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ABSTRAKT

Predmétem diplomové prace ,,Pfinosy optimalizace fizeni zasob ve vazb€ na montaz* je
zefektivnéni vyrobniho procesu optimalizaci zasobovani vyroby. Zakladem této prace je
analyza stavu podniku s ohledem na zasobovani montaze vybraného druhu vyrobku.
Prace obsahuje navrhy feSeni, které vychazeji z vysledkii analyzy podniku a ziskanych

teoretickych znalosti.

ABSTRACT

The diploma thesis ,,The Benefits of Optimizing Inventory Management in Relation to
the Installation® streamlining the production process by optimizing the supply of
production. The basis of this work is the analysis of the company with respect to supply
the selected installation type. The work conatins a proposed solution, based on analysis
of business results and theoretical knowledge.
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UvoD

Konkurencia jednotlivych firiem na svetovych trhoch neustale rastie. Uspe$nymi sa
mozu stat’ iba tie firmy, ktoré si v kratkom ¢ase dokézu vybudovat’ systém umoziujuci
rychlejsie a presnejSie reagovat’ na zvysené naroky a potreby zédkaznikov. To vyvolava
silny tlak na koordinovany pohyb vSetkych hmotnych, pefiaznych a informaénych
tokov. Ide o UpInd podnikova logistiku s optimalnym nékladovo-tzitkovym vztahom,
ktorda umoziuje podnikom konkurenénii schopnost’ na trhu. Z tohto dovodu si 21.
storo¢ie vyzaduje logistickl stratégiu, ako nevyhnutni sucast’ celkovej stratégie

podniku. Tato sa stava jednym z dolezitych faktorov tspechu firmy na trhu.

| v oblastiach, ktoré priamo podporuju logistiku mézeme zaznamenat’ obrovsky rozvoj.
K najrozsiahlej$im technologickym zmenam dochddza v oblasti informac¢nych
systémov: ciarové kody, elektronické pokladne, satelitny prenos dat a pod. Do
logistickych planov by mali byt’ taktiez zahrnuté zdokonalenia v oblasti automatizacie
prevadzky skladovacich kapacit. Uroveii technologického vybavenia méa zasadny vplyv
na spbsob, ako pracovnici logistiky komunikuji s d’al§imi funk¢nymi oblastami,

pretoze sa zvySuje moznost’ pristupu k aktualnym a presnym informéaciam.

Za hlavnu Ulohu logistickej stratégie mozno povazovat zefektivnenie vyrobného
procesu, aby sa stal pruznejSim, a previazanejSim od jeho zaciatku az po koniec.
Dosiahnutie konkurencnej urovne sluzieb a minimalizaciu nakladov z dlhodobého

hladiska.

Prave spominané zefektiviiovanie vyrobného procesu je napliiou mojej diplomove;j
prace ato hlavne z pohl'adu jeho zasobovania. V tivodnej Casti prace sa venujem
teoretickym vychodiskam prace ako podklad pre prakticki ¢ast’. V praci pokra¢ujem
predstavenim spolo¢nosti, v ktorej som diplomovi pracu vypracoval. Cez historiu
spolo¢nosti, jej hlavna ¢innost’, vyrobny sortiment, som sa dostal az k popisu vybraného
produktu. Dalej som sa zameral na analyzu logistickej siete a vyrobného procesu
S naslednym vyhodnotenim stfasné¢ho stavu. V zavere¢nej Casti prace som navrhol

rieSenia na odstranenie nedostatkov, ktoré boli analyzou zistené.



CIELE PRACE

Hlavnym cielom diplomovej prace je zefektivnit vyrobny proces z pohladu
zasobovania. Na zaklade analyz, urCit’ slabé, resp. tzke miesta v materialovom toku
a navrhnut také rieSenia, ktoré by optimalizovali zasobovanie vyroby a boli ndpomocné

pre sucasny aj buduici vyvoj podniku.

Castkové ciele diplomovej prace:
e Analyzovat’ si¢asny materidlovy tok v rieSenom podniku.
e Analyzovat vyrobny proces.

e Na zéklade vysledkov analyzy a ziskanych teoretickych znalosti navrhnat

rieSenia.

e Zhodnotit’ vybrané rieSenia a to z ekonomického ale aj mimo ekonomickeho
hl'adiska.
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1 TEORETICKE VYCHODISKA PRACE

Skladovanie a z&sobovanie vyroby materillom spadd do komplexného systému
poziadaviek na priestor, Cas, funkéné védzby, koordinaciu a integraciu cinnosti

s ohl'adom na riadenie a kontrolu.

Z tohto pojatia vychadza aj priemyslovd (podnikova) logistika, ktorej cielom je
racionalizacia a optimalizacia technickych, planovacich, riadiacich a kontrolnych

¢innosti, zaistujucich manipulaciu a skladovanie materialu od vstupov az po vystupy.

1.1 Logistika

Logistika ako druh ¢innosti je doslova tisic rokov stara, lebo jej vznik sa spojuje
S najrannejSimi formami organizované¢ho obchodu. Predmetom skiimania sa stala az na
zaciatku 20. storocia a to v suvislosti s distribuciou pol'nohospodarskych produktov, ako
spdsob podpory obchodnej stratégie podniku a ako sp6sob dosahovania efektivnej
hodnoty Casu a miesta. Prvé ucelené texty o logistike sa zacinaji objavovat’ az po 2.
svetove] vojne (efektivne zvladnutie logistickych operéacii vyznamne prispelo

k vitazstvu spojencov) [9].

Vyvoj logistiky v povojnovom obdobi moZeme rozdelit’ do niekolkych faz:

e Prva faza siaha do roku 1950 a logistike sa neprikladd taky vyznam ako
Vv sti¢asnosti. Skor je chapana ako uplatiiovanie Ciastkovych realizacii, ktoré sa

neprevazuju.

o V dalsej faze od roku 1950 do roku 1970 sa logistika chape ako priprava
a formovanie teorie a praxe. Nakupom sa sleduje zaistenie spravneho tovaru

a jeho néasledny vyhodny predaj. V roku 1956 bola logistika rozpracovana

11



Harvardskou univerzitou, ktora stanovila termin ,,total costs®, ¢ize koncepcia

celkovych nakladov.

e Tretia faza vyvoja logistiky od roku 1970 az do roku 1985 prinasa predovsetkym
zameranie na fyzickd stranku a ¢leni ju na dopravu, obeh a skladovanie. Vzniké
potreba informacnych systémov a predovsetkym ekonomického pohl'adu na celt

éinnost’.

e Posledna faza od roku 1985 kladie najvy$si doraz na uspokojovanie potrieb
zékaznika postavené¢ho na konkuren¢nej vyhode s vyuzitim informac¢nych tokov

a ekonomickych nadhl'adov.

1.1.1 Definicia logistiky

Definicie a charakteristiky pojmu logistika sa roznia. Na ilustraciu uvadzam definicie a

charakteristiky troch autorov :

,Hospodarska logistika je disciplina, ktora sa zaoberd systémovym rieSenim,
koordinaciou a synchronizdciou, celkovou optimalizaciou rieSenia a celkovou
optimalizdaciou retazcov hmotnych a nehmotnych operacii, vznikajacich ako dosledok
delby prdce spojenych s vyrobou a s obehom urcitej findlnej produkcie. Je zamerand na
uspokojovanie potrieb zdkaznika ako na konecny efekt, ktorého sa snazi dosiahnut’ s co

najvdacsou pruznostou s hospodarstvom. “ [11]

., Logistika znamena tvorbu, riadenie a organizovanie materialovych a informacnych
tokov tovarov avsetkych ostatnych Ccinnosti, ktoré su stokmi tovaru a informcii
spojené. Materialové toky predstavuju tzv. zasobovacie Ccinnosti, dalej pohyby
polotovarov medzi vyrobcami navzajom a nakoniec pohyby hotovych vyrobkov medzi
vyrobcami a odbytovymi resp. obchodnymi organizaciami vratane pohybov tovarov

priamo K spotrebitelovi. *“ [14]

12



. Za logistiku sa povazuje integrované planovanie, formovanie, vykondvanie

a kontrolovanie hmotnych a s nimi spojenych informacnych tokov od dodavatela do

podniku, vo vnutri podniku a od podniku k odberatelovi. “ [12]

Z definicii logistiky mnohych autorov je mozné zhrnut’ jej hlavné rysy nasledovne:

Predmetom logistiky je doprava, manipulacia a skladovanie vsetkych
materidlov, polotovarov a vyrobkov na celej ich trase od dodévatelov, cez

vyrobny podnik, az ku odberatel'om.

Obsahom logistiky je organizovanie, planovanie, riadenie, vykonavanie
a kontrola vSetkych premiestiiovacich a skladovacich procesov vo vyrobe i
obehu, vlastné vykonavanie fyzickych procesov predstavuje materialovy tok,

ostatné Cinnosti sa tykaji informa¢ného toku.

Ulohou logistiky je celkova (globalna) optimalizacia pohybu materialu vo
vyrobe i obehu. Nastrojom pre to je spojenie diel¢ich podsystémov do
integrovaného systému, v ktorom sa koordinuje a riadi materidlovy tok a

prislusny tok informacii.

Logistika znamena nielen systémové myslenie, ale aj nova organizaciu, pricom sa

kladie doraz na integraciu diel¢ich procesov a na globalny pohlad s cielom

optimalizacie vSetkych stuvisiacich procesov.

1.1.2 Delenie logistiky

Z globalneho pohladu mdzeme rozdelit’ logistiku na makrologistiku a mikrologistiku

atito dalej na diel¢ie zlozky. Clenenie logistiky je znazornené na nasledujucom

obrazku.
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Obr. 1: Clenenie logistiky [vlastné spracovanie]

Dalej podnikova logistika zahfiia priemyselni logistiku a dve podstatné a neoddelitelné
zlozky podniku a to logistiku obchodu a logistiku sluzieb (vid’ obr. 2) [12].

|I'0DNII(0VA Lomsnmr
[ I |
[ PRIEMYSELNA LOGISTIKA r | OBCHODNA LOGISTIKA rl LOGISTIKA SLUZIEB r

1 ] [ ]
VYROBNA [ NAKUPNA ‘ DISTRIBUCNA " NAKUPNA '

Obr. 2: Clenenie Podnikovej logistiky [vlastné spracovanie]

Logistika podniku je pruzny systém a proces, ktory sa neustale vyvija a prispdsobuje za
ucelom podpory podnikovych cielov. Zaobera sa ndkupom materialov, polotovarov
a diel¢ich vyrobkov od dodavatelov, riadenim materialového toku a riadenim dodavok

vyrobkov zakaznikom. Cinnosti podnikovej logistiky [9]:
e planovanie dopytu
e riadenie zasob a ich skladovanie
e zékaznicky servis
e uskutociiovanie objednavok
e logisticka komunikéacia

e manipulacia s materidlom
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e vyroba

1.1.3 Z&sobovacia logistika

Zé&sobovacia logistika patri k jednym z najdolezitejSich oblasti v podniku. Problematika
vol'by spravnych rozhodnuti v oblasti zasob patri k najrizikovej$im oblastiam logistiky.
Stanovenie potrebnej Urovne z&sob v mnoZstve a $truktare pre zdsobovanie segmentov
trhu a ich alokacia podla predpovedi predaja, rovnako tak aj volba optimalnej Grovne

zasob surovin pre vyrobu patri ku kritickym ¢lankom celej stratégie logistiky [3].

Ulohou zasobovacej logistiky je zabezpetenie plynulosti vyroby, minimalizicia
vypadkov vyroby z dovodu nedostatku zasob, znizovanie nakladov na vyrobu,
zlepSovanie informacnych systémov, odstranenie nekoordinovanosti medzi vyrobou
a spotrebou, zabezpecenim kvality, znizenie zavislosti na dodavatel'och. Ako uz bolo
spomenuté rozhodnutia v oblasti zasob, patria k najrizikovejSim z oblasti logistiky,
pretoze zasoby mozu predstavovat’ obrovsku investiciu spolo¢nosti. Kapital viazany
Vv zasobach obezného majetku je teda vyznamnou polozkou v zasobovacej logistike.
Preto je nutné venovat’ pozornost’ riadeniu zasob a vyuzivat najmodernejSie Statistické

a matematické metody. Medzi ne patri aj analyza ABC [5].

Analyza ABC

V 19. storo¢i taliansky ekoném Vilfredo Pareto prisiel na to, Ze 80 % bohatstva zeme
vlastni iba 20 % l'udi. Toto pravidlo (80/20) sa zacalo vyuZzivat' vo vSetkych oblastiach

a odboroch. Paretova analyza je zalozena na vzt'ahu medzi pri¢inou a jej nasledkom.

Napriklad :

e 80% vsetkych dosledkov sposobuje len asi 20% pricin

15



e 80% skladovej plochy zabera 20% skladovych poloziek

e 80% skladovych zasob mé& 20 % podiel na celkovej dobe obratu zasob

Venovat’ rovnakl pozornost’ riadeniu zasob vsetkych poloziek by bolo neekonomické.
To znamen4, Ze pri hodnoteni vel'kého suboru nemaju jednotlivé polozky rovnaky vplyv
na sledovany jav. V takom pripade je uéelné zoradit’ polozky podla ich vplyvu na
sledovany jav a rozdelit’ ich do r6znych kategorii. Prave v tejto oblasti sa pouziva ABC

analyza (Paretova analyza).

Grafické vyjadrenie vysledkov ABC analyzy sa realizuje pomocou Lorenzovej krivky.

Paretova analyza et

Kumulativni soucet

—— % kumulativniho souttu
r 100%

F 90%
200
- B0%

Lorenzova kfivka

- 70%

- B60%

- 50%

- 40%

- 30%

4 L 20%

- 10%

|. I. I- I s |

Nedodrieni Vada Zabroudeni Lakowvani Vadny svar Barewnost Chybé&jici Chyba
toleranci materidlu zoubek vykresove
dokumentace

Obr. 3: Paretova analyza [16]

Tymto rozdelenim =ziskame prehlad o tom, ktoré polozky najviac prispievaju
k hospodarskemu vysledku firmy ateda st pre nas najdolezitejSie. Musi im byt

venovana najvacsia pozornost.
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Progndzy

. Jedinou istotou pri vytvarani prognoz je to, Ze prognoza nebude nikdy na 100%

presna. “ [9]

Napriek tomu, ze su prognozy nakupu produktov nepresné, si dblezité pre riadenie
zasob. Ziskavaju zadmery kupujucich a ziskané data sa pouzivaji pre stanovenie prognoz

predaja.

Kvalifikované odhady obchodnych zéstupcov alebo expertov z danej oblasti su inou
moznostou prognodzovania. Zostavuji sa na zaklade udajovo predajoch z minulosti.
Avsak ani tieto progndzy nebyvaji presné, pretoze sa Situacia meni a byva ovplyvnena

viacerymi faktormi.

1.2 Metody a systémy riadenia vyroby

Riadenie vyroby je zamerané na dosiahnutie optimalneho fungovania vyrobnych
systémov s ohl'adom na vytycené ciele. V riadeni vyroby sa predovSetkym jedna
0 vecne, priestorove a casové zladenie, pripadne koordinaciu ¢initelov ti¢astniacich sa
vyrobnych procesov alebo vyrobné procesy ovplyviiujace: pracovnikov podielajdcich
sa na vyrobe, prevadzkové priestory, nutné vyrobné a dopravné zariadenia, suroviny,
polotovary, energie, rozpracované vyrobky, finan¢né prostriedky, informacie

a v neposlednom rade aj odpady [8].

Hlavné ciele riadenia vyroby su stanovené v sulade so stratégiou podniku, ako napriklad

dosahovanie zisku, maximalne uspokojovanie potrieb zakaznikov atd’.
Ciastkové ciele riadenia vyroby:

o kvalita a spol'ahlivost’ produktov a sluzieb
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e skracovanie priebeznej doby vyroby

e vysoka pruznost’ vyroby (pozitivne a rychle reagovanie na zmenu dopytu)
e zniZzovanie nakladov, zasob a rozpracovanej vyroby

e vysoka produktivita

e plynulost’ materidlovych tokov

e zabezpecenie informa¢nych procesov v nadvéznosti na suvisiace podsystémy.

V minulom storo¢i problémy riadenia podniku, ako napriklad neskoré dodavky,
neschopnost’ podniku dodrzat’ stanovené ciele, hromadenie zasob viedli k vzniku metod
a systemov riadenia vyroby. V sucasnej dobe st nutnostou kazdého podniku, bez nich
by sa podniky tazko udrzali na trhu. Priekopnikmi tychto systémov su experti
z Japonska a USA.

121 MRP[2]

System MRP (Material Requirements Planning) bol pdvodne spracovany pre oblast’
planovania materidlovych poziadaviek. Jeho Struktira umoznuje vyuzitie i pre oblast’
planovania jednoduchej kusovej az sériovej vyroby. Postupnym vyvojom vzniklo jeho
viacero modifikacii. V stcasnosti si pojmom MRP oznaované postupy vyuzivané pre
hrubé planovanie ariadenie vyroby, obstaravanie materidlu a riadenie zasob
polotovarov, komponentov a submontaznych skupin. MRP z pohl'adu riadenia vyroby
predstavuje ,, centralizovany” systém riadenia, v ktorom su jednotlivé vyrobné Glohy
zadavané do vyroby formou vyrobnych davok. Tieto sU dopravované na jednotlivé
technologické pracoviska, kde ¢akaju na vykonanie technologickych operécii. Systém
MRP pri prvotnom ,, rozplanovani” neuvazuje s obmedzenostou vyrobnych kapacit, ¢o
je jeho hlavnou nevyhodou (v syst¢éme MRP II, bol pre tento ucel doplneny modul

kapacitného planovania).
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MRP je vhodny hlavne na planovanie a riadenie vyroby takzvanych zavislych poloziek,

ktoré su potrebné pre vyrobu (montaz) Casti ,, vyssej urovne”.

Zé&kladnym néstrojom vyuzivanym na reprezentaciu Struktary vyrobku v systéme MRP
je kusovnik vyrobku. Systém MRP vychéadza pri planovani z Udajov, ktoré si mu
poskytnuté z nadradenej Urovne riadenia prostrednictvom planu finalnej vyroby.
Vystupom z planu findlnej vyroby su pevne zaplanované vyrobné ulohy, kde je
jednoznacne uréeny typ vyrobku, vyrobné mnozstvo atermin odvedenia hotovych
vyrobkov. Na zaklade tychto informacii zac¢ina svoju ¢innost’ syst¢ém MRP. Ako vidiet,
zédkladnym predpokladom spravnej ¢innosti systému MRP je dobre navrhnuty plan
finalnej vyroby. Systém MRP obvykle vyuziva poistné zasoby (pracuje s poistnym
Casom dodavky, ktoré predstavuju ,,poistku proti neurcitosti” vznikajacej v okoli

vyrobného podniku).

Hlavné charakteristiky systému MRP:

o MRP je orientovany na vyrobok — rozklad kusovnika na uréenie
poziadaviek na komponenty a montéz, pre potreby vyroby a montaze findlneho

vyrobku.

. MRP je orientovany na buducnost’ — pri ur¢ovani buducich poziadaviek na
komponenty, vychadza zo zndmeho planu finalnej montaze — MPS (vyuziva tzv.

deterministické planovanie).

o MRP planuje vsetky poziadavky ,,casovo — synchronizované" (tzv. spatné
planovanie) tak v oblasti vyroby, ako i nakupu (uvazované su priebezné doby

vyroby, resp. ¢asy dodavok).

. MRP zahriiuje aj planovanie priorit. Na jednej strane definuje, ¢o je
potrebné vyrobit, aby bol splneny plan finadlnej montaze (MPS), na druhej strane
bilancuje, ¢o mozno skuto¢ne vyrobit’ pri danych kapacitnych a materialovych

obmedzeniach. Konflikty su riesené s vyuzitim priorit.
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o MRP vystupy st vhodnym prostriedkom na kontrolu plnenia uloh vo
vyrobe i ndkupe.

MREP II je najviac rozsireny systém pre planovanie a riadenie vyroby, ktory sa rozsiril
hlavne po roku 1980 v USA. MRP II vznikol rozs§irenim funkcii systému pre planovanie

materialovych poziadaviek (MRP .

Systém MRP 11 je vhodné aplikovat’ hlavne v oblasti kusovej a malo az stredne sériovej
zékaznicky orientovanej vyrobe. Vhodny je pre komplexné vyrobky, so zlozitymi

Strukturami, kde je pre vyrobky k dispozicii dobre spracovana vyrobna dokumentécia.

MRP predstavuje zékladny modul v systémoch MRP 1I.

Systém MRP zaistuje plnenie troch zakladnych cielov :

a) Planovanie vyrobnych tloh a ndkupnych objednavok tak, aby bol splneny plan
finalnych vyrobkov ( plan montaze ).

b) Udrzovanie priorit v systéme MRP.

c) Poskytovanie zakladnych vstupov pre planovanie kapacitnych poziadaviek

potrebnych na splnenie vyrobného planu.

1.2.2 KANBAN [1]

Slovo KANBAN znamend Vv japoncine karta, listok. Cely svet, ale pod tymto slovom
poznd progresivny sp6sob riadenia vyroby. Spbésob vznikol v japonskom
automobilovom priemysle ako vnutropodnikovy systém. Postupne sa rozsiril az za

hranice podniku.
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Dodavatel

WS WS

Obr. 4: Princip KANBANu [vlastné spracovanie]

Snahou tohto systému je zharmonizovat’ priecbeh vyroby a materidlového toku. Vhodny
je pre vnutorné logistické toky vo vyrobnych spolocnostiach, ale ipre zmluvne
stabilizované vonkajsie retazce. KANBAN zabezpecCuje vratenie funkcie riadenia spat
do vyroby. Tu m6ze priamo na mieste prisposobit’ prisun materialu a jeho spracovanie
okamZitym poZiadavkam. Z hl'adiska riadenia je KANBAN zaloZeny na decentralizacii
riadenia. Systém sa hlavne vyuziva vo vyrobach, ktoré vyuzivaju tahovy spdsob
vyroby. V tomto systéme je zakaznikom nasledujuci proces. Cely systém sa podriad’uje

poziadavkam zékaznikov.

V systétme KANBAN je princip riadenia zalozeny na realizacii samoriadiacich
regula¢nych okruhov. Niektoré ulohy st ponechané na centralnom riadeni. Jedna sa
hlavne o vyhotovenie Kariet, terminové a kapacitné plany, riadenie objednavok.
Regula¢né okruhy sa vytvaraji vzdy medzi stvisiacimi pracoviskami (sklad — vyroba,

vyroba — montaz a pod.).

Najdolezitejsie prvky tohto systému su:
e vytvorenie previazanych samoriadiacich regulaénych okruhov
e pouzitie tahového principu pre nasledovny spotrebny stupeii
e pruzné nasadzovanie personalu a vyrobnych prostriedkov

e prenos riadenia na vyrobnych pracovnikov s pomocou KANBAN Karty.
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KANBANoVE karty

V systtme KANBAN st zakladnym nosi¢om informacii KANBANove Karty.
V systéme KANBAN je po odobrati kompletnej vyrobnej davky odoslana z odberového
miesta dodavatel'ovi karta KANBAN. Karta ma& hlavne funkciu objednavky na dodavku
novej vyrobnej davky, materialu, alebo polotovarov. Popri tom karty slizia i na
signalizéciu stavu zasob a rozpracovanej vyroby.

KANBAN karta odpoveda hlavne na nasledovné otazky:

Kto? - vyrobné miesto

W

Co? - vyrobok v KANBAN e, identifika¢né ¢islo
Pre koho? - spotrebné miesto

Kol’ko? - mnozstvo, vel'kost’ davky

KANBANov¢ karty su umiestnené na kazdom nosic¢i materidlu. Vyraba sa len to, ¢o je

definované v KANBAN Karte. V tomto systéme platia ur¢ité pravidla:

e Kk palete, kontajneru alebo k skatuli je pripojena iba jedna karta,
e zékaznik nesmie vyzadovat’ material skor,

e zakaznik nesmie pozadovat’ va¢Sie mnozstvo materialu,

e dodavatel nesmie material dodat’ skor,

e dodavatel’ nesmie dodavat’ material vo vi¢Som mnozstve.

Okrem KANBAN karty sa vyuzivajt KANBAN schranky. Tie slizia na odkladanie
KANBAN Kkariet, ako zber informacii pre dalSie objednanie. Vyrobca materialu
zodpoveda za to, ze len vyrobky so stopercentnou kvalitou buda vlozené do

prepravnych schranok pre nasledovny proces.
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Uvedeny systém umoznuje s pomocou poctu pritomnych KANBAN Kariet kontrolovat’
a riadit’ rozpracovanost’ vyroby a teda i vysku zasob a velkost’ priebeznej doby vyroby.
Toto je zékladny krok k tomu, aby sme skratili priebeznii dobu vyroby a tym zvysili

flexibilitu a konkurencieschopnost’ podniku.

1.3  Stihla vyroba

Stihla vyroba je stihrn nastrojov a principov, ktoré sa uplatiuju vo vyrobe, &ize na
vyrobnom pracovisku, linke, zariadeni atd’. Cielom tohto stiboru metdd je néstrojov je
zabezpeCit' poziadavky zakaznika s Co najvys$Sou efektivitou, produktivitou, vysokou

cvwvr

a Standardizovanej vyrobe.

1.3.1 Stihly layout pracoviska

Spravne navrhnuty layout pracoviska znamena pre podnik velké uspory finan¢nych
prostriedkov, pretoze oblast’ prepravy, skladovania a manipuldcie zamestnava az 25%
pracovnikov, zabera az 55% ploch a tvori 87% casu, ktory material stravi v podniku.
Tieto naklady st dékazom pre nespravne navrhnuty layout, ktory je vo viacerych
podnikoch znamkou plytvania. Znakom zle navrhnutého layoutu su dlhé materialové
toky, ale aj mnozstvo manipula¢nych skladovacich i kontrolnych ¢innosti, neprehl'adné
procesy a zlozité riadenie logistiky a vyroby. RieSenim tohto problému je $tihly layout,
ktory prinasa Gsporu ploch, pricom na uvolnenych plochach je mozné umiestnit’ d’alSie

vyrobné programy a vyrobné bunky [7].

Vyrobné bunky prinasaju okrem zjednoduSenia materialového toku aj jednu hlavni
vyhodu a to, ze pokial’ su stroje umiestnené v bunke blizko seba, je mozné upustit’ od
vyroby vo velkych davkach. Tym sa radikdlne zniZi podiel ¢asov, ktoré nepridavaju
hodnotu v priebeznej dobe vyroby a redukcia velkych davok zaroven znamena mensie

prepravky, mensiu skladovaciu plochu a jednoduchsiu manipulaciu s materidlom [7].
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Za optimalne S$tihle pracovisko povazujeme také, ktoré sa vyznacuje optimalnymi
materialovymi tokmi, pohybmi pracovnikov, plochou, velkostou zasob atd’. Hlavné

parametre Stihleho layoutu:
e minimaliz&cia prepravnych vzdialenosti medzi operaciami
e miniméalne plochy na zasobovanie a medzisklady
e minimalne priebezné Casy
e priamociare a kratke Casy

e sklady v mieste spotreby, vizualna kontrola poctu dielov v prepravke alebo na

skladovacej ploche

e odstranenie dvojnasobnej manipulacie

1.3.2 OPF - One Piece Flow

Metoda One piece flow — tok jedného kusu patri medzi zakladné metody moderného

riadenia vyroby. V porovnani s konceptom davkovej vyroby sa javi ako vel'mi vyhodna.

Kus prechadza cez jednotlivé operacie samostatne. Kusy sU transportovane,
spracovavané a kontrolované jeden po druhom. Touto metddou sa odbdrava hromadenie
materialu na linke, ¢o sa bezne stava v davkovej vyrobe. Skracuje sa priebezna doba

vyroby.

Kvalitativnhu kontrolu jednotlivych operacii vykonavaju samotni operatori v stlade
s pracovnymi postupmi. Pri naznaku nezhody, ktor( operéator zisti, automaticky zastavi

linku do vyrieSenia problému.
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Vyroba v davkach

SR > SR > ST

ee00000000
. J6000000000
o 0000000000
: 10 min. 3209000009

' 1omin. |

- |

PDV [min ] 10. 21, 30.
prubézna doba vyroby: 21. minuta (prvni kus)
30. minuta (cela davka)

Obr. 5: Vyroba v davkach [17]

Tok jedného kusu

ﬁ operace operact1operace
A B C

02000000000
0000000000
000000 O0OCS®
| H :

r

PDV 3 12.

prubézna doba vyroby: 3. minuta (prvni kus)
12. minuta (cela davka)

Obr. 6: Tok jedného kusu [17]
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1.3.3 PUSH/PULL

Z pohl'adu planovania vyroby a hlavne toku materidlu st zndme dva zékladné systémy.

Princip tlaku — PUSH

Materidlovy tok m—t

Informacni tok —_—D

Pracovisté n

Obr. 7: Princip tlaku [17]

Pri tomto spdsobe sa vyroba planuje na zaklade r6znych progn6z vyvoja trhu. Nakolko
systém nie je celkom pokryty konkrétnymi poziadavkami zékaznikov, vyrdba sa na

sklad. Mo6ze sa vSak stat’, ze bud’ ast’ vyrobkov ostane na sklade, alebo budu chybat’.

Material je dodavateImi tlateny do vyroby. Velka cCast materialu ostava
v rozpracovanosti a nic vzdy sa dostava plynule k zakaznikovi vo forme finalneho

vyrobku. Naroky na riadenie logistického retazca st nizsie.
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Princip £ahu — PULL

Materidlovy tok e
Informadni tok <
[LETGIN R — Lad Pracovidtd 3 Land Ll Pracovistén
T | P ! &

L | Y s rm"

Obr. 8: Princip tahu [17]

Pri tomto spdsobe sa vyroba planuje na zaklade objednavky zékaznika. Vyroba sa
spusta az vtedy, ked’ je zavdzne potvrdena objednavka zakaznika. Vyraba sa len to, ¢o
sa Vskutocnosti predd. Material je tahany zakaznikom. Princip musi byt
implementovany vo vSetkych ¢lankoch logistického retazca. Pri sprdvnom nastaveni

systému sa vyrazne znizuje hladina zasob.

1.3.4 Metdda 5s

Patri medzi zékladné principy Stihleho riadenia. Je to metdda na eliminaciu plytvania na
pracovisku. Jej hlavnym cielom je vytvorit optimalne pracovné prostredie. Bola

vyvinuta a zavedena vo firme Toyota v Japonsku.

Plytvanim sa oznacuje vsetko to, ¢o nepridava hodnotu vyrobku. Na kazdom pracovisku
sa vyskytuju nadbyto¢né Cinnosti, material, naradie a pod. Metddou 5S sa d& dosiahnut’
skvalitnenie a zjednodusenie materialového toku, Ucelné rozmiestnenie vyrobného

zariadenia , umiestnenie materialu, zvysi sa produktivita a bezpecnost’.
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Separovat Systematizova Stale Cistit Standardizovat
Seiri” Seiton" “Seiso" Seiketsu"

Sebedisciplina
“Shitsuke”

Obr. 9: Metoda 5s [17]

UZ z ndzvu je zrejmé, Ze sa jedna o 5 zakladnych krokov.

1) Seiri —separovat’

Ulohou prvého kroku je skontrolovat’ pracovisko a nasledne oddelit’ potrebné veci od
nepotrebnych. Na pracovisku zostanu iba veci, ktoré s potrebné k vykonaniu operacie.

Vsetko ostatné, ¢o je nepotrebné a nepridava hodnotu, musi byt’ odstranené.

2) Seiton — systematizovat’

Potrebné polozky, ktoré boli vybrané v prvom kroku je nutné umiestnit’. Polozke sa urc¢i
presné odkladacie miesto, ktoré sa oznaci. Miesta poloziek sa vyberaji tak , aby

minimalizovali pohyb pracovnikov a boli dobre dostupné.
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3) Seisto — stale ¢istit’

Pracovisko, teda pracovné zariadenia a pracovny priestor, je nutné pravidelne &istit. Je
nutné zadefinovat” presne vymedzeny priestor pracoviska, frekvenciu cistenia a aké

pomdcky sa maji pouzit’.

4) Seiketsu - standardizovat’

Vsetky predchadzajice kroky sa musia Standardizovat’. Pre budicnost’ sa tymto krokom

zabezpeci celkova starostlivost’ o pracovisko.

5) Shitsuke — sebadisciplina

ZabezpeCit' disciplinu pri dodrziavani novo zavedenych postupov a nevracat sa
k starym postupom. Je vhodné vytvorit’ a zrealizovat’ kontrolna kartu, do ktorej sa buda

zapisovat’ vykonané ¢innosti a potvrdzovat’ svojim podpisom.

Vysledkom vsetkych krokov je Cisté pracovisko, na ktorom je vSetko potrebné na

svojom mieste. Vsetci vedia, ¢o maji mat’ na pracovisku a ako ho maju udrziavat’ Cisté.
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1.3.5 Kaizen

Slovo kaizen v japon¢ine znamena zlepSenie. Z toho vyplynul i ndzov metody, ktora sa
zaobera neustalym zlepSovanim pracovnych podmienok, zvySovanim bezpe¢nosti prace
na pracovisku, odstraniovanim plytvania na pracovisku, zvySovanim produktivity

a uspor.

Zaklad metody spociva v malych postupnych krokoch. Navrh méze podat’ kazdy
pracovnik. Navrhom sa zaoberd vybrany tym pracovnikov réznych profesii. Ak navrh
vyhovuje, zrealizuje sa a dokumentaéne sa zafixuje. Tym sa zabrani skiznutiu do
pdvodného stavu. Takto sa postupuje d’alej, hlavne po malych krokoch. Tie musia byt

viditel'né.

1.3.6 FIFO

Metoda FIFO (First In - First Qut)

EEE—,

bEmm

Obr. 10: Met6da FIFO [vlastné spracovanie]

Metdda FIFO ( First in — First out ). Volne sa to preklada ako prvy do vnutra — prvy

von. Znamena to, Ze materidl, ktory sa dostane do skladu ako prvy, musi sklad opustit

30



ako prvy. Jednoducho povedané vydava sa zasadne najstar§i materidl. Dosledné
dodrziavanie tejto metdody zabezpecuje prehladny tok materialu, lahS$iu kontrolu
evidencie stavu zasob a hlavne spatné sledovanie materialu v ramci rieSenia nezhodného

materialu.

1.3.7 Supermarket

Novou formou skladovania materialu vo vyrobe si tzv. supermarkety. Jedna sa
0 val¢ekové drahy resp. spadové regale na uloZenie materialu pri linkach. Vyuzivaji sa
hlavne tam, kde je spotreba materidlu vysoka. Regale sa montuju priamo k vyrobnym
linkam. Navazanie materialu zabezpeCuje povereny skladnik. Material sa na regal
ukladd v povodnych standardizovanych obaloch, ¢im sa zjednoduSuje manipulacia
snim. Materidl odoberaju priamo operatori na linkach, kde vstupuje priamo do
vyrobného procesu.

31



2 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI

Pre svoju diplomovi pracu som si vybral spolo¢nost SENSUS Slovensko a.s. Moj
vyber ovplyvnila dostupnost udajov a hlavne ochota pracovnikov spolo¢nosti

konzultovat’ jednotlivé okruhy danej problematiky.

Z dovodu moznosti zneuZitia pouzitych udajov v tejto praci som sa s pracovnikmi
spolo¢nosti dohodol na zmene niektorych redlnych (dajov 0 spolo¢nosti Sensus

Slovensko a.s., av§ak svojou povahou st pouziteI'né pre tato pracu.

Obr. 11: Pohlad na spolo¢nost’ SENSUS Slovensko a.s [vlastné spracovanie]

2.1  Obecné udaje o spoloc¢nosti

Obchodné meno: SENSUS Slovensko a.s.

Sidlo: SENSUS Slovensko a.s.
Namestie Dr. Schwietzera 194
916 01 Stara Tura
Slovensko

1CO: 35817 887
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Deti zapisu: 08.08.2001

Pravna forma: Akciova spolo¢nost’

Predmet Cinnosti: vyroba, montdz a opravy meracej a regulacnej techniky

obchodna ¢innost’

Zékladné imanie: 1620160 €

Interkontinentalne vedenie spolo¢nosti je v Raleigh USA a ESAAP centrala (do ktorej
patri i SENSUS Slovensko a.s.) v Ludwigshafene v Nemecku. Dnes je pokrytie trhov na
v8etkych 5-tich kontinentoch vo viac ako 100 krajinach formou priamou alebo cestou
distribatorov. Divizia ESAAP obsluhuje krajiny Eurépy, Azie, Juznej Afriky a Pacifiku

s 1500 zamestnancami v 8 vyrobnych podnikoch a 17 obchodnych spolo¢nostiach.

V nasledujucej tabul’ke su uvedené zadkladné Udaje z vyro¢nych sprav za posledné 3

roky.

Obrat 29 000 tis € 30 500 tis € 28 500 tis €
Pocet zamestnancov 287 290 261
Vodomery spolu 1 357 198 ks 1 664 285 ks 1 493 838 ks
Z toho bytové vodomery 746 405 ks 915 310 ks 821 590 ks

Tab. 1: Zakladné Udaje z vyro¢nych sprav [15]
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Obr. 12: Priestorové usporiadanie spolo¢nost’ SENSUS Slovensko a.s. [15]

2.2 Histdria a vyznamné mil’niky spolo¢nosti

S.januara 1935 bol polozeny zakladny kamen podniku. Majitelom podniku v Starej
Turej bola firma Michera A.G., ktord sa v Bratislave uz od roku 1919 zaoberala

vyrobou vodomerov a plynomerov.

Organiza¢ni konsolidaciu zavodu pomohlo zabezpecit' jeho zaclenenie do podniku
Povazskych strojarni Povazska Bystrica od 1. januara 1947. V tomto obdobi bola v

Starej Turej ststredena vyroba vodomerov z celého Ceskoslovenska.

Prvého januara 1950 vznikol v Starej Turej podnik Presna mechanika Stard Turd, ktory

vyrabal vodomery a d’alSie meracie pristroje pod znackou PREMA.
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Tato znacka sa zachovala aj pri zacleneni do Statneho koncernu CHIRANA Stara Tura v
roku 1976. V ramci koncernu CHIRANA Stara Tura vznikol Zavod 03 - Vodomery a

merace tepla.

K 1.10.1992 bola vytvorend samostatna spolo¢nost’ s ruéenim obmedzenym pod
nazvom Premex s.r.0. Stard Turd ako dcérska spolo¢nost CHIRANA - PREMA a.s.

Spolo¢nost” Premex s.r.0. zmenila pravnu formu a organiza¢nt Struktiru spolo¢nosti

k 1.7.1998 a bola transformovana na PREMEX-IN, a.s.

V zavere roku 1999 boli podpisané dokumenty o vstupe zahrani¢ného investora do
firmy PREMEX-IN a.s. formou 100%-ného odkupenia akcii. Od zaciatku roku 2000
zmenila tato spolo¢nost’” majitel'a a nasledne bola vélenena do priemyselnej skupiny
Invensys Metering Systems ako vyrobca vodomerov, meracov tepla, podskupin pre
vodomery a skusobnych stanic aod 1.4.2002 zmenila meno na Invensys Metering

Systems a.s.

Od 1.4.2004 prebehla d’alsia zmena vlastnika a vznik Sensus Metering Systems a.s.,

ktory sa 1.12.2009 premenoval na Sensus Slovensko. a.s.

V roku 1997 bola spolo¢nost tispesne certifikovand organizaciou RW TUV CERT
certifikaéné miesto Rheinisch-Westfilischer TUV a ziskala Certifikat kvality, ktory

zakazdym uspesne obhajila.

V roku 2003 bola pre celd skupinu Sensus Metering Systems (d’alej uz len SMS)
vybrana certifikaéna spolo¢nost’ Quality Austria. Spolo¢nost’ bola opit’ tGspe$na a

ziskala certifikat kvality.

V roku 2006 zacala spolo¢nost’ v sllade s platnou stratégiou skupiny SMS budovat’
environmentalny systém aeste vtom roku bol EMS certifikovany ato opéat

spolo¢nostou Quality Austria.

Od 1.1.2008 buduje spolo¢nost MS BOZP podla STN OHSAS 18001:2008.

Sposobilost’ vybudovaného systému bola potvrdena v septembri 2009 spoloc¢nost'ou
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Quality Austria. Pri tomto audite spolo¢nost’ Gispesne obhajila aj platnost’ certifikacie na

existujuce systémy SMK a EMS.

V stilade so zakonom st vsetky dodédvané vodomery a merace tepla tiradne overené vo

vlastnom autorizovanom metrologickom pracovisku.

2.3 Hlavna ¢innost’ spolo¢nosti

V stucasnej dobe predstavuje hlavni Cinnost spolo¢nosti vyroba a montaZ meracej
techniky na meranie spotreby vody a tepla na vysokej kvalitativnej Grovni. Portfolio
vyrobkov meracej techniky tvori meracia technika pre bytové jednotky — vodomery
a merace tepla pre byty okruhovo vykurované a meracia technika pre priemyselné
aplikacie merania preteCeného mnozstva studenej a teplej vody ako i meranie
spotrebovaného tepla. Okrem toho je ucelena ponuka od vodomerov domovych cez
priemyselné, s moznost'ami dial’kovych odpoctov pre vodohospodarske spolo¢nosti. Na
zaklade kvalitného portfolia vyrobkov disponuje kompletnou technoldgiou prenosov dat
z meraCov, ponuka progresivnu a vysoko vyspell technologiu meracich zariadeni, v
znatke AMR - pevné radiové siete, mobilné systémy odpocétov, GSM a MBus pevné

siete.

V ramci Meter Park Management pontika sktisobné zariadenia pre vodomery a merace

tepla, servisné sluzby a poradensku sluzbu, (instalacia, opravy, nasledné overovanie,

AMR)).

Kvalitu vyrobkov potvrdzuje i fakt, ze SENSUS Slovensko a.s. dnes patri do
nadnarodnej spolo¢nosti, ktora je celosvetovym lidrom v merani vody a tepla. SENSUS
Slovensko a.s. Stara Tura priamo exportuje do krajin Vychodnej Eurépy — Pol’sko,
Rusko, Ukrajina, Bielorusko, Kazachstan, Arménsko, Moldavsko, Litva, Estonsko

a Lotyssko a cez zahranicné obchodné spolo¢nosti do celého sveta.
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2.4 Hlavny vyrobny sortiment

Vodomer je meraci pristroj, ktory zaznamenava objemové mnozstvo pretecenej vody.
Vsetky vyrabané vodomery st lopatkového typu. Teda funguji na principe snimania
rychlosti pretekajucej vody lopatkovym kolesom. Otacky lopatkového kolesa su imerné

rychlosti pretekajlcej vody a pocet otacok prete¢enému objemu.

Vodomery sa delia podl'a konstrukcie na jednovtokové a viacvtokové.

e Jednovtokovy vodomer je lopatkovy vodomer, v ktorom sa pretekajuca voda
privadza k lopatkovému kolesu jednym vtokovym kanalom a od neho odvadza
jednym vytokovym kanalom. Kanaly si umiestnené v puzdre vodomeru.

e Viacvtokovy vodomer je lopatkovy vodomer, v ktorom sa pretekajica voda
privadza k lopatkovému kolesu viacerymi vtokovymi kanalmi a od neho
viacerymi vytokovymi kanalmi. Vtokové a vytokové kandly su umiestnené

tangencialne v meracej komore vlozenej do puzdra vodomeru.

Podra uloZenia pocitacieho stroj¢eka sa vodomery delia na suchobezné a mokrobezné.

e Suchobezny vodomer ma pocitaci stroj¢ek ulozeny mimo tlakovy priestor

(v suchu).

e Mokrobezny vodomer ma pocitaci strojcek ulozeny v tlakovom priestore (vo

vode ).

Ako uz bolo spomenuté produktové portfolio spolocnosti Sensus Slovensko a.s. je
vel'mi pestré, za ucelom uspokojenia kazdého typu zdkaznika. Kazda jedna kategoria
produktov (napr. bytové vodomery) méa viacero typov akazdy typ ma velmi vela

prevedeni pre jednotlivé trhy.
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Spolo¢nost’ na Starej Turej sa zaobera hlavne vyrobou :

Bytové vodomery

Jedna sa 0 jednovtokové suchobezné vodomery s magnetickou spojkou, ktoré st uréené

na meranie spotreby pitnej alebo uZitkovej vody do max. teploty do 90°C.

Zékladné typy su:
e Residia Jet a 120, ktoré sa vyrabajd s mosadznym puzdrom.
e Residia Jet C, 120 C , ktoré sa vyrabaju s puzdrom z vysokokvalitného

kompozitného materialu, ktory je odolny voc¢i korozii a agresivnej vode.

Vodomery st osadené modularnym pocitacim strojéekom s moznostou pripojenia

komunika¢ného modulu.
Domove vodomery

Jedné sa o viacvtokové mokrobezné vodomery, ktoré si ur¢ené na meranie spotreby

pitnej alebo uzitkovej vody do max. teploty do 40°C. Zakladné typy st MN a 420.

Viacvtokové suchobezné vodomery, ktoré su urCené na meranie spotreby pitnej alebo
zitkovej vody do max. teploty do 40° C. Zéakladny typ je 405 S. Vyrabaji sa bud’

s plastovym pocitadlom alebo s hermeticky uzatvorenym pocitadlom ( sklo — med’).

Dalej st to viacvtokové polosuchobezné vodomery metrologickej triedy C, ktoré su
uréené na meranie spotreby pitnej alebo uZitkovej vody do max. teploty do 40° C.
Zékladny typ je 420 PC. Vodomery st osadené chranenym poc¢itacim strojéekom , ktory

je naplneny zmesou vody a glycerinu.
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Speciilne vodomery

Vodomery typu 820 — jednovtokové polosuchobezné vodomery v metrologickej triede
C, ktoré su ur¢ené na meranie spotreby pitnej alebo uzitkovej vody do max. teploty do
40° C. Vodomery su osadené chranenym pocitacim strojéekom , ktory je naplneny

zmesou vody a glycerinu.

Vodomery typu AN - viacvtokové mokrobezné vodomery , ktoré su ur¢ené na meranie
teplej a horucej zitkovej vody do teploty 90° C resp. 120° C. Vodomery sa vyrabaj(
v prevedeniach — priame puzdro, puzdro s prirubami, vertikdlne puzdro pre stupajuci

prad a vertikalne puzdro pre klesajuci prad.
Skiasobné stanice na overovanie vodomerov

Spolo¢nost’ vyraba skiiSobné zariadenia na overovanie vodomerov. Jedna sa o Spickové
zariadenia riadené pocitaCom. Stanice sa vyrabaju na zdkazku podla poziadaviek
jednotlivych zékaznikov z celého sveta. Podla konStrukcie st schopné overovat’ vSetky
typy ivelkosti vodomerov. Zakaznikmi su v prevaznej miere vodarne respektive

opravovne vodomerov.

2.5 Popis vybraného produktu

V ramci mojej prace som sa rozhodol zamerat’ na jeden typ vodomeru a to priamo na
typ Residia Jet 1,5 (vid’ obr. 13). Dovod spracovat’ zdsobovanie vyroby iba jedné¢ho
typu vodomeru, vyplyva z prehl'adnosti analyzy. Velké mnozstvo typov vodomerov
ataktiez velké mnozstvo suéiastok pouzitych na ich montdz astym savisiaci
materidlovy tok zdsobovania vyroby, by iba zneprehl'adnil analyzu pre Citatel'a. NavySe
vybrany typ vodomeru je najviac odoberany zdkaznikmi, ¢im predstavuje vyznamnu

poloZku pre firmu ako aj pre rieSenie zefektivnenia zdsobovania vyroby.
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Obr. 13: Bytovy vodomer typu Residia Jet 1,5 [15]

Residia Jet 1,5 je jednovtokovy suchobezny bytovy vodomer vyrabany v rdznych
prevedeniach pre odberatel’'ov z celého sveta. Pouziva sa pre meranie spotreby mnozstva
pitnej ako aj Gzitkovej, studenej alebo teplej vody do maximalnej teploty 90°C. Montuje
sa na horizontalne a vertikalne potrubia. Vodomer je chraneny proti vplyvu
magnetického pola, tak aby sa zabranilo ovplyvneniu meradla. Navy$e moduldrne
pocitadlo s mechanickym a elektronickym rozhranim umoziuje pripojit’ komunikaény
modul, ¢o ulahCuje od¢itanie stavu pocitadla atym aj naslednt fakturaciu

a vyuctovanie.

Vodomer Residia Jet 1,5 sa sklada z mosadzného puzdra, plastovej tesniacej dosky,
lopatkového kolieska, meracieho mechanizmu, krytu a safirového loziska a zakladného
koliku (vid’ nasledujtci obr. 14).
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3 ANALYZA LOGISTICKEHO SYSTEMU
SPOLOCNOSTI

Pri analyze logistické systému spolo¢nosti SENSUS Slovensko a.s. a jej jednotlivych
Casti ako objednavanie, ¢ize nakup suciastok a tovaru, skladovanie, vyrobny proces
a expedicia hotovych produktov som vychadzal z logistickej siete (vid obr. 15).
Materialovy tok v logistickej sieti je zalozeny na metode FIFO. Désledné dodrziavanie
tejto metody zabezpecuje prehladny tok materialu, 'ahSiu kontrolu evidencie stavu

zéasob a hlavne spétné sledovanie materidlu v rdmci riesenia nezhodného materialu.

3.1 Logisticka siet’

Medzi jednotlivymi ¢lankami logistickej siete existuju tri druhy tokov ato hmotng,
finan¢né a informac¢né. V ramci orientacie prace sa zameriam iba na hmotné toky. Tie
smeruju od dodavatelov vstupnych surovin cez vyrobny proces az ku kone¢nému

zakaznikovi.
Hmotné toky :

e nakup potrebného materidlu (puzdra, pocitacie strojéeky, plastové dielce,
tesnenia, ochranné obaly a folie atd’.)

e uskladnenie materialu v prijmovom sklade

e za&sobovanie vyroby a montaze materialom

e vyroba a montaz vodomerov

e regulacia vodomerov

e skuska vodomerov

e Dbalenie a uskladnenie vyrobkov

e kontrola na vystupe

e preprava vyrobkov

e odovzdanie vyrobkov zakaznikovi
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3.2 Objednavanie materialu

Kvalita nakupovanych materialov sa podstatnou mierou podiel'a na kvalite finalnych
vyrobkov. Od dodavatel'ov sa vyzaduji dodavky najvyssej kvality a v najvyhodnejSich

cenach, pruznost,, v€asnost’ dodavok a schopnost’ reagovat’ na zmeny.

Uzatvaranie ramcovych zmlldv s dodavatel'mi, vyber a zmenu dodavatel'a zabezpecuje
strategicky ndkup pre celi skupinu Sensus, sidliaci v Sensus Deutschland

v Ludwigshafene, v spolupraci s manazérom pre strategicky nakup.

Dodavky pre spolo¢nost’ Sensus Slovensko a.s. st realizované z takmer celého sveta.
Najvicsie zastipenie maju dodavatelia z Eurdpskej tunie hlavne z Nemecka, Talianska,

Francuzska a Bulharska. Z mimo eurdpskych krajin je to hlavne India a Chile.
Jedné sa o tychto dodavatel'ov pre vybrany typ produktu:

e dodavatel’ puzdier — Taliansko

e dodavatel’ zakladného kolika — India

e dodavatel pocitacieho strojceka — Bulharsko

e dodavatel’ $pecialnych plastovych dielcov — Chile

e dodavatel tesneni — Taliansko, Francuzsko

e dodavatel’ magnetov a plastovych dielcov — Nemecko

e dodavatel’ obalového materialu, folii, paliet — Slovensko

Do podniku je material prepravovany pomocou externych dodavatel'skych sluzieb.
Doprava vstupného materialu je v prevaznej miere zabezpetena cestnou nakladnou
dopravou (kamiénmi). Vynimku tvoria Specidlne plastové dielce, ktoré do podniku

dodava dodavatel’ z Chile, pomocou lodnej ndkladnej dopravy.

Operativny ndkup materialu, obchodného tovaru asluzieb sa uskutoénuje
prostrednictvom vlastnej ¢innosti opera¢ného utvaru, tzn. zodpovednymi referentmi

operativheho nakupu.
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Na riadenie vyroby a materialového toku spolo¢nost’ SENSUS Slovensko a.s. vyuziva
podnikovy riadiaci systém SAP. Jeho vyrobny modul vyuZiva systémy planovania
vyrobnych a materialovych zdrojov, oznatenych ako MRP. Spolu s tym sa v malej

miere vyuziva systém KANBAN , zatial’ v§ak je pouzity iba u malej ¢asti materialu.

Poziadavky na objednanie materialu pre potreby vyroby su uplatiované nasledovne:
a) Na zéklade zdkaznickej zdkazky v SAP
b) Na zéklade KANBAN Kkariet

c) Na zéklade objednavacieho navrhu

Na zéklade uplatnenych poziadaviek (v SAP, objednavacich navrhov, KANBAN
kariet) uréi referent nakupu podla databazy z&znamov v SAP dodavatela. Databaza
zaznamov eviduje prepojenie medzi dodavatelom a materidlom. Referent nakupu
vystavi objedndvky s pozadovanym terminom dodania a zasiela ich jednotlivym

dodavatel'om. Dodavatel’ je povinny potvrdit’ mnozstvo a dodaci termin do 48 hodin.

V pripade odchylky mnozstva alebo terminu na potvrdeni od dodavatela
s poziadavkami, informuje referent nakupu vediceho odboru logistiky a materialoveho
hospodarstva, ktory v spolupraci s manazérom strategického nakupu rieS$i odchylky

s dodavateI'mi a potvrdzuje dodacie terminy zakaznikom.

Referent si organizuje a objednava externu dopravu na dodavku materialu pri nakupe
prostrednictvom vlastnej c¢innosti odboru spolo¢nosti. Dopravné naklady mozu

dosiahnut’ max 4 % z hodnoty tovaru.

Cast’ materidlu sa zabezpeduje pomocou internetového KANBAN u s nemeckym
dodavatelom. Za vyber poloziek materialu pre KANBAN je zodpovedny veddci
odboru logistiky a materidlového hospodarstva. Tieto polozky maji stanoveného
dodavatela a maji presne stanovend KANBAN davku. Za aktualizaciu KANBAN
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davky a teda za pocet KANBAN ov v obehu, podla vyvoja v dopyte a v ¢ase doplnenia
KANBAN ov je zodpovedny referent nakupu. V pripade potreby vyroby je referent
nakupu povinny prejednat’ urgentné zaslanie materidlu doddvatelom mimo nastavent

spotrebu SAP-KANBAN .

3.3 Prijem materialu

V prijmovom sklade prevezme pracovnik skladu materidl alebo tovar a sprievodné
dokumenty (dodaci list). Pracovnik skladu porovna zhodu dodacieho listu
s objednavkou. V pripade nezhody rieSi tento problém s prisluSnym referentom.
Pracovnik skladu vykona mnozstevnu kontrolu. V pripade mnozstevnej nezhody vystavi
hlasenie chyb apredlozi ho zodpovednému referentovi. Na zaklade mnoZstevnej
kontroly zapiSe pracovnik skladu prijem k objednavke do systému SAP. Pracovnik
skladu vystavi prijemku a odovzda ju pracovnikovi vstupnej kontroly, ktory svojim
podpisom potvrdi kvalitu materialu.

Dodavky materialu, surovin a tovaru su pri vstupe do zavodu nahodne kontrolované a
skasané inSpektorom kvality pre vstupni kontrolu. Vstupna kontrola po predlozeni
prijemky urychlene preveri kvalitativne hodnoty dodaného materialu podla
predpisanych preberacich podkladov a vyjadri sa, ¢i dodany material vyhovuje, prip.
nevyhovuje kvalitativnym poziadavkam. Zhodny material je uvolneny do vyrobnej
spotreby podpisom inSpektora kvality pre vstupnd kontrolu na prijemke materialu.
Dodany material, vyrobky a suroviny kvalifikované vstupnou kontrolou ako nezhodné,
si oznacené cCervenym listkom - neprepusteny materidl. Nezhodny material je

uskladneny vo vyhradenych priestoroch skladu.
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3.4 Uskladnenie materialu

3.4.1 Sklady

V rémci toku materialu v spolo¢nosti sa vyuzivaju nasledovné skladové priestory, ktoré

st umiestnené priamo v podniku:

- prijmovy sklad MS 33
- konsigna¢ny sklad MS KOLY
- vyrobny sklad MS 41

- expedi¢ny sklad MS 38

- izola¢ny sklad (sklad pre nezhodny material alebo vyrobky)

Prijmovy a expedi¢ny sklad

UloZenie materialu sa uskuto¢nuje v sklade podl'a rozmiestnenia v Situacnom plane
prijmoveho skladu a expedicie, v ktorom su uréené skladovacie miesta (vid’ obr. 16).
Skladovacie miesta a paletové regaly su z dovodu lepSej orientacie v sklade oznacené

podla skupin (materidlov a vyrobkov) a ich urcenia:

A B, CED hotoveé vyrobky;

F, G obchodny tovar;

H hotové vyrobky a obchodny tovar;
J nezhodné vyrobky;

CH, I, K L, L1, M,M1, N, O P R, S, T, Umaterial.

47



g8 N 4 g &
| | | \I\l/ﬂ N il i i

=

€ - — B —E Vi

i | g8

U TN\S R(\P O\N N

o

O [\m

—_> transportné cesty

=== vychystavaci a baliaci sektor
—

—

nezhodné vyrobky
uskladnenie materiélu, hotovych vyrobkov
sektor pre prijem a vydaj materialu

A,B,C,E — hotové vyrobky
D - hotové vyrobky a obchodny tovar

F — obchodny tovar

G — obchodny tovar

H — hotové vyrobky a obchodny tovar

J — nezhodné vyrobky
CH,I,K,L,L1,M,M1,N,0,P,R,S,T,U - material

Obr. 16: Situa¢ny plan prijmového skladu a expedicie [15]

Konsignaény sklad

Spolo¢nost’ SENSUS Slovensko a.s. ma vytvoreny konsigna¢ny sklad pre mosadzné
puzdra a pocitacie strojéeky (vid® obr. 17). Dodavatelia uskladneneho materialu su
z Talianska a Bulharska. Vydaj z konsigna¢ného skladu sa uskutociiuje na zaklade

spotreby vyroby, ktorej podkladom je konkrétna vyrobna zakazka.

Podla skumulovanych vyrobnych zakaziek skladnik vo vyrobe fyzicky preskladni
potrebny pocet paliet z konsigna¢ného skladu a zapiSe odobrané mnozstvo do zoSita
evidencie vydajov z konsignacného skladu. Na zaklade tohto zapisu preskladni
disponent vyroby odobrané mnozstvo z konsigna¢ného skladu na sklad vyroby v SAP.

Tymto preskladnenim sa automaticky zatctuje prijem na sklad vyroby.
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Obr. 17: Konsignaény sklad pre mosadzné puzdré a poéitacie strojéeky [15]

Vyrobny sklad

Material v rimci vyrobného skladu nie je ststredeny na jednom mieste, ale je rozlozeny
po celej vyrobe hlavne okolo vyrobnych liniek. Vydaj zo skladu vyroby sa uskuto¢iuje

Standardnym retrogradnym vydajom v rdmci systému SAP.

Vydaj materialu a polotovarov, hotovych vyrobkov  aobchodného tovaru sa

uskutociuje:

a) retrogradne - na zéklade odvedenej vyroby hotovych vyrobkov podla rozpadu

kusovnikov v SAP (priamy material)

b) na zéklade vydajovych dokladov - vydajka, prevodka, prip. pomocou SAP- MM

modul — uvol'nenie materialu v sklade (preskladnenie)

C) zaGcétovanim vystaveného dodacicho listu a faktdry, pri predaji hotovych

vyrobkov, obchodného tovaru, nahradnych dielov a materialu

Pracovnik skladu zodpoveda za to, Ze dodany material alebo tovar je vyskladneny podl'a

vydajového dokladu v nalezitej kvalite a mnoZstve.
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3.4.2 Manipulacna technika

V priestoroch spolo¢nosti je preprava a manipuldcia s materidlom zabezpecovana
pomocou manipula¢nej techniky od firmy Linde. Vo vonkajsich priestoroch prijmového
a expedicného skladu sa na vykladanie materidlu z kamidnov, resp. nakladanie
vyrobkov do kamiénov pouziva vysokozdvizny vozik so spalovacim motorom.
V priestoroch skladov avo vyrobe sa na zakladanie paliet do regalov pouzivaji
elektrické stohovacie voziky. Na premiestiiovanie materidlu vo vnutornych priestoroch

spolo¢nosti sa pouzivaju rucné paletové voziky.

3.4.3 Regalova technika

Pouzitie paletovych alebo policovych regalov na uskladnenie materidlu, zvySuje
kapacitu skladov a sprehl'adiiuje uloZenie materialu. V prijmovom a expedi¢nom sklade
sa na palety pouzivaju trojposchodové paletové regaly (vid’ obr. 18). Na drobny material
v skatuliach alebo v prepravkach sa pouzivaju policové regaly (vid obr. 19).
V konsignacnom sklade sa na uskladnenie paliet pouzivaju trojposchodové paletové
regaly. Vo vyrobe su palety uloZzené bud’ priamo na ploche vo vyhradenych zonach
alebo su ulozené do jednoposchodovych regalov. Drobny material v unifikovanych

Skatuliach je uloZeny v policovych regaloch.

Obr. 18 a 19: Paletovy regal (obr. vI'avo) a policovy regal (obr. vpravo) [15]
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3.4.4 Obalova technika

Zé&kladnou funkciou obalovej techniky je chranit’ material resp. hotové vyrobky pred
mechanickym poskodenim a necistotou. Kazdy obal je oznaceny stitkom so zakladnymi
Udajmi o obsahu. Prevazna Cast dodavaného materialu je balena v unifikovanych
Skatuliach. Velkou vyhodou unifikovatelnosti je vynikajica skladovatelnost
a manipulacia. Hotové vyrobky su balené podla poziadaviek jednotlivych zédkaznikov.
Ak odberatel’ vodomery d’alej spracovava sa tieto balia bud’ do ohradkovych paliet (vid’
obr. 20), alebo do gitter boxov (vid’ obr. 21).

Obr. 20 a 21: Ohradkova paleta (obr. vl’avo) a Gitter box (obr. vpravo) [15]

V prevaznej viacSine sa kazdy vodomer zabali do jednotkovej Skatule. Nésledne sa
jednotkové Skatule zabalia do skupinovej $katule. T4 je bud’ pre 10 alebo pre 20 kusov
vodomerov podla poziadavky zdkaznika alebo podl'a vel'kosti vodomerov. Vodomery v

skupinovych Skatuliach sa v poZadovanych poctoch ukladaju na EURO palety.
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Obr. 22 a 23: Jednotkova a skupinova $katula (obr. vl'avo) a vodomery na EURO palete (obr. vpravo)
[15]

3.5 Vyrobny proces

Spolo¢nost’ SENSUS Slovensko a.s. je orientovana na viacero druhov vyrobkov. To na
jednej strane pomaha vyvazovat odbytové rizikd, ale na druhej strane kladie vysoké
naroky na optimalizaciu vyuzitia vyrobnych kapacit. Musia sa zosuladit' vyrobné
terminy vzhladom na dodacie terminy pri maximalnom vyuziti vSetkych zdrojov

vyroby.

3.5.1 Operativny plan

Operativny plan spolo¢nosti sa vytvara na zéklade objednavky od zakaznika. Vyroba sa
spusta az vtedy, ked’ je zadvidzne potvrdena objednavka zdkaznika. Vyraba sa len to, co
sa V skutocnosti preda. Material je tahany zakaznikom. Z pohl'adu logistického retazca
sa jednd o princip tahu (PULL). Ten musi byt implementovany vo vSetkych ¢lankoch

logistického retazca. Pri sprdvnom nastaveni systému sa vyrazne zniZuje hladina zasob.

Pri potvrdzovani objednavky sa preveria kapacitné moznosti vyroby a dodacie moZnosti
materialu. Na zaklade kladnych odpovedi sa potvrdi objednavka zakaznikovi a zaradi sa
do operativneho planu podla pozadovaného terminu. Operativny plan na konkrétny

tyzden sa uzatvara a schvaluje tyzden vopred. Nasledne st pre potreby vyroby
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uvolnené karty vyrobnych zakaziek (vid’ priloha 1). Vyrobny Usek si jednotlivé zakazky
roztriedi a zoradi podla typu puzdier na jednotlivé linky. Zoskupovanie podla typu
puzdier sa robi z dovodu jednotného upinania vodomerov na skuSobnej trati.

Vysledkom je tyzdnovy plan pre jednotlivé linky.

3.5.2 Vyroba

Vyrobny proces sa realizuje na zaklade vopred vytvoreného planu vyroby, Kariet
vyrobnych zékaziek a pracovnych postupov. Vyroba resp. montaz vodomerov prebieha
na vyrobnych linkach, ktorych rozmiestnenie je zndzornené na layoute hlavnych

vyrobnych priestorov (vid’ obr. 24).
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Obr. 24: Layout hlavnych vyrobnych priestorov [15]

Styri montaZne linky na pravej asti a tri montazne linky na Pavej hornej ¢asti layoutu
slazia na vyrobu rdznych typov vodomerov. Vyroba dielcov a podskupin ako napriklad
pocitacich strojéekov, lopatkovych koliesok a pod. sa v ramci layoutu nachadza v lavej

spodnej Casti.
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3.5.3 Vyrobna linka

Linka je zakladnym segmentom vyroby spolo¢nosti. SENSUS Slovensko a.s. vyuziva sa
na vyrobu dielcov a podskupin 9 liniek a7 liniek na vyrobu vodomerov. Z dévodu
zjednodusenia analyzy a rieSenia sa budeme zaoberat’ iba linkou na vyrobu bytovych

vodomerov.

Vyrobna linka sa skladad z dvoch skuSobnych zariadeni, dvoch regulaénych stanic a
spolo¢nej montdznej Casti. Regulacnd stanica a skuSobné zariadenie pri overovani
vodomeru Uzko spolupracuji. Montazna Cast’ linky je nataktovana tak, Ze stiha
zasobovat’ obe skiiSobné zariadenia naraz. Tok jedného kusu sa na linke vyuziva az po
sksku. Do skuSobnej trate sa naraz upina 20 ks vodomerov. Schéma linky je uvedena

na obr.

Na jednotlivych linkach sa vyuziva systém toku materialu One piece flow — tok jednoho
kusu. Touto metodou sa odbirava hromadenie materialu na linke. Kvalitativnu kontrolu
jednotlivych operacii vykonavaju samotni operatori (pracovnici) v stlade s pracovnymi
postupmi. Pri naznaku nezhody, ktoru operator zisti, automaticky zastavi linku do

vyrieSenia problému.
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Obr. 25: Schéma montaznej a skiiSobnej linky bytového vodomeru [15]

3.5.4 Popis montize vodomeru

Montaz vodomeru na jednej vyrobnej linke je rozloZena na Styri pracoviska a ich

rozmiestnenie v ramci linky je zndzornené na obr. 25.
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Pracovisko €. 1 — montaz hydraulickej casti

Na prvej operacii sa do puzdra vodomeru vlozi zakladny kolik a spodné hradidlo.
Pomocou pneumatického lisu sa vSetky polozky mechanicky spoja. Nasledne sa zalisuje
do vtokového kanala sitko.

V ramci druhej operacie sa na zakladny kolik ulozi lopatkové koleso a puzdro sa
uzavrie utesiovacou doskou s O—krazkom. Pod ruénym lisom sa O-kruzok zaisti
pritlaénym kruzkom. Na zaver sa utestiovacia doska zaisti poistnou doskou. Hotova

hydraulické Cast’ sa presunie na d’alSie pracovisko.

Pracovisko €. 2 — regulacia hydraulickej ¢asti

Hydraulicka cast sa upne do regulacnej stanice. Po spusteni stanice sa pomocou
regula¢ného kIi¢a natoci utesiiovacia doska do polohy, v ktorej vykazuje hydraulicka

cast’ pozadované hodnoty.

Pracovisko €. 3 — overovanie vodomeru

20 ks naregulovanych hydraulickych Casti sa upne do sktSobnej stanice. Nasadia sa
pocitacie strojceky ana ne sa uloZia snimace. Nasledne sa spusti skuska. Skuska
prebieha automaticky, nakolko stanica je riadena pocitacom. Po ukonceni skusky sa
vodomery vylozia z trate na prepravné voziky. Vodomery, ktoré vyhoveli sa zakrytujd
aoznacia sa plombou. Vodomery, ktoré nevyhoveli skuske sa vratia bud na

preregulovanie, alebo na opravu.
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Pracovisko ¢. 4 —balenie vodomeru

Hotovy vodomer sa ozna¢i pozadovanymi nalepkami a zabali sa do jednotkovej
lepenkovej skatule. Nasledne sa 20 ks jednotkovych Skatal’ zabali do Skatule

skupinového balenia. Ta sa uloZi na pripravenu paletu.

il‘

FRERE | |

Obr. 26 a 27: Montazna a ski$obna ¢ast’ linky bytového vodomeru [15]

3.5.,5 Zasobovanie linky materialom

Na uvedenej linke sa nevyraba iba jeden typ vodomeru. V priebehu tyzdiiového planu
sa vyrabaju rézne typy vodomerov v réznych velkostiach a v réznych poctoch. To
kladie vysoké naroky na zasobovanie linky materidlom. Material pre zakladné typy
vodomerov Residia Jet je uvedeny v prilohe . Z uvedenych tdajov je zrejmé, ze
prevaznd cast’ materidlu je pre vSetky zakladné prevedenia rovnakd. Meni sa hlavne

puzdro a pocitaci strojcek.

Material az na zopar vynimiek je baleny do unifikovanych Skattl, ktoré ulahcuju
skladovanie materialu. Pocet kusov v Skatuli je pre jednotlivé druhy materialu iny.
Z dovodu lepsej skladovatelnosti st Skatule uloZzené na EURO palete v pocte 40 kusov.
U vybranych materialov je jedna paleta (40 ks $katul') dohodnuta ako KANBAN ova

davka. Na montaznej linke sa pouzivaji bud’ unifikované Skatule, alebo sa material
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prelozi do plastovych boxov. Boxy sa vyuzivaju bud’ z priestorovych dévodov, alebo ak

je material malych rozmerov.

Na uvedenej linke sa na jednej zmene vyrobi cca 920 ks vodomerov typu Residia Jet.
Pri trojzmennej prevadzke je to zhruba trikrat viac, ¢ize 2760 ks vodomerov. Takyto
vysoky vykon plati iba pre uvedeny typ vodomeru. Pre kazdy typ vodomeru je vykon

linky iny. Je to dané rozmerom vodomeru alebo naro¢nost'ou skiisok.

V tabulke €. 2 je uvedeny prehl'ad zakladného materialu pouzitého na vyrobu bytového
vodomeru Residia Jet 1,5, pocet kusov v obale (Skatula alebo vrecko), v ktorom su
jednotlivé polozky zabalené, pocet kusov na palete a spotreba jednotlivych baleni za
den. Spotreba za den je uvadzana preto, lebo pracovnik vyrobného skladu navaza

material z prijmového alebo konsigna¢ného skladu do vyroby iba na 1. zmene.

DNN 2.010 78114762 2 palety

DN 1.200 78114768 600 24000 5 skatal
D 214-1 78101385 50000 box- 2700 ks
DNN 3.273 68116870 310 12400 9 Skatal’

DNN 4.643 68114853 250 10000 11 skatal

53,09x 3 03109256 2500 box- 2700 ks

DNN 768 78107569 800 32000 4 Skatule

DNN 1.704-1 78116742 200 10000 14 skatal

DC 1.701-1 78116911 400 16000 7 Skatal
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DNN 114 78107701 7000 280000 1 Skatula
94017993 1000 3 Skatule
DC 1.503/30 68115387 100 4000 27 Skatal
DC 714/MS 78114720 80 3200 1 paleta
DC2.861 78116691 500 20000 6 Skatal
56,87 x 1,78 03109257 5000 box- 2700 ks
135x82x100 94020776 2000 2 palety
440x288x222 94020777 280 1 paleta

Tab. 2: Zakladny material pouZity na vyrobu vodomeru Residia Jet 1,5 [15]

Spolo¢nost’ vyraba na siedmich linkach, ktoré sa bud’ také isté ako analyzovand linka,
alebo sa Ciastone lisia podla typu vodomeru. Vzhladom k vysokému vykonu
jednotlivych liniek je i spotreba materidlu vel'mi vysoka. Prevazna ¢ast’ materialu je
uloZena na paletach. Jedna sa hlavne o material, ktory ma vysokd spotrebu. Palety su
ulozené na podlahe na vyhradenych miestach. Materidl na paletich ma presne

definované miesto. V ramci vizualizacie je toto miesto ozna¢ené, ¢im sa zjednoduSuje

orientacia skladnika i operatorov. Drobny material sa ulozi do policovych regalov.

Obr. 28 a 29: Material vo vyrobe [15]
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Pracovnik vyrobného kladu navaza material z prijmového skladu alebo konsignacného
skladu do vyroby. Z tychto centralnych miest si operatori jednotlivych liniek priebezne
berd materidl priamo na linky. Ulozeny material na linke je znazorneny na
nasledujucom obr. 30.

Matenal ulofzeny na linke
B |:| I Puzdre

20 Hradidle spodné
3. Zikladny kelik
I:l s 4 Sitko

Lopatkove koleso

- ] dw Ao Uesnovacia doska
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&

0 krizek 5309 5 3
Pritlacny krizok
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| s ™
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e e = 4 R S .
9. Poistnd doska

10, Aretalny krivzok

110 Rrazok 50,87 5 1,78

—
"

12, Pocitaci strojlek
12 Kyt
14 kvt

15 Naregzulovand hydraulickd éast’

Hotowve voedomery

Obr. 30: UloZenie materialu na vyrobnej linke [15]

Vyhotovenie zadkazky zaznamena facilitator (majster) vyroby do interného systému

(SAP). Touto operaciou zaroven odpiSe pouzity material v rdmci vyrobného skladu.

61



3.6 Expedicia hotovych produktov

Vyrobky vyrobené na zdklade vyrobnej karty su postupené na expedi¢ny sklad. V tomto
sklade je vyrobok expedi¢ne zabaleny podla poziadaviek zdkaznika alebo podla druhu
dopravy (ndmornd, pozemna, leteckd a pod.). Tovar je expedovany podla dispozicii
zodpovednych referentov odbytu (vychystavaci list, dodaci list, baliaci list a pod.)
a referenta logistiky, ktory zabezpecuje vystavenie sprievodnych dokumentov (faktira,
CMR, colné doklady a pod.).

3.7  Zhodnotenie analyzy

Na layoute vyroby (vid® obr. 24) je vidiet komplikovany systém rozlozenia liniek
aulozeného materidlu. V layoute su Cervenou Ciarou vyznalené trasy navazania
materialu z prijmového skladu a modrou ¢iarou odvazanie hotovych vyrobkov do
expedi¢ného skladu. Dopravné trasy st zdihavé a zloZité. Je to pozostatok postupného

rozvoja spolo¢nosti.

Na zaciatku sa vyrabalo iba na 4 vyrobnych linkach. Ako sa postupne preberala vyroba
roznych typov vodomerov zo zahraniCia, rozsirovala sa vyroba az po dneSny stav.
Postupnym pridavanim jednotlivych liniek a r6znych zariadeni sa neustale menil ulozny
priestor na material. Toto spolu s obmedzenou kapacitou prijmoveho skladu je hlavnym

dévodom vysokého stavu zasob vo vyrobe.

Ked'Ze palety s materialom st uloZené v blizkom okoli jednotlivych liniek, je vyroba
preplnena materialom. Na niektorych miestach to vyzera, ako keby sa pracovalo
v sklade materidlu (vid® obr. 28 a 29). Niektoré paletové miesta s materialom su

spolo¢né pre viacero liniek.

Dalsie zatazenie vyrobného skladu vznika pri zmene vyrobného planu, kedy &asto
ostdva vo vyrobnom sklade material z predoslej vyroby. Napriek tomu, ze vécSinou
pozostava z drobnych stéiastok, vedie k zneprehl'adiiovaniu vyrobného skladu a tym aj

spomal’uje a zat'azuje vyrobny proces.
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Tento spdsob uloZenia materidlu vo vyrobe je z pohladu vyuzitia plochy relativne
efektivny, je ale velmi komplikovany a znizuje vykon linky. Z dévodu dalsieho
planovaného rozsirenia vyroby a zvySenia vykonov na stavajucich linkach bude nutné

Vv blizkej budtcnosti riesit’ tok materialu vo vyrobe.

63



4  NAVRH RIESENIA

V ramci preberania vyroby novych typov vodomerov od zahrani¢nych partnerov sa
neumerne zaplnila vyroba ako o nové linky, vyrobné zariadenia tak i potrebny material.
To spdsobilo, Ze spolo¢nost’ v su¢asnom obdobi nardza na obmedzené, ako vyrobné, tak
i skladovacie kapacity. Problém vyrazne zhorSuje poziadavka na d’alSie planované
rozsirenie vyroby o nové typy vodomerov. Zahrani¢né vedenie spolo¢nosti sidliace
v Ludwigshafene v Nemecku rozhodlo o reorganizécii vyroby v ramci svojej pdsobnosti
v Eurépe. Vedenie planuje presunit’ vyrobu z poboéiek vo Spanielsku a vo Franclzsku
do spolo¢nosti SENSUS Slovensko a.s. Reorganizacia v podniku sa dotkne aj vyroby
dielcov a podskupin, ktoré sa uz nebuda vyrabat’ v podniku SENSUS Slovensko a.s., ale
ich zabezpecdia externy dodavatelia. Od nich sa budi zmontované dielce nakupovat’ ako
hotovy material. Nemecké vedenie taktiez vyberie externych zahrani¢nych dodavatel'ov
pre najnakladnejSie dielce a podskupiny. Pricom podnik SENSUS Slovensko a.s. si
bude vyberat dodavatelov menej nakladnych sucasti. Odstranenim vyroby dielcov
a podskupin v podniku sa uvolnia vyrobné priestory, do ktorych sa vSak nainStaluju

nové zariadenia a montazne linky za uc¢elom rozsirenia vyroby o nové typy vodomerov.

Tato skutocnost’ vytvara velka prilezitost na celkovi reorganizaciu vyrobnych
priestorov. Ta by sa mohla tykat nového preskupenia vyrobnych linick a hlavne
ulozenia materialu. RieSenie musi zabezpedit’ sprehl'adnenie toku materialu a vyrobkov

a skratenie transportnych drah materialu a vyrobkov.
Zo spominanych nedostatkov podniku sa zameriam na dve zakladné oblasti:
e celkovl reorganizaciu vyrobnych priestorov z pohl'adu toku materialu

¢ uloZenie materialu pri vyrobnych linkdch

RieSenim zat'azenia vyrobného skladu o nepouzity materidl z predchadzajuceho

vyrobného planu sa v tejto praci nebudem zaoberat, pretoze dana problematika by
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svojou obsirnost'ou vystacila na samostatni diplomova pracu. Ako vhodné riesenie sa
ponuka zavedenie internych KANBAN ovych davok v ramci materialového toku vo
vyrobe.

4.1 Navrh reorganizacie vyroby

Na layoute vyroby (vid’ obr. 24) je vidiet’ suc¢asny systém rozlozenia liniek a uloZeného
materidlu. Dopravné trasy su velmi dlhé a zlozité. Material sa do vyroby navaza
z prijmového skladu (horna ¢ast’ obrazku). Trasa je vyznacena ¢ervenou farbou. Hotové
vyrobky sa odvazaji do expedi¢ného skladu (prava strana obrazku). Trasa je vyznacena

modrou farbou. Zobrazenie prijmového a expedi¢ného skladu je uvedené na obr. 16.

Vyrobny usek navrhujem rozdelit na bytové a domové vodomery. Ako uz bolo
uvedené, bytové vodomery su konstruované ako jednovtokové suchobezné vodomery
lopatkového typu a domové vodomery ako viacvtokové mokrobezné vodomery
lopatkového typu. Okrem konstrukénych rozdielov ma kazda z tychto skupin svoje
Specifika. Okrem uréitych vynimiek je pouzity material pre kazdt skupinu iny. Pri
sucasnom rozdeleni je vyroba oboch skupin c¢iasto¢ne premiesand, ¢o sa hlavne

odzrkadl'uje v uloZzeni materialu.
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Obr. 31: Novy layout hlavnych vyrobnych priestorov [15]

Moj navrh spoéiva Vv rozdeleni dielne na dve casti (vid’ obr. 31). Na pravej strane by
bola vyroba bytovych vodomerov (fialovy rdmik) ana lavej strane by bola vyroba
domovych vodomerov (zeleny ramik). Zakladny material na paletich by bol uloZeny
uprostred dielne medzi oboma vyrobami. Z dévodu skratenia transportnych tras pre
navazanie materialu navrhujem vytvorit’ novy vchod z prijmoveho skladu a to v strede
dielne priamo pri pldnovanom uloZnom priestore materidlu. Vzhl'adom na polohu
vyroby bytovych vodomerov na dielni je Gspora navazacich tras eSte vyraznejSia (vid’

tab. 3).
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Materiél 140 m 80m 57%

Hotové vyrobky 155m 91m 58%

Tab. 3: Zakladny material pouZity na vyrobu vodomeru Residia Jet 1,5 [15]

Uspory v navazacich trasach som spolu s pracovnikomi vyroby stanovili na zéaklade
hrubych merani priamo vo vyrobe, pricom sme vychadzali z najdlh§ich moznych tras

prepravy materialu a vyrobkov.

4.1.1 Podmienky realizacie

Realizacia navrhovaného rieSenia reorganizacie dielne podniku predstavuje vyznamnu
zmenu Vv podniku, ktora vyrazne ovplyvni chod vyroby podniku. KedZe spolo¢nost
bude musiet’ obmedzit’ vyrobu na ¢as realizacie zmeny. Tu sa ponuka riesenie zaclenit’
reorganizaciu vyroby uz do spominaného rozsirovania objemu vyroby. Tym padom by
sa znizili Casové straty spdsobené obmedzenou vyrobou. Oproti druhej variante, kedy
by sa realizovali obe zmeny s ¢asovym odstupom, sa moznost’ suc¢asnej realizacie oboch

zmien javi ako menej nakladova.

Po konzultaciach s pracovnikmi vyroby som stanovil ako hlavnd podmienku realizécie,
precizne naplanovanie danych zmien, ato hlavne z toho dovodu, Ze spolo¢nost’ si
nemoze dovolit’ vyrazné obmedzenia vyroby, nakol'’ko musi plnit’ dlhodobo uzatvorené

kontrakty, tak aby neprisla o stavajucich, pripadne buducich zékaznikov.

Na zaklade podmienky neustaleho vyrobného procesu musi prestavba vyroby
postupovat’ po linkach, ¢ize sa odstavi vzdy iba jedna linka a ostatné linky budd
v prevddzke. Tym sa dosiahne nepretrzit¢ého vyrobného procesu, avSak s urcitymi
¢asovymi Stratami. Tie by sa odstranili zvySenim zmenovosti a pracou pocas vikendov

a sviatkov.
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Prestavba by mala prebehnut’ nasledovne:
e Z vyrobnej plochy odstranit’ linky na vyrobu dielcov a podskupin.
e Nasledne pripravit’ nové elektrické rozvody vratane osvetlenia.

e Namontovat’ nové plastové rozvody na vodu pre skuSobné stanice a regulacné

trate.
e Namontovat’ nové rozvody na tlakovy vzduch.

e Po dokonfeni rozvodov sa zacnll premiestiovat’ jednotlivé linky.

Premiestiiovanie musi byt postupné, aby sa zbyto¢ne neobmedzovala vyroba.

e Po namontovani linky musi byt tato metrologicky overena a uvedena do

prevadzky.

Prace na novych rozvodoch vody, vzduchu a elektriny a vybudovanie nového vchodu
do vyroby budi zabezpeCovat externé firmy. Prekladku vyrobnych zariadeni
jednotlivych linieck budt zabezpeCovat' pracovnici internej udrzby v spolupraci

s pracovnikmi vyroby.

Naklady na celt akciu budu zahrnuté do prevadzkovych nakladov na udrzbu a opravy.
Jednotlivé nakladové polozky na premiestnenie liniek a vytvorenie nového vchodu

z prijmového skladu do vyroby som po dohode s pracovnikmi spolo¢nosti stanovil

nasledovne:
Elektrické rozvody 2500 €
Rozvody vody 3300 €
Rozvody tlakového vzduchu 1000 €
Ostatna praca 1000 €
Ostatny material 600 €
Spolu to ¢ini 8400 €
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Jedna sa iba o hruby odhad, ktory vyplynul uz z predchéddzajlcich zmien vyroby

v podniku.

Zrusenim vyroby dielcov a podskupin, sa Vv podniku uvolnia vyrobné priestory
a pracovné sily. Spolo¢nost SENSUS Slovensko a.s. ma v plane vyuzit' stavajicich
pracovnikov do montdze na novych vyrobnych linkach, v rdmci rozsirenia vyroby, ale
aj ako obsluhu skuSobnych zariadeni. Vyuzitie stavajicich pracovnikov prinesie urcité
vyhody pre podnik. Zna¢nou vyhodou pracovnikov je znalost’ prostredia podniku, ale aj
znalost bezpe¢nostnych opatreni. Dalsia vyhoda plynie z uSetrenia nakladov ako
casovych, tak aj finanénych, ktoré by firma musela vynaloZit' na prijatie novych
zamestnancov do vyroby. Podmienkou tohto rieSenia bude nutné preskolenie
pracovnikov na iny typ montaznych &innosti. Cast’ pracovnikov, ktora bude obsluhovat’
skuSobné zariadenia, musi absolvovat’ dvojmesacné Skolenie ukonéené certifikovanymi

metrologickymi sktiSkami.

4.1.2 Prinosy reorganizacie

Zmena rozloZenia montaznych linick a umiestnenia vyrobného materialu na dielni

prinesie:
e prehl'adné a centralizované uskladnenie materidlu vo vyrobe
o zefektivnenie materialovych tokov vo vyrobe
e Casovu usporu navazacich tras

e Casovl usporu pracovnika vyrobného skladu

Z ekonomického hl'adiska reorganizacia vyrobného procesu nadobudne na vyznamnosti
pri rozsirovani vyroby, kedy by sa neefektivny materialovy tok vo vyrobe viac prejavil

na objeme produkcie, tym padom aj na zisku spolocnosti.
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4.2 Zmena v zasobovani linky materialom

V rdmci reorganizécie vyroby som navrhol zmenit’ aj samotné zasobovanie jednotlivych

liniek za Gcelom zvysenia produkcie jednotlivych liniek.

Doposial’ pracovnik vyrobného skladu navazal material z prijmoveého a konsigna¢ného
skladu iba na centralne lozné miesta materialu vo vyrobe. Odtial’ si material na linky

odoberali operatori.

Aby nemuseli operatori neustile odbichat’ a odoberat’ material z linky, navrhujem
doplnit’ linku o supermarket materidlu. Jednotlivé polozky budi uloZené na

val¢ekovych drahach. V poctoch, ktoré su uvedené v tabul’ke ¢. 2.

Nakol'ko sa vyrazne skratili navazacie trasy materialu zo skladu, doslo u pracovnika
vyrobného skladu k uspore ¢asu. Usetreny &as vyuZije pracovnik na dopliianie materialu
priamo na valéekové drahy. UloZeny material bude postacovat’ na 24 hodin. Operatori
nemusia odbiehat’ z linky a mozu sa venovat praci. Naslednym pretaktovanim linky by

malo doist’ k zvySeniu vykonu montaznej linky, a tym aj k celkovej efektivite vyroby.

Linka rozsirena o supermarket je znazornena na nasledujucom obr. 32. Val¢ekové drahy
st na obrazku vyzna¢ené modrou farbou. Kazda montéazna linka bude rozsirena o sedem
dréh a kazda draha bude obsahovat’ iba jeden typ materidlu. Material na valéekovych
dréahach bude umiestneny v unifikovanych skatuliach. Na obrazku je zndzorneny pocet

unifikovanych skatal’ na jednu drahu.
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Matenal wlodeny ma linke

v Hotowd vodomery

JHTENTER

Hradidlo spodng
Zakladny kolik
Sitko

Lopatkowe koleso
Utesiovacta doska
(O Krddok 5300 % 2
Pratladny krusok

IPoesing doska

LoAretadny koizok

L0y Krazok 3687 5 178
. Poditact stropdéek

Kyt

LKyt

- Marepulovand hydraulicka Cast’

Obr. 32: Rozsirenie montaznej linky o valéekové drahy [15]
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4.2.1 ZvySenie objemu produkcie

Linka za 420 Nm vyrobi 920 ks vodomerov. 420 Nm je ¢isty vyrobny Cas za jednu

pracovni zmenu, ktory je oCisteny o vsetky prestavky.

Taktovaci Cas je 27,4 s. Je to Cas, za ktory sa vyrobi jeden vodomer. Po zavedeni
val¢ekovych drdh na linke nemusi pracovnik odbiehat po materidl na vzdialenejSie
pracovné miesta. V priebehu zmeny sme odhadli ¢asovi usporu na 275 s. (4,58 Nm) na
pracovnika linky. Pri ésmich pracovnikoch linky ¢ini tspora 2 200 s. (36,66 Nm). Tento
usetreny ¢as by bolo vyhodné vyuZit’ na zvySenie vykonu linky. Po vzajomnej diskusii s

pracovnikmi spolo¢nosti sme sa dohodli na nasledujicom navrhu.

Ak sa popri Gspore ¢asu pri zmene zasobovania linky Ciastoéne zmeni aj organizacia
linky m6Zeme si vytvorit’ priestor na zvySenie vykonu. Navrhli sme presunit’ lepenie
overovacich znaciek na kryt z overovaca na balica. Skladanie krytov do seba presunut’
Z overovaca a bali¢a na montaz. Vzniknuta ¢asova tispora na poste overovaca (on tvori
najuzsie miesto na linke) treba vyuzit’ na zvySenie ako jeho vykonu, tak aj celej linky.
Ak sa popri tom zoptimalizuju parametre overovania (skratit proces zavodnenia
vodomeru a za ur¢itych podmienok skratit’ skasobny cyklus) je mozné skratit’ taktovaci
Cas z 27,4 s. na 25,2 s. Vysledny rozdiel by bol 2,02 s. Z nového taktovacieho Casu
vyplyva, Zze za jednu zmenu by bolo vyrobenych 1 000 ks vodomerov. Vyslednym

efektom celej zmeny by bol narast o 80 ks vodomerov za jednu zmenu.

4.3 Zhrnutie

Aplikovanie navrhnutych zmien by malo zvysit’ efektivitu materialovych tokov a taktiez
aj objem produkcie, oproti si¢asnému stavu. V pripade realizicie reorganizécie vyroby
a zmien zdsobovania linky je nutné dané zmeny sledovat a odstranovat pripadné

nedostatky.
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ZAVER

Hlavnym cielom diplomovej prace bola optimalizicia zasobovania vyroby. Prvotnym
krokom K realizacii tohto ciela bola analyza sucasného stavu spolo¢nosti v oblasti
vyroby, zasobovania, skladového hospodarstva, materialovych tokov a pod. Najvicsiu
pozornost’ som sUstredil na vyrobny proces a zasobovanie vybranej montaznej linky.
Na zéklade analyzy a preverenia efektivity materialovych tokov v podniku boli zistené
nedostatky stvisiace hlavne s nesystematickym a neefektivnym rozloZzenim materialu

Vo vyrobnom procese.

Tieto nedostatky spdsobuju neprehladnost’ a komplikovanost’” materialovych tokov a
tym zat'azuji zasobovanie vyroby a samotny vyrobny proces. Navrhol som patri¢né
rieSenia, ktoré by reorganizaciou vyroby a vyrobného skladu zefektivnili zdsobovanie
vyroby. Navrhnuté rieSenie zohra dolezitu ulohu pri planovanom rozsireni objemu

vyroby.

Z ekonomického hl'adiska sa mi nepodarilo detailnejSie zhodnotit’ navrhované riesenie.
Realizaciou navrhovanych zmien na vyrobnej linke sa finan¢nd tspora moze javit
nezaujimava, avSak z dlhodobého hladiska ekonomicky vyhodna. Ak v buducnosti
vedenie spolo¢nosti zrealizuje navrhované rieSenia, som presvedceny, Ze tieto pozitivne

ovplyvnia rozvoj a prosperitu spolo¢nosti.

Navrhované rieSenia v ramci rozvoja spolo¢nosti by som nebral ako definitivne.
ZlepSenie vidim vrieSeni problému zatazenia vyrobného skladu nepouzitym
materidlom z predchadzajucej vyroby. Ako mozné rieSenie sa ponuka zavedenie
interného KANBANU v ramci zasobovania vyroby materialom. Tymito ndvrhmi som sa
V praci nezaoberal, nakol’ko dana problematika by svojou obSirnostou vystacila na

samostatnl diplomovu pracu.

73



ZOZNAM POUZITYCH ZDROJOV

Literattra

[1]

[2]

[3]

[4]

[5]

[6]

[7]

[8]

[9]

[10]

[11]

GREGOR M., MICIETA B., KOSTURIAK J., BUBENIK P., RUZICKA 1J.
Dynamické planovanie a riadenie vyroby. 1. vyd. Zilina : Zilinska univerzita.
2000. 284 s. ISBN 80 — 7100 — 607 — 6.

GREGOR M., MICIETA B., BUBENIK P. Planovanie vyroby. 1. vyd. Zilina :
Zilinska univerzita. 2005. 173 s. ISBN 80 — 8070 — 427 — 9.

GROS, I. Logistika. 1. vyd. Praha: Vydavatelstvi VSCHT. 1996. 228 s. ISBN
80-7080-262-6.

HORAKOVA M., KUBAT J. Rizeni zdsob. Tieti upravené vydani. Vydal
Miroslav Haga — Profess. ISBN 80 — 85235 — 55 — 2.

JUROVA M. Rizeni vyroby. 1. vyd. Brno : VUT, 2001. 205 s. ISBN 80 — 214 —
2031 - 6.

KOSTURIAK J., GREGOR M. a kol. 4ko zvysovat produktivitu firmy. Zilina in
FORM vydavatel'stvo s r.0. 2001. ISBN 80 — 968583 — 1 — 9.

KOSTURIAK, J., FROLIK, Z. Stihly a inovativni podnik. 1. vyd. Praha : Alfa
Publishing, 2006. 237 s. ISBN 80-86851-38-9

KERKOVSKY, M. Moderni pristupy k fizeni vyroby. 2. vyd. Praha: C. H. Beck,
2009. 137s. ISBN 978-80-7400-119-2.

LAMBERT D.M., STOCK J.R., ELLRAM L.M. Logistika. Prvni vydani. Praha
: Computer Press. 2000. 589 s. ISBN 80 — 7226 — 221 — 1.

LUKOSZOVA X. Nakup a jeho Fizeni. 1. vyd. Brno : Computer Press. 2004. 80
—251-0174 - 6.

PERNICA P. Logistika pro 21. stoleti : 1. vyd. Praha : Radix, 2005. 602 s. ISBN
80 -86031-59-4.

74



[12] SCHULTE CH. Logistika. 1. vyd. Praha. : Victoria Publishing, a.s., 1994. 301 s.
ISBN 80 — 85605 — 87 — 2.

[13] SIXTA J., ZISKA M. Logistika. 1.vyd. Brno: Computer Press a.s. 2009. 238 s.
ISBN 978 — 80 — 251 — 2563 — 2.

[14] STEHLIK A., KAPOUN J. Logistika pro manazery. 1. vyd. Praha : Ekopress,
sr.0., 2008. 266 s. ISBN 978 — 80 — 86929 — 37 — 8.

[15] Interné materialy spolo¢nosti SENSUS Slovensko a.s.

Elektronické zdroje

[16] vlastnicesta.cz [online]. 2012 [cit. 2012-05-15]. Dostupné z WWW:
<http://www.vlastnicesta.cz>.

[17] e-api.cz [online]. 2012 [cit. 2012-05-10]. Dostupné z WWW: <http://www.e-api.cz>.

75


http://www.e-api.cz/

ZOZNAM POUZITYCH SKRATIEK A SYMBOLOV
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MRP Il Material Resource Planning Planovanie materialovych zdrojov
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Priloha 1 - Karta vyrobkovej zakazky

Karta vyr.zakazky Datum: 26.04.2012 10:25 Strana: 001/001
Zadkazka : 2018273 Druh: PROL Disp.skup.: Virob.dispefer: SKE
Materisl 68116589 Sklad: MS38 Zavod: 8510

Krat.text : Mer.vl.apl LWY90/0,6 MID Klasse 3, 1:50
MnoZstvo : 561 KS

##:2018273
od:VT17187387
dovT17187947

Oper Se Praco MnoZt Start Ciel Pripravny &as Pracovny

0010 0 95270 561 02.05.12 04.05.12 4,00 0,00

Mont&Z mer.vloZky LWY

RO Oper Materi&l text materialu Mnot#tstvo JM Skl.miesto

DUMMY 68111684  Lopatkové koleso-d. LY 1.274 /o 561 KS

DUMMY 68114904 Meracia vloZka psk. LY 2.292 /b 561 KS

DUMMY 78112823  samol. 3t. pre delta v. pop.-SK 3238 /D 561 KS

X 0010 78111685 Lopatkové koleso LY 1.274 T1 561 KS

X 0010 68113172 Loziskod. LI 274 T8 1.122 KS

X 0010 68113915 Heracia komora dpl. LY 2.202 561 KS

X 0010 78111686 Naboj LY 1,274 T2 561 KS

X 0010 78112354  Niboj LY 274 T7 561 KS

X 0010 03110064  o-krizok OR 27x3 561 KS

X 0010 03109194  o-krazok OR 37,77x2,62EPDH 70 Shore 561 KS

X 0010 78116893  Puzdro LUY 2.014/Ista 561 KS

X 0010 94001525 samolepiaci $titok LabelSecurity 25x70mm 561 KS

X 0010 78116720 sitko L %13 561 K8

X 0010 78104635 Tesnenie L774~1 561 K8

X 0010 68114846 Utesfovacia doska Upl. LY 3.642 561 KS

X 0010 78100109 24tka z 1753-1 561 KS

X 0010 68116849 :zitka Gptnd LY 1.274 T9 561 KS
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Priloha 2 - Zoznam materialu pre zakladné typy bytovych

vodomerov Residia Jet

781147

DNN 2.010 62

781143
DNN 009 90 X X

DNN 781151
2.010.230 63 X X

DNN 781157

3.011.200 48 X X
781154
DNN 2.014 58 X X
781147
DN 1.200 68 X X X X X X X X X X
781013
D 214-1 85 X X X X X X X X X X
681168
DNN 3.273 70 X X X X X X X X
681144
DNN 1.273 97 X X
681148

DNN 4.643 53 X X X X X X X X X X

031092
53,09 x 3 56 X X X X X X X X X X

781075
DNN 768 69 X X X X X X X X X X

DNN 1.704- | 781167
1 42 X X X X X X X X X X
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DC 1.701-1

DC 701.357-
1

781169
11

781169
13

DNN 114

781077
01

D 114.200-1

781048
26

940179
93

DC 1.503/30

681153
87

DC 1.503/90

681153
88

DC 1.503/30
Qpl

681151
41

DC 1.503/90
Qpl

681151
42

DC
1.503/30/80
mm

681153
85

DC
1.503/90/80
mm

681153
86

DC
1.503.360/30

681155
51

DC
1.503.360/90

681158
35

DC 1.504/30

681151
43

DC 1.504/90

DC 714/MS

781147
20

DC2.861

781166
91
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56,87 x 1,78

031092
57

135x82x100

940207
76

440x288x22
2

940207
7
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Priloha 3 — Postup montaze bytového vodomeru Residia Jet

= l -
SENSUS PRACOVNY NAVOD ( sara

Nazov vyrobku: [ET , Residia JET, 120

Montaz hydraulickej casti byt. vodomerov

1.NARADIE, PRIPRAVKY, MERADLA.
Pripravek na zalisovanie ¢apu do puzdra, zatlacenie sitka do kanéla, pritlacného kriZka

Meradlo pre hibku zalisovania zakladného Gapu a na meranie hibky zalisovania magnetu do lopatky

2.POPIS CINNOSTI.

Do pripravku Opa-PX047 viozit zakladny kolik {radiusom R2,7 smerom do pripravku resp. zraz.hranou

z pripraviku ) Na pripravok nasadil' spodné hradidlo a puzdro, zasunul' pod lis a spelu zalisoval'
Kontrolovat hlbku zalisovania kolika do puzdra na rozmer 8-0,1 meradlo Emm 1760, protimierka Emf 2824,

(o]

Prevedenia Qn1,5 s dizkou puzdra 130mm a 115m zalisovat kolik na rozmer 7,6 ~0,1

Do pripravku Oca-PX035 pod ruénym lisom vloZit' spravnou polohou sitko, na ktoré nasadit' vtokovy
kanal puzdra. Sitko zatlagit do kanala, po montaZi opticky skontrolovat’ pelohu sitka v kanale puzdra.

v, 726 0082 4 Spracoval: Scavalll:
SAP: 10000001762 Preskasal: Datum: 18.1.2012
PPI4 5016
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| =

Nazov vyrobku :

SEnsus | PRACOVNY NAVOD

Strana
2z2

ET , Residia JET, 120

pokrac.

Montaz hydraulickej ¢asti byt. vodomerov

Do puzdra vioZit' lopatk koleso —d., utesfiovaciu dosku a O-kruZzok namazany mazivom KORASILON &1 M 20

€ 7260082 4
SAP: 10000001 762

Spracoval: Schvalil:
Preskisal: Datum: 18.1.2012

PP 5016
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1z2

SEMNSUS PRACOVNY NAVOD —

Nazov vyrobku : ET , Residia JET, 120

Regulovanie hydraulickej ¢asti bytového vodomera

1. NARADIE, ZARIADENIA
Justazna stanica sku$cbnej stanice Prematest N, regulacny kl'tic

2.POPIS CINNOSTI. (podrebny popis v PRAMSME/S 4/010)
2a. Na zaciatku zmeny skontrolovat na privode k justaZnej stanici stladeny vzduch a vodu,

2b. Zapnut hlavny vypinac zariadenia

2¢. Na kalibratore pomocou Eervenéhe tlagidla prekontrolovat spravne nastavenie konstanty pre pozadov.
prevedenie. z

2d. Hydraulickul &ast upnut do stanice a stladenim tladidla START déjde k automat. upnutiu vodomera.

2e. Prietok regulovat' pomocou regulac.klGca

2f. Po vyregulovani stladit tla¢idlo STOP, vybrat’ hydraul.¢ast , vyliat' prebytocnt vodu.

2g. Na hydraulick( ¢ast nasadit' aretacny kriZok resp. na prevedenia E-T vloZil' poistnd viozku,
Kusy odkladat na odvédzacl vozik.

C.v.: 72650824 [ Spracoval. Schyalil:
SAP:10000001762 Preskusal: Daturn: 18.1,2012

PPi4.5016
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= ! \/ A Strana
sEnsus | PRACOVNY NAVOD an

Nazov vyrobku : ET , ResidiaJET, 120

Nazov zariadenia: Justazna stanica skiSobnej stanice Prematest N

Popis justaznej stanice

Kalibrator vodomerov
tlagidlo prepinania

Hlavny
vypinag
zariadenia

“w |
ST L < X ¢
Ventil nastavenia STOP - START (upnutie HE ) Regulaény klGé
prietoku vody tlacidla
uzavrety
\ mMax. otvoreny
C.v.: 726 9082 4 Spracoval. - Schvalil
SAP:10000001762 Preskusal: Déatum: 18.1.2012

PRI4. 5016
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SEHSUS PRACOVNY NAVOD

Nazov vyrobku : Residia JET X,5 XX 1XX XUX™ XX

Strana

Overovanie hytového vodomera Residia JET X,5 XX 1X0 XX XX...

1.NARADIE, PRIPRAVKY, MERADLA.
Zariadenia na overovanie .

2.POPIS CINNOSTI.

parametre vodomera.

SUBMETER Residin Tot 1,5

2a. Nastavit'

1t e e ol ot whiazu

30 11amm sk

SOLLDURCHFLUSS:
e p— I ]
cunassn: —|—| —
ypovka EEEc | L/h

EHUESHIEEME — L()ma&:uicsﬂniw I": I:EI
METHOLKLASSE .

Metr trieda

BUGHS AV Vu: [
BUCHS TABEN WACH:

BEMERKUNG:

rygch & Siew Dats ! 2 Boioivlants
SAP tish sxroloekn .
g Auchivuvaltdulabiao

2b. Skasat presnost vodomerov .

pozica { 223 4 14 15 16 7 18 19 20

5 6 7
woinenisw § 0 0 0 B § Eal T o o o 1
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C.v.: 7269082 4 Spracoval: [ Schvalil:
SAP:10000001762 | Preskasal: Datum: 21.11.2005

2c.Odcitat DATAMATRIX kaod na strojéeku a vloiit' pri zapise Gisel DATAMATRIX kdd vodomera.
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PRACOVNY NAVOD Stana

SENSUS

Nazov vyrobku : Residia JET X,5 XX 1X0{ X/X~ XX

Overovanie bytového vodomera Residia JET X,5 XX 1X0 X/X"" XX...

2d. Po overeni od¢itat wyrebné Cislo

2f. Po ukonéeni skisok zlozit' snimace, vodomery odlozit na paletovy vozik poloZit' na vodomery nalaserovang
kryty a zakrytovat.

Cn.:7269082 4 Spracoval: Schvalil
SAP:10000001762 Preskigal: : Datum: 21.11.2005
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SEMNSUS PRACOVNY NAVOD

Strana
1z1

Nazov vyrobku : Residia JET X,5 XX 1X0 X/X~ XX

Balenie bytového vodomera Residia JET 1,5 XX 1X0 X/X™" XX...

POPIS CINNOSTI.

2a. Z overenych a zakrytovanych vodomerov vylial' vodu. Vizuélne skontrolovat' vodomery po stranke
vzhladovej a kompletnosti. Hlavne treba dat’ pozor na kryt v mieste dotyku krytu a strojéeka — perka
na strojéeku musia byt napruzenég vystupkami na kryte.

C.v.: 726 9082 4 Spracoval: Schvalil:
| SAP:10000001762 | Preskasal: Datum: 21.11.2005
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