ Vykazy 2, 555205 1070 Kons: 111052
CIO 155 2007 520111 néstenky VAI =1,96%
C/O: 4:30 a2 5:30, Kontrola: neuvedens Clo | 133 2007 ’
Kontrola ;5 5007
C/O: 7:30 az 8:15, Kontrola 0 az 8:50 17.3. 2007
10773082 815, Kontrola 800 02 Kontrola' ¢;o; 600 az 7:10, kontol: 8:00 a2 8:30 - - ~
Mimo vstup sklad Plytvanie v zasobach
NVA 38 942s - NVA 12 461 s NVAO's NVA = 51405 s
zakaznik - zékaznik - zékaznik VE=134s
VE50's VE 50 s (1ks) VE 34 s (1ks) sA'JE R
VA 400 s VA 475 s (1ks) VA 157 s (1ks) Cas pridavajlci hodnotu o=
Know-How in Motion™ 34 VA=1032's DANFOS



VSM - Vyrobny ostrov:

vyroba skrin TMM a TMP

v Minimalna rozpracovanost vyroby zo 42 ks na 38 ks

v Skratenie doby pretypovania strojov zo 100 min na 75 min

v Skratenie priebeznej doby vyroby z 51 405 s na 45 172 s

v Zvysenie kapacity z 96 ks/den na 120 ks/den - narast o 20%
v  Zvysenie indexu pridanej hodnoty VAi

VAi = 1,96 % VAIi = 2,23 %
Sucasny Buduci
stav stav
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Logistika

VSM - spracovanie zakazky

VA =5 min VA =15 min 19 hod = 1140 min VA= 10 min VA= 5 min VA= 3 min o
NVA = 24 hod = 1440 min 5min 24 hod = 1440 min 16 hod = 960 min 3545 (3845) min

F ie terminu

Potvrdenie terminu

S 20 - STO (Inter company) - priamo objednavky v IS SAP zadané predajnou organizaciou

520 Sales P — -
520 &0 Order - cez logistika — — -
— . komplet Porada TTK - Pecu$ Komplet Zakaznicku | | - Zadanie zakazky do IS SAP do Pridelenie a spracovanie ZapisidopniyIesle [postypobiCiainy S20. o
Potvrdenie zékazky - plénovanie $20 Mk plénovadky, vediici vyroby — $20 ‘f \o?mlku 15:00 hod, pocas diia Aw 28kazky faxom a telefonicky LS edns ) g
Priamo na porade TTK poznacenie odsthlaseného terminu Denne cca 15 min - $20 (ST, Priebezne. " hrét denne Objednavka prijatd faxom po d p
D e sentto i Sales Order, ND) Zékazka od 8:00 do 13:00 Gaka na 1 polozka =cca 15s Priebezne. Zapis priebezne, 1 objedn.= cca 3 min 16:00 hod Eaké na spracovanie &
l poobedna, noéna I DCA: denne o 8:00 spracovanie pre TTK 19 - 24 hod Pri 1 o zakaziek 4 polozk 1 objednavka priemer 10 Objednavk " 1 " ; 10 k' a zépis do kqwhy doslej posty
Priblizne jedna zékazka 5 min, denne priemer 30 zakaziek PX: Denné overenie (Tlag zoznamu zakaziek na riemer 1.typ zakaziek max 4 polozky pologiek = 5 min (Objednavka ma 1 masku a x poloZiek) miniméine 16hod ROCNY FORECAST (BUDGET) Zakaznik
ND odsuhlasenie priamo plénovacky montéze a schvélenie terminu 7 ie pred TTK montéz Priemer 2.typ zakaziek cca 60 E-mail: automaticky zapis on-ine Denné odvolavky — priamo.: 25 % v roku 2007 aKaznii
Tla& ND - planovagky spracujii v poloziek . Denné odvolavky ~ fax. el e-mail: 75% v roku 2007
Nepotvrdenie zakazky priebehu diia - nie st ods( éna
TTK = -
Posun 0 24 hod a viac ! TMS systém /rozdelit
na Sales Order, STO
Potvrdenie zakazky - planovanie S 45 WEER = be f'y”zadc:ne
—— -
$ 45 - STO (Inter CWO objednavky v IS SAP -60 ks stprav
Priamo potvrdenie a zadanie terminu zakazky do IS SAP =
Lo | planovatka - v priebehu celého dita - ranna, poobednd, noéna Spanielsko - 1x tyzdenne
(Priblizne jecna zékazka 3 min, denne priemer 40 z&kaziek/denne, -60 ks stprav
CGina - 1x tyzdenne.

cca’5 poloziek na zakazku)

ND odsuhlasenie priamo plénovacka montaze ND V7
Nepotvrdenie zakazky /
Posuno24 hodaviac |

-30ks stprav
APAC - 1xtjzdenne
-20 ks siprav

T
0

planov;
Pre sime zékazky je mozné spustit MRP
priebezne pocas dia
(Denne o 18:00 generovanie objednavok
na nakup a vyrobnych prikazov)

Lakovanie Balenie Expedicia

Viyroba Montaz
Prijem mat. . N . - 6,6 min./tvozk b v vy}
! I Povazska Bystrica DCA Povazska Bystrica DCA » I* E':‘ I‘ 2 ludia na smenu
I W TMG 1 ks/1vozik
2ludia ) Smennost: 36 prevodoviek / 2 smeny 120 jednotiek 1 der Cerpadia a motory: 2
Smennost S : , Cerpadia 2 ks/1vozik fudia na smenu / 2 4
*1 smenné prev. — 10 % 3 smenné prev. - 60 % 2 smenna
CGinnost: * 3 smennd prev. - 60 % *2 smenné prev. - 40 % 1 montézny ostrov 4 montazne ostrovy Motory 3 ksftvazik smennd prevadzka prevadzka
* Vykiadka, kontrola, * 18 smenné prev. - 30 % [*y] YY)
evidencia, prevoz do vjroby o 68 vozikov/ smenu
7} 7} Max. 5 fudi montd Cerpadié: 4 ludia na smenu /2,5
85 pracovnikov 140 pracovnikov  okiSka na sment, lsmennd prev. PREVOZ
o /2 smenné prev. Matory: 3 fudia v linke / 2 ludia na smenu TMG: 2 fudia na
3 vjrobng ostrovy 15 vjrobnych ostrovoy 1.5 smennd prev. 35 min. /1 auto | 3 smenné prev. smenu /3 smenna
1 montazny ostrov : A ' : revadzka
y 16 min. /1 prevod K dispozicii max. 15 udi Denne 3 auté Pretypovanie Omin. °
Uzke miesta Uzke miesta: Vyuzitie 90 % Vyuzitie 85% Vyuzitie 80%

* Vyroba skrii * Teleso erpadia
* Brisenie ozubenia * Zadné veko ME R
36 DANFOSS

Know-How in Motion™



Logistika

VSM - spracovanie zakazky

VA =15 min

Potvrdenie terminu

19 hod = 1140 min

VA - 10 min

24 hod = 1440 min

Porada TTK - Pecu$
a planovacky, veduci vyroby — S20

Denne cca 15 min — S20 (STO,
Sales Order, ND)

DCA: denne o0 8:00
PX: Denné overenie
a schvalenie terminu

Know-How in Motion™

S20 Sales
Order — cez
2L Zakaznicku

4&"'& Io?istiku

Zakazka od 8:00 do 13:00 ¢aka na
spracovanie pre TTK 19 - 24 hod
(Tla¢ zoznamu zakaziek na
odsuhlasenie pred TTK montaz
Tla€ ND - planovacky spracuju v
priebehu dia — nie su odsuhlasené na
TTK)

37

Zadanie zakazky do IS SAP do
15:00 hod, poc€as dna

Priebezne.
1 polozka = cca 15 s

Priemer 1.typ zakaziek max 4 polozky
Priemer 2.typ zakaziek cca 60
poloziek




Logistika

VSM - spracovanie zakazky

Zameranie sa na: A

16 hod = 960 min

3545 (3845) min

7 . . s Potvrdenie terminu
e Analyzu administrativheho procesu e

e Standardizovanie prace VAN

S 0~ o
M . ’ . — Medng W te,
e Standardizovane pracovisko - omaiy

ROCNY FORECAST (BUDGET)

% 7 s 7 v . Denné odvolavky — priamo.: 25 % v roku 2007 Zakaznik
° Ca sovu ana I yz U narocno Stl p rocesu Denné odvolavky — fax.fel..e-mail: 75% v roku 2007

TMS systém /rozdelit

na Sales Order, STO
LIEBHER - na priamo
- 1x tyzdenne

- 60 ks stprav

NVA = 16 hod = 960 min

Spanielsko - 1x tyzdenne
41 min - 60 ks suprav

Potvrdenie terminu 3870 (5010) min

Cina - 1x tyzdenne
- 30 ks sUprav

Index pridanej hodnoty = APAC - 1x tyzdenne
i i len 0,818 % az 1,059 % - 20 ks stprav

Objednavka prijata faxom po
15:00 hod ¢aka na spracovanie
a zapis do knihy doslej posty

v 4
minimalne 16hod — P rl n o S :

ROCNY FORECAST (BUDGET)
Denné odvolavky — fax.tel.:

- . TMS systém e Systém SAP optimalizoval
e LIEBHER - 1x tyzdenne p ro Ces

- 40 ks sUprav

Spanielsko - 1x tyzdenne
- 40 ks suprav

Cina - 1x tyzdenne

e Po realizacii akéného planu
zlepSenie VAi o0 1,3%

- 20 ks sUprav
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Administrativne procesy

Efektivna, kvalitha a bezpecna pokladna

1. Analyza vyvoja poctu dokladov v pokladni za obdobie 2006-06/2008

- vyvoj poc¢tu dokladov

2. Struktiara dokladov k 30.06.2008

3. Priklady na ziuctovanie zahranicnej sluzobnej cesty

-V

tri druhy prikladov od jednoduchého zuctovania po najzlozitejSie

4. Vypocet casovej narocnosti:

4.1.1 Vedenie pokladne PX

4.1.2 Vedenie pokladne DCA
Uctovanie pokladne PX + DCA
RozUctovanie vypisu VISA
RozUctovanie dokladov CCS/PHM na zaklade faktury z ALD
Zuctovanie sluzobnej cesty na sukromny bankovy Ucet
Sumarizacia

s
OoOulhWN

5. Problémy a opatrenia na zlepsenie
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Efektivna, kvalitna a bezpe¢na pokladna

Analyza vyvoja poctu dokladov za obdobie 2006 - 06/2008

Mesacny vyvoj zaevidovanych dokladov 2006-08/2008 v
PX

400

Pocet dokladov




Efektivna, kvalitna a bezpe¢na pokladna

Prakticky priklad zUctovania pracovnej cesty a zaloh - meranie Casu

Zucdtovanie zahraniénej sluzobnej cesty - so zalohou, jedna mena, hotovost’, karta min
1. | Doruéenie cestovného prikazu 0:00
2. | Kontrola podpisov + Nakladové stredisko 0:12
3. | Kontrola vypoc¢tu naroku na diéty + vreckového 2:06
4. | Kontrola vysky zalohy v Excely + vypisanie prijmového poklad. dokladu 1:12
5. | Kontrola vydavkov platenych kartou 0:23
6. | Kontrola vydavkov platenych v hotovosti 0:20 | Mimo pokladne
7. | Zuétovanie cestovného prikazu - celkovy narok v hotovosti (doplatok/nedoplatok) 0:30
Képia cestovného prikazu + dokladov hradenych kartou = rozdelenie pre pokladriu a pre
8. | zuétovanie karty 2:05
9. | Vypisanie vydavkového poklad. dokladu - narok (CZK) 0:38
10. | Rozposlanie informacie na zuctovanie cestovného prikazu do pokladne 1:05
11. | Vyplatenie nedoplatku (doplatok) 1:35 Pokladna
12. | Spracovanie cestovného prikazu pre zaslanie do DCA na ziu¢tovanie 0:10
13. | Evidencia v pokladniénej knihe - Excel, v zalohach 1:38 Mimo pokladne
14. | Zaslanie cestovného prikazu do DCA 0:00
15. | Zaaétovanie v SAP
- zaucCtovanie cez transakciu FBS0 SAP
- vytladenie u&tovného predpisu
- zarchivovanie
knoRri Qptimainem stave 41 12:04 | celkom 5S




Efektivna, kvalitna a bezpe¢na pokladna

Nedostatky a opatrenia na zlepsenie

KVALITA

Nedostatky Opatrenia na zlepsSenie

e Pouzivanie nespravneho formularu e Pouzivat vylucne aktualny formular
na zU¢tovanie pracovnych ciest z DB Slovakia

Zjednotenie formatov - zodpovedny

e Nejednotné formaty pri zuctovani “termin do 15.10.2008

manazérskych aut

e RozliSovanie pokladni¢nych dokladov

- prijmovy : Cerveny e Poziadavka na FS - zabezpecené v
- vydavkovy : modry 07/08

e Velké mnozstvo cestovnych prikazov

— zUCtovanie cez pokladnu
P e Po prechode na EURO - zuctovanie

cestovych prikazov cez mzdy

= SAUER
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4. Zapojenie nasich pracovnikov

Wy

'lnm?u.
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Zvysovanie produktivity — nikdy nekonciaci
proces

LEAN
A | e e slobives. whoits swsisds Vyber novych

T projektov
Current State Future State Master Plan E
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