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ABSTRAKT

Diplomové prace se zabyva aplikaci metody SMED u Kontidratové trati ve spole¢nosti
ArcelorMittal Ostrava a.s. Cilem prace je zkratit dobu pfestavby. Teoreticka Cast je tvoiena
literarni resersi, ktera slouzi jako zéklad pro analytickou a projektovou cast. Analyticka
¢ast se zabyva analyzou soucasného stavu piestavby. Projektova cast se zabyva aplikaci

metody SMED. Vystupem diplomové prace jsou nové jizdni fady.

Klicova slova: SMED, TOC, produktivita, plytvani, Yamazumi diagram

ABSTRACT

This diploma thesis is focused on an application of the SMED method for Wire rod mill in
ArcelorMittal Ostrava a.s. The aim of this thesis is to reduce change over time. The theore-
tical part is formed by the literature search which serves as the basis for analytical and pro-
ject part. The analytical part is focused on the analysis of the current state. The project part
deals with the application of the SMED method. The outputs of the project part are new

changeover schedules.

Keywords: SMED, TOC, productivity, waste, Yamazumi Chart
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UvVOD

Hutni primysl je v soucasné dob¢ velice konkurencnim odvétvim. Neustaly rast cen
vstupnich surovin na evropském trhu a vysoka konkurence vytvareji tlak na zefektiviiovani
vyroby. Tato prace se zaméfuje na zavod €. 14 Vélcovny - Kontidratova trat’ ve spole¢nosti
ArcelorMittal Ostrava a.s. Za tepla valcovany drat z tohoto zdvodu je v soucasnosti velice
zadany, avSak spolecnost ArcelorMittal Ostrava a.s. ve snaze vyjit zdkaznikiim vstfic, na-
razi na fakt, ze Kontidratova trat’ je jednim z nejstarSich zavoda spolecnosti, coz sebou

z hlediska navySovani vyroby nese znacna omezeni.
Diplomova prace je roz¢lenéna na tii ¢asti, které na sebe vzajemné navazuji a dopliuji se.

Prvni ¢ast je tvofena literarni reSer$i a shrnuje teoretické poznatky, které tvoii zéklad ana-
lytické a projektové ¢asti. Teoretickd ¢ast v tvodu definuje pojem primyslové inZenyrstvi.
Nasledné jsou zde objasnény metody studia prace a prvky stihlé vyroby, které spolu s me-

todou SMED tvoii hlavni soucast této prace.

Analytickd cast je vénovana sbéru a analyze dat pro budouci jizdni fady piestaveb. Sou-
casné je zde také vytvofena mapa piestaveb, jeZ ma za kol vybrat nejvhodnéjsi prestavbu

pro aplikaci metody SMED.

Projektova cast v uvodu ptedstavuje projekt, hlavni cil, vedlejsi cile a casovy harmono-
gram. Nasledn€ navazuje aplikace metody SMED, jez se diky poznatkiim z analytické ¢asti
cilené zaméfuje na zefektivnéni a odstranéni plytvani v kritickém misté. Vysledkem zefek-
tivilovani jsou pak spolu s navrhy na zlepSeni i nove jizdni fady prestaveb. S tim je v zave-
ru spojeno finan¢ni zhodnoceni projektu spolu s dalSimi navrhy na zlepSeni soucasného

stavu.
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CiL A METODY ZPRACOVANI DIPLOMOVE PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je snizeni ztrat spojenych s pifetypovanim u vybraného

typu prestavby na Kontidratové valcovaci trati ve spolecnosti ArcelorMittal Ostrava a.s.

Jako typické ptestavba byla zvolena ptestavba pii zméné pruméru provalku z 5,5 na 6 mm
a hlavnim kritériem pro posouzeni Gispé$nosti je snizeni doby této piestavby oproti norme o
15%. Norma udava, ze délka této prestavby je 80 min. Pro uspéSnost projektu bude tedy

nutné snizit celkovou dobu této prestavby minimalné na Grovei 68 minut.

Pro splnéni hlavniho cile bylo primarn¢ vyuzito metody SMED. Na metodu SMED je v
této praci vzhledem k rozsahu Kontidratové valcovaci traté¢ a velkému mnozstvi strojniho
zafizeni izce navazana teorie omezeni (TOC), zvlast€é pak Yamazumi diagram, ktery

umoznuje se zaméfit na uzké misto a vyfiltrovat rusivé elementy.

Prace je strukturovana do tfech ¢ésti, které na sebe logicky navazuji a postupné se dopliuji

tak, aby byl ve vysledku hlavni cil diplomové prace nejen naplnén, ale i pfekonan.

Teoreticka ¢ast diplomové prace je tvotfena rozséhlou literarni reSersi, ktera tvoti nezbytny
teoreticky zédklad pro analytickou a praktickou ¢ast prace. Déle je nutné zdaraznit, Ze pro
docileni vécnosti a aktualnosti byly z velké ¢asti vyuzity ¢lanky a knihy ze zahrani¢nich

databazi.

V uvodu analytické ¢asti byla vyuZita metoda 5x pro¢, kterd odhalila n€kolik z4sadnich
nedostatkli v plivodnim systému prestavby a zaroven navedla autora prace ke zpracovani
prestavby pomoci programu ARIS 9.8. Nejen pro potieby zpracovani v ARIS 9.8 bylo vy-
uzito dotazovani a hlavné videozédznamy, jejichz potfizeni bylo extrémné narocné. Ze zis-
kanych dat byla po velice narocném procesu analyzy nejprve vytvofena mapa prestaveb.
Z udaji z této mapy byly vytvoreny unifikované jizdni fady plivodniho stavu ptestavby

tak, aby bylo mozné je porovnat s novymi jizdnimi fady z projektoveé ¢asti.

V projektové €asti jsou navrzeny nové jizdni fady piestaveb, jejichz efektivita je vyhodno-
cena nejen srovnanim s ptvodnim unifikovanym jizdnim fddem a plvodni normou, ale
zaroven je zde kladen diiraz na teorii omezeni, kterd formou Yamazumi diagramu zndzor-
fluje strukturu Cinnosti pii prestavbé a také umisténi a vyvoj uzkého mista, coz v budoucnu

znacné usnadni dal$i zlepSovani.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inZenyrstvi je obor, ktery slucuje poznatky z matematické statistiky, technic-
kych oborti, psychologie, sociologie a hledd optimalni zptsob jak zabezpecit produkci
statkll a sluzeb vysoké jakosti s minimalnimi ndklady a optimalnim vyuzitim vSech faktort

vstupujicich do vyrobniho procesu. (Tucek aBobdk,2006, s. 106)
Primyslové inZzenyrstvi je mozné rozdélit na klasické a moderni:

e Klasické primyslové inZenyrstvi je pfevazné zaméfeno na exaktni metody.
e Moderni primyslové inZenyrstvi se zaméiuje na potieby socio-technickych sys-

tému a obchodniho prostredi. (Masin, 2005, s. 65)

1.1 Klasické primyslové inzenyrstvi

Zaklad klasického primyslového inzenyrstvi tvoii studium metod prace a operacni vy-
zkum. Studium prace se zamé&fuje na zvySovani produktivity pomoci optimalniho vyuZiti
lidskych a materidlovych zdroji podniku. (Masin a Vytladil, 2000, s. 89), (Tucek a Bobdik,
2006, s. 108)

1.2 Moderni primyslové inZenyrstvi

Moderni primyslové inZenyrstvi vychdzi z praxe svétovych firem, zejména pak z vyrobni-
ho systému Toyoty (TPS). Oproti klasickému priimyslovému inzenyrstvi se nejednd o jas-
né definované techniky a metody, ale spiSe o komplexni programy. (MaSin a Vytlacil,

2000, s. 95), (Tucek a Bobak, 2006, s. 108)

Tyto komplexni programy slouzi k podpote trvalého rozvoje v interni a externi oblasti.

V interni oblasti se vedle studia prace zamé&fuje moderni primyslové inZenyrstvi na:
e zvySeni kvalifikace a iCasti zaméstnancti na fizeni
e zlepSeni organizacnich systémi
e zvySeni dynamiky, zlepSovani procesil a odstranovani plytvani
o skute¢né zjiStovani jakosti
Mezi zakladni interni programy moderniho primyslového inZenyrstvi se fadi:
e projektovani a realizace vyrobnich bunék

e simultanni inZenyrstvi
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e program nulovych vad (Poka-yoke)

e program totdln¢ produktivni udrzby ( TPM)

e odmeénovani na zakladé vysledka

e program nulovych zmén (SMED)

e program dynamického zlepSovani procesii

e program podnikového vzdélavani v zékladech PI

e program rozvoje zaméstnanecké participace na fizeni
e zavadéni systéml meéteni produktivity

e projektovani optimalnich modelli pracovni doby

e simulace vyrobnich systémii (Tucek a Bobak, 2006, s. 108)

V externi oblasti se programy prumyslového inzenyrstvi zaméiuji zejména na moznost
zvySovani produktivity v oblasti dodavatelskych procesii. Vysledkem téchto externich pro-
graml je snizeni nékladd na jakost, skladovani, dopravu atd. (Masin a Vytlacil, 2000,

5. 97-100)
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2 STUDIUM PRACE

Masin a Vytlacil (2000, s. 89) uvadi, ze studium prace se zaméeiuje na optimalni vyuziti
lidskych a materialovych zdrojii podniku. Hlavni funkci je tedy ziskavani informaci a na-
sledné vyuzivani téchto informaci ke zvySovani produktivity. Jak znazoriiuje obr. 1, studi-
um prace vyuziva studium metod a méfeni prace k dosazeni hlavniho cile, coz je vyssi

produktivita.

Studium prace

Studium metod Méreni prace

\/

Vyssi produktivita

Obrazek 1 Studium préace (Masin a Vytlacil, 1996, s. 87)

2.1 Studium metod

Studium metod umoziiuje rozlozit lidskou ¢innost (operaci, pracovni postup, metodu) na
elementy a nasledné tyto elementy analyzovat. Tyto elementy jsou kriticky provéfovany a
v pfipadé€, Ze nevyhovuji, jsou zlepSeny nebo eliminovany. Tato technika tedy cili na zvy-
Sovani produktivity prostfednictvim eliminace zbyte¢né prace, cekani a ostatnich druh

plytvani. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 90)
Postup pfi studiu metod:

1. Vyber praci, ktera ma byt studovana.
2. Zaznamenej veskera relevantni fakta o soucasné metod¢.

3. Provér kriticky ziskana fakta.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 16

4. Navrhni prakti¢téjsi, ekonomictéjsi a efektivnéjsi pracovni metodu s ohledem na
vSechny souvisejici okolnosti.
5. Zaved’ tuto metodu jako standardni.

6. Udrzuj tento standard pravidelnou kontrolou.(Masin a Vytlacil, 2000, s. 91)
Zaznamové¢ prostiedky typické pro studium metod:

e diagram cloveék-stroj
e procesni analyza
e kontrolni listy, dotazniky

e videozdznamy, fotoanalyza (Tucek a Bobak, 2006, s. 116)

Kritické posouzeni vykonu prace se provadi pomoci cilené¢ kladenych otdzek zaméfenych

na ucel, misto, potadi, pracovnika a pracovni prostfedky.

e Co se provadi? (Proc je to nutné?)

e Kde se to provadi? (Pro€ praveé tam?)

e Kdy se to provadi? (Proc v tuto dobu?)

e Kdo to provadi? (Pro¢ tento pracovnik?)

e Jak je to provadéno? (Pro¢ prave takto?) (Masin a Vytlacil, 2000, s. 91)

Pokud nelze na tyto otazky uspokojivé odpoveédet, je to signdl pro eliminaci nebo pievede-

ni tohoto elementu jinam, kde je mozné ho efektivné provadét.
Vysledky této provérky jsou pouzity pro navrh:

e zlepSeni usporadani pracovisté nebo provozu

e zlepSeni pracovnich postupli

e vysSiho vyuZiti materidlu, stroji a pracovni sily
e zlepSeni pracovniho prostiedi

e zlepSeni konstrukce vyrobku (Masin a Vytlacil, 2000, s. 91-92)

2.2 Méreni prace

Jednd se o racionaliza¢ni metodu zaméfenou na aplikaci technik vytvorenych pro urceni
¢asu pracovnikem na definované trovni vykonu. Vysledkem méfeni prace jsou normy,

které zajist'uji zvySeni produktivity. Hlavnim kritériem pro tvorbu vyslednych norem spo-
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tieby Casu je pomér zastoupeni produktivniho a neproduktivniho ¢asu. Finalni normy spo-
tieby Casu pak obsahuji ¢as, ktery pracovnik vynalozi na splnéni pracovniho ukolu, z kte-
rého byly vylouceny veskeré zbytecné ukony. (Tucek a Bobak, 2006, s. 111)
Masin a Vytlacil (2000, s. 92-93) zmiiuji mezi postupy pouzivané v oblasti méteni prace
zejména:

e hrubé¢ odhady

e kvalifikované odhady

e vyuziti historickych udajt

e casové studie pomoci piimého méfeni

e systémy piedem urcenych Casii
Tucek a Bobak (2006, s. 111-112) mezi tyto postupy navic uvadeji:

e pohybové studie

e prostorové studie

e metody vicestranného pozorovani
e humanitni studie

e pocitacem métené a vyhodnocované metody
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3 STIHLA VYROBA

Podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 17) §tihly podnik d€la jen takové Cinnosti, které prida-
vaji hodnotu, déla je spravné hned na poprve, déla je rychleji a utraci pfitom méné penéz
nez ostatni podniky.

Obr. 2 znazornuje koncepci §tihlého a inovativniho podniku, jejiz zaklady tvofi ¢tyfi hlavni
pilife: Stihla administrativa, Stihly vyvoj, Stihla vyroba a §tihla logistika. Kazdy pilit vy-
znamn¢ ovliviiuje chod podniku a je proto nutné, aby zde probihal neustaly cyklus zlepSo-

vani a ovérovani.

Stihly a inovativni podnik

Stihla logistika

m
2z
® @
- o
n =
£ >
E -
= =
._ﬂ L
= Hn
N

Kultura realizace a koncentrace na cile

Obrazek 2 Stihly podnik (API - Akademie produktivity a inovaci, ©2014)

Tucek (2006, s. 226) definuje Stihlou vyrobu jako vyrobni koncepci, spocivajici ve vyrobe
pruzné reagujici na pozadavky zakaznika a na poptavku, kterd je fizena decentralizovang,
prostiednictvim flexibilnich pracovnich tymu a pfi nizkém poctu na sebe navazujicich vy-
robnich stupiiti.
Liker (2004, s. 6) a Das (2013, str. 308)vyjadfili Stihlou vyrobu jako proces skladajici se
z péti kroku:

1. vymezeni hodnoty pro zédkaznika
vymezeni hodnotového toku

dosaZeni toho, aby proudil

tazeni od zédkaznika zpét

wok »w N

usilovani o dosazeni excelence
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Stihla vyroba (Lean production) se zaméfuje na odhaleni a na nasledné odstranéni plytvani
v kterékoliv oblasti vyroby, vcetné¢ zdkaznickych vztahl, dodavatelské sit€¢ a podnikové
strategie, s cilem adaptace menS$ich zasob, mensiho lidského usili a mensiho prostoru na
vyrobu vysoce kvalitnich vyrobkli. Mezi metody, které 1ze pouzit pfi odhalovani a nasled-
ném odstrafiovani plytvani, spadd napiiklad metoda SMED (kap. 4) a Teorie omezeni
(Theory of Constraints - TOC). V né&kterych ptipadech mize byt TOC doplnéno o vizualni
nastroj Yamazumi diagram. (Tucek a Bobak, 2006, s. 227)

Dennis (2007, s. 18-20) ve své knize popisuje tzv. House of Lean Production (viz obr. 3),
ktery znézornuje uceleny systém pohlizejici na vyrobu ofima zakaznika. Zaklad tvofi sta-
bilita a standardizace. Na téchto zakladech stoji pilife v podob¢ Just-in-time a Jidoka. Nej-
dualezit&jsi casti celé filozofie je angazovanost a motivace ucastnikil k systémovému feSeni

problému.

Zakaznicky pohled

* Hoshin Kanri, heijunka, A3 report
= Angaiovanost, lean design, takt

Just-In-Time Jidoka
* Tok Angaiovanost * Poka-yoke
* Heijunka s 55
e Takt time e Standardizovani prace e Refeni probléma
s Pull systém s 55 * Kontrola procesd
* Kanban s TOM * Rozdéleni prace
e 55 e Kaizen krouzky lish a prace strojd
s AngaZovanost e Zlep3ovaci navrhy * AngaZovanost
s Hoshin Kanri
Standardizovana prace Hoshin Kanri
Standardizace
Kanban, A3 report 55
Standardizovana prace, 55, TPM Stabilita jidoka, heijunka, kanban

Obrazek 3 House of Lean Production (Dennis, 2007, s. 20)
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3.1 Teorie omezeni (TOC)

Teorie omezeni (Theory of Constraints - TOC)nékdy zndma pod oznacenim Thinking Pro-
cess (TP) je obecna manazerska teorie zamétfend na rist podniku a dosahovani hodnot

podnikového cile. (Huang, 2008, str. 2)

Hlavnim cilem TOC je generovani pen¢z nyni i v budoucnosti. Teorie omezeni vychazi
z faktu, ze pevnost fetézu je urcena pevnosti nejslabsiho ¢lanku a posileni nejslabSiho
¢lanku vede k posileni celého fetézu. V oblasti planovani a fizeni vyroby se TOC zaméiuje

predevsim na identifikaci a ndsledné odstranéni uzkého mista. (CIE, 2013)

Pét krokii pri zlepSovani TOC:

1. Identifikace systémového omezeni - V tomto kroku dochéazi k vyhodnoceni
zkoumaného procesu a nasledné identifikaci nejpomalejsiho sub-procesu, tedy
omezeni urcujici tempo vystupu celého systému. (Holmes, 2005, str. 52)

2. Maximalni vyuziti daného omezeni - Zde je nutné eliminovat jakékoliv plytvani a
zaroven piijmout takova opatfeni, kterd povedou k maximalnimu vyuZiti kapacity
daného omezeni. (CIE, 2013) Zaroven je také nutné brat v tvahu, Ze vyse investice
do docasného opatieni by méla byt co nejnizsi tak, aby se vyplatila. (Babu, 2007,
str. 813)

3. Podrizeni v§eho v systému tomuto omezeni - Uplatnéni rozhodnuti, ktera zabrani
jakémukoliv naruSeni maximalniho vyuziti kapacity omezeni. (Smith, 2000, str. 90)

4. Odstranéni systémového omezeni - Pokud se v predchozich krocich nepovedlo
odstranit omezeni, pracuje systém v dané situaci s maximalnim moZnym vykonem,
ktery lze zlepsit pouze investici firmy do tohoto omezeni. Tedy investice do novych
stroju, navyseni lidskych zdroji nebo zména marketingové strategie. (CIE, 2013)

5. Navrat k prvnimu kroku - V ptfedchozich krocich bylo dosazeno zvySeni kapaci-
ty, ale omezeni nebylo Upln€ odstranéno, ale pouze se pfesunulo na jiné misto.
Z tohoto ditvodu je nutné se vratit k prvnimu kroku, urcit nové kritické misto pro-
cesu a cely cyklus znovu opakovat. Timto zpiisobem se v systému uplatiiuje princip

trvalého zlepSovani. (Reid, 2007, str. 216), (Babu, 2007, str. 813)
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3.2 Yamazumi diagram

Jedna se o japonskou metodu uréenou pro vybalancovani ¢innosti vyrobniho procesu.
Ptedstavuje souctovy sloupcovy graf, ktery zndzoriiuje casové rozlozeni ¢innosti v ramci

vyroby. Vyhodou je, ze tuto metodu lze pouzit pro jeden nebo i vice produktti soucasné.

Pro samotnou aplikaci Yamazumi diagramu je nejprve nutné provést dikladnou analyzu
vybraného procesu. Tato analyza je zaméfena predevsim na zjisténi délky operaci a na roz-
¢lenéni jednotlivych ¢innosti podle typu. Tyto typy Cinnosti jsou pak v grafu rozliSené po-

moci barev:

e Zelené oznaceni - prace priddvajici hodnotu. Préce, kterda méni vlastnosti, formu
a hodnotu vyrobku.

e OranZové oznaceni - prace nepfidavajici hodnotu. Prace, kterd se musi vykonat,
aby se mohla realizovat prace s pfidanou hodnotou.

e Cervené oznaleni - prace bez piidané hodnoty (plytvani). Prace, kterda neméni
vlastnosti, formu a hodnotu vyrobku.

e 7Zluté oznaleni - volitelna prace. Prace, ktera neni vykonavana na kazdém vyrob-
ku, ale zalezi na specifikacich vyrobku.

e Modré oznaceni - proménliva prace. Prace, ktera je vykonavana na kazdém vyrob-
ku, ale jeji rozsah a trvani je ovlivnén specifikacemi vyrobku. (Transfer inovacii,

2009), (Trilobit, 2014)

Yamazumi graf (viz obr. 4) znazorfiuje proces vyroby (pfestavby) po jednotlivych krocich.
Kazdy krok ptedstavuje jeden sloupecek grafu. Vyska sloupecku predstavuje délku ¢innos-

ti v daném kroku.

Pro porovnani Cast jednotlivych sloupecki se pouZziva tzv. takt time, ktery predstavuje
primérnou hodnotu ¢ast v jednotlivych krocich. Takt time napomahé k porovnani prameér-
ného Casu piipadajiciho na jeden krok a nejvyssiho sloupecku, ktery piedstavuje tzv. uzké
misto. Diky tomuto porovnani Ize 1épe vybalancovat jednotlivé kroky procesu a ptipadné
prevést nékteré lidské nebo technologické zdroje z procesu, ktery ma vici primérnému
¢asu rezervu, do procesu, ktery je oznacen jako tizké misto. (Transfer inovacii, 2009), (Tri-

lobit, 2014)
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Obrazek 4Yamazumi graf (vlastni zpracovani podle leansimulations, 2014)

3.3 Plytvéni
Imai (2005, s. 36 — 38) definuje plytvani jako jakykoliv proces, ¢innost nebo aktivitu, ktera
nepiidava vyrobku hodnotu a zvysuje jeho naklady.
Obecné lze fict, Ze ve vyrobé se vyskytuji pouze dva druhy ¢innosti:

1) cinnosti ptidavajici hodnotu

2) cinnosti nepfidavajici hodnotu
A pak jsou zde jesté Cinnosti, na které¢ se da pohlizet z obou stran napi. kontrola kvality
vyrobku. Tato ¢innost sama o sob¢ nijak neméni vlastnosti vyrobku, z toho se da usuzovat,

ze Zadnou hodnotu neptidava. Na druhou stranu, ale bez kontroly kvality vyrobkil, nemiize

firma zadkaznikovi zarucit, ze dodané vyrobky budou mit pozadované vlastnosti.
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Pti odstranovani plytvani je tedy nutné¢ zaméfit se na omezeni nebo uplnou eliminaci pro-
cesu, které nepridavaji vyrobku hodnotu. Zaroven je nutné zvazit dopad na vyrobni proces

a samoziejme na vyrobek.

Druhy plytvani
1. Nadprodukce (Overproduction)

V piipad¢ nadprodukce spolecnost vyrabi na sklad nebo do zasoby (Bauer, 2012, s. 28).
Diky nadvyrobé firma nabyva dojmu, ze je schopna splnit zakaznikovu objednavku vcas.
Ve skutecnosti je to vSak horsi, nez kdyby zaostavala za planem, protoze nejen, ze jsou
v téchto zasobach vazany finanéni prostredky, ale nadprodukce zde vzbuzuje falesny pocit

bezpeci. (Imai, 2005, s. 80), (Heravi, 2016, str. 4)
2. Zbyte¢né zasoby (Inventories)

Nadbytecné zasoby jsou hlavnim dasledkem nadprodukce a jednou z nejhorSich forem
plytvani. Tyto zasoby nevytvareji zadnou hodnotu a navic zvysuji provozni naklady tim, ze
zabiraji misto a vyzaduji nasazeni dalSich zafizeni, jako jsou napt. sklady, vysokozdvizné
voziky nebo lidska sila. Kromé toho vysokd hladina zasob obvykle zakryva problémy, jako
jsou prostoje nebo nizka kvalita. (Imai, 2005, s. 80-81)

3. Chyby a zmetky (Defects)

Chyby a zmetky zatéZuji vyrobu dodatecnymi naklady, které jsou vloZeny do oprav. Proto

je Imai (2005, s. 81) oznacuje jako dalsi druh plytvani ve vyrob¢.

Jako chyby lze proto oznacit vSe, co si zdkaznik neobjednal. Déle je nezbytné nutné nasta-
vit kontrolni procesy tak, aby byl nekvalitni vyrobek objeven dfive, nez se dostane k za-
kaznikovi. Protoze naklady, spojené¢ s nekvalitnim vyrobkem, ktery je odhalenu zakaznika
az po dodani, jsou mnohonasobn¢ vyssi nez pfi odhaleni v rdmci samotného vyrobniho

procesu. (Charron, 2012, s. 172)
4. Cekani (Waiting)

Cekani je jednou z nejviditelngjsich forem plytvani, ale ackoliv je pomé&rné snadné ho od-
halit, odstranéni tohoto plytvani mlize byt mnohdy naro¢né. ProtoZe za timto ¢ekanim se
Casto skryva nevhodné navrzeny nebo zastaraly proces, ktery pro napravu obvykle vyzadu-

je pomérné hluboky zasah. Cekani ve vyrob¢ vznika naptiklad pfi nevhodném nastaveni
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vyrobniho taktu, nedostatku materialu, z diivodu poruch nebo v ptipad¢, ze pracovnik ceka,

az stroj dokon¢i operaci, aby mohl pracovat. (Imai, 2005, s. 83), (Charron, 2012, s. 180)
5. Zbytecny pohyb (Motion)

Imai (2005, s. 80) oznacuje jakykoliv pohyb pracovnikli, ktery neni pfimo spojen
s vytvafenim hodnoty, jako neproduktivni. Jedna se naptiklad o zbyte¢nou chiizi nebo zby-

teCnou manipulaci s nastroji a dily. (Heravi, 2016, str. 4)
6. Transport (Transportation)

Jedna se o plytvani spojené s neefektivni prepravou materialu nebo produktti. Transport je
mozné méfit napt. Casem, délkou transportni trasy nebo poctem zastdvek. Samotny trans-
port je pro vyrobni proces nezbytny, ale souc¢asné dodate¢né navysSuje naklady, které je
spole€nost nucena zaplatit. Navic se béhem transportu zvysuje riziko, Ze se prepravovany

material nebo vyrobek poskodi. (Bauer, 2012, s. 83), (Charron, 2012, s. 186)
7. Viceprace (Overprocessing)

Volba nevhodné technologie nebo nevhodného provedeni vede ke ztratam v procesu zpra-
covani produktu. Jako zpracovani se oznacuje modifikace produktu nebo informace, jez
ma za nasledek tvorbu hodnoty. Plytvani ve zpracovani mize byt vysledkem neschopnosti

vybalancovani vyrobnich procesii, které na sobé vzajemné zaviseji. (Imai, 2005, s. 82)

Jako dal8i moznost plytvani ve zpracovani popsali Heravi (2016, str. 4) a Dennis (2007,
s. 23) plytvani vyskytujici se zejména u firem, které u svych vyrobkil pouzZivaji zbytecné
technologicky naro¢né zpracovani, které mnohdy zakaznik ani nepoZaduje. Diky tomu
firma nejen, Ze zvySuje cenu svych vyrobki, ale zaroven i ztraci kontakt s poZadavky za-
kaznika. ToSenovsky (2000, s. 130) uvedl, Ze jakakoliv odchylka od pozadavku zédkaznika
predstavuje urCitou ztratu, ktera se u odbératele projevi ve form¢ vyssich nakladd na pro-
voz, zpracovani, udrzbu apod. V disledku toho miiZze zakaznik ztratit z4jem o tento vyro-

bek a ptejit ke konkurenci, kterd jeho poZzadavkim vyjde vstiic. (Dennis, 2007, s. 23)
8. Plytvani lidskym potencidlem (Under utilized personnel resources and creativity)

Osmym druhem plytvani je nevyuziti lidského potencidlu. VEasné odhaleni a podpora
kreativity, schopnosti a dovednosti u zaméstnancii mize firmé piinést za cenu relativne

nizkych nakladi pomérné vysoké uspory. (API - Akademie produktivity a inovaci, ©2014)
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4 SMED

Single Minute Exchange of Dies neboli SMED je jednou z metod §tihlé vyroby, ktera slou-
zi k zefektivnéni vyroby. SMED lze volné pielozit jako ,, vyména nastroje do deseti mi-
nut“. Z toho také vychdzi hlavni cil metody, coz je zkraceni doby piestavby az o 90% za
pouziti nizkych investic. Autorem SMED je Shingeo Shingo, ktery tuto metodu poprvé
zavedl v roce 1950 ve spole¢nosti Mazda. (Shingo, 1985, s. 25), (Masin a Vytlacil, 2000,
s. 205), (Cakmakci, 2008, str. 169)

Podle Bauera (2012, s. 77) je doba ptestavby velmi vyznamnym faktorem, jez v praxi casto
komplikuje cely proces fizeni vyroby. Pokud je pfestavba Casové naro¢na, tj. délka pre-
stavby se pohybuje v rdmci hodin, podniky radéji voli strategii spojovani vyrobnich davek
do velkych celki, s cilem minimalizovat prostoje strojii zptisobené piestavbou. Resenim
tohoto problému je aplikace metody SMED. Masin a Vytlacil (2000, s. 212) uvadéji, ze
pomoci organizac¢nich a technickych opatteni lze snizit ¢as nutny pro piestavbu az na 1/50
puvodni doby. Napiiklad ptivodni prostoj 4 hodiny lze pii pouziti SMED zredukovat

na 4 minuty.

4.1 Druhy plytvani pri prestavbé

Cilem metody SMED je sniZeni celkové doby pfetypovani. Aby bylo mozné tohoto cile
dosahnout, je nutné omezit, piipadné uplné eliminovat viechny formy plytvani béhem pfte-

stavby. Tucek a Bobak (2006, s. 119) uvadéji, ze plytvani lze rozd€lit do Ctyt kategorii:

e Plytvani pri pripravé na zménu - Nastava v pfipadé€, Ze zacala prestavba a stroj je
tedy mimo provoz a soucasné na ném neni provadéno pretypovani, protoze obsluha
napiiklad hleda nastroje, dily nebo transportuje material.

e Plytvani pfi montizi a demontazi - Dochéazi k tomu naptiklad pfi neefektivnim
postupu montaze, pii ¢ekani na dokonceni montdze druhym pracovnikem nebo pii
pfiliSném utahovani Sroubt.

e Plytvani pri dosefizovani a zkouskach - Jedna se napiiklad o nedbalé umisténi
nastrojii na ur¢enou pozici nebo o kalibraci na zaklad¢é odhadu.

e Plytvani pri ¢ekani na spusténi vyroby - V tomto piipad¢ dochazi k plytvani na-
ptiklad pfi ¢ekani stroje na opetovné spusténi vyroby nebo pii kontrole a testovani

prvnich vyrobenych kust vyrobku.
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4.2 Projekt zavadéni metody SMED

Realizace projektu na zavedeni metody SMED ve firmé se podle Kormance (2007, s. 27-
40) odehrava v cyklu osmi kroki, které reprezentuji jednotlivé etapy projektu. Cyklus jed-

notlivych krokt pii zavadéni metody SMED znézoriiuje nasledujici obrazek (viz obr. 5).

1.ldentifikace uzkého
mista ¢i problémového
pretypovani

2. Vyhotoveni

8. Prezentace vysledkd ’ .
videozaznamu

7. Vypracovani nového
standardu pretypovani a
jeho vizualizace na
pracovisti

3. Analyza videozaznamu

6. Trénink pretypovani 4. Aplikace metody SMED

5. Realizace napravnych
opatreni a ovéreni
postupu v praxi

Obrazek 5 Postup pfi realizaci projektu SMED (Kormanec, 2007, s. 27)

4.2.1 Identifikace uzkého mista ¢i problémového pretypovani

Jako kazda zména piedstavuje 1 aplikace metody SMED pro firmu investici. Aby byla tato
investice efektivné vyuzita, je nutné se zaméfit na tzv. uzka mista, kterd omezuji vykonnost

procesu, viz kap. 3.1 Teorie omezeni (TOC). (Kormanec, 2008, s. 27)

4.2.2 Vyhotoveni videozaznamu

Jakmile je vybrano zafizeni, na kterém se bude provadéet aplikace metody SMED, nasledu-
je potizeni videozaznamu celého procesu prestavby zatizeni. Pfi tomto kroku je nutné mit
na paméti, ze videozaznam musi byt dostatecné kvalitni, aby z néj Slo jasné identifikovat

vSechny ¢innosti. (Kormanec, 2008, s. 28-29)
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4.2.3 Analyza videozaznamu

Na vyhotoveni videozaznamu plynule navazuje analyza, pfi které se Cinnosti z videoza-
znamu chronologicky zaznamenavaji do formulafe. Ve formulaii se pak jednotlivé ¢innosti
¢leni podle pfedem stanovenych parametrli a také se zde zaznamendva Cas trvani operaci.
(Kormanec, 2008, s. 30-31)

4.2.4 Aplikace metody SMED

Po ziskani vysledkt z analyzy nasleduje aplikace metody SMED. Podle Braglia (2016,
str. 3), Tucka a Bobdka (2006, s. 120) se zavedeni obvykle odehrdva ve tfech krocich
(viz obr. 6):

1. krok: Rozdéleni ¢innosti na interni a externi
2. krok: Pfevedeni internich ¢innosti na externi

3. krok: Zkraceni ¢asii jednotlivych internich a externich ¢innosti

Obrazek 6 Postup metody SMED (ipaslovakia.sk, © 2007)

4.2.4.1 Rozdéleni na &innosti interni a externi

Prvni krok metody SMED nejprve identifikuje a ndsledné€ odd€li interni ¢innosti od ¢innos-

ti externich (viz obr. 7).
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e Interni ¢innosti v sob¢ skryvaji tkkony, které lze provést az po zastaveni stroje ne-
bo celé vyrobni linky. Piikladem téchto ¢innosti mize byt naptiklad uvolnéni Srou-
b, vyména nastrojl, sefizeni a vymena valcovacich armatur.

e Externi ¢innosti naopak lze provést i za chodu stroje nebo linky. Jedné se tedy
ginnosti, které probihaji pred a po vypnuti stroje, linky nebo valcovaci traté. Cin-
nostmi, které lze oznacit za externi, je naptiklad ptiprava néstroji a dili nutnych

pro rychlou ptestavbu stroje. (Shingo, 1985, s. 22), (Masin a Vytlacil, 2000, s. 214)

EXTERNI CINNOSTI

DOBA PRESTAVBY = PROSTOJ

Obrazek 7 Rozdéleni ¢innosti pii prestavbé (Masin, Vytlacil, 2000, s. 214)

4.2.4.2 Prevedeni internich innosti na externi

Druhy krok spoc¢iva v pfevadéni internich ¢innosti na externi. Jedna se tedy o hledani moz-
nosti, jak pfevést co nejvice €innosti provadénych pii stani stroje na ¢innosti, které 1ze pro-
vést za chodu. Napiiklad se jedna o pfipravu nastrojl, dili, pfiprava materidlu nebo tklid
pracovisté. (Vytlacil, Stan¢k a Masin, 1997, s. 112), (Masin a Vytlacil, 2000, s. 217), (Kos-
turiak, Frolik, 2006, s. 108)

4.2.4.3 Zkrdceni ¢asu jednotlivych internich a externich Cinnosti

Ttreti krok se zamétuje na dalsi zkracovani délky internich a externich €innosti. Zkraceni
1ze podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 108) dosdhnout pomoci organizace pracovisté
a ostatnich ¢innosti v dilng, jako je napiiklad eliminace procesu nastaveni rozmérd, polohy

a systematické odstraiiovani vSech forem plytvani.
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4.2.5 Realizace napravnych opatieni a ovéfeni postupu v praxi

V tomto kroku se navrhuji, realizuji a néasledn¢ ovéiuji zlepSovaci navrhy a postupy. Pro
zabezpeceni spravného prubéhu této faze se obvykle ve firmach vytvaii tzv. akéni plén,
kam se zaznamenaji jednotlivé navrhy na zlepSeni, spole¢né s terminem realizace se zde

uvadi i osoba, ktera je za aplikaci navrhu zodpovédna. (Kormanec, 2008, s. 32)

4.2.6 Trénink pretypovani

Ucelem tréninku neni jen seznamit zaméstnance s novymi postupy pietypovani, ale také
ovéfeni spravnosti nového postupu pietypovani, pfipadné odstranéni nedostatki, které

mohly byt opomenuty béhem ptedchozich krokl. (Kormanec, 2008, s. 33-36)

4.2.7 Vypracovani nového standardu pietypovani a jeho vizualizace na pracovisti

Pokud se pfi tréninku ptetypovani potvrdi, Ze navrhovany postup ptetypovani je spravny,
vytvoii se na zdklad¢ tohoto postupu standard piestavby, kterym se bude ptestavba fidit.

(Kormanec, 2008, s. 37-40)

4.2.8 Prezentace vysledki

Dtlezitost posledni faze byva ¢asto opomijena, nicméné jeji vliv na obdobné budouci pro-
jekty je zna¢ny. V tomto kroku totiz probih4 ekonomické zhodnoceni a prezentace vysled-

ki projektu pted vedenim firmy. (Kormanec, 2008, s. 37-40)

4.3 Prinosy SMED

Podle Masina a Vytlacila (2000, s. 212) mohou firmy diky SMED zefektivnit ptfestavbu
a zkratit pavodni piestavbu az na 1/50 piivodni doby. To firmé umoznuje zlepsit flexibilitu
a lépe vyhovét zakaznickym pozadavkim. Vyssi flexibilita vyroby samoziejmé neni jedi-
nym piinosem a mezi dal$i vyhody metody patii i zvySeni miry vytiZeni strojnich kapacit,
vys§i flexibilita vyroby, nizsi priabézna doba vyroby, niz§i rozpracovanost, nizsi pocet chyb
a vad zptlisobenych pfti sefizovani, vyssi troven kvality, vyssi bezpec¢nost prace, nizsi zaso-
by ndhradnich dilti, niZz§i naklady, niZsi naroky na zkuSenosti zaméstnanct. (MaSin a Vy-

tlagil, 1996, s. 176), (Shingo, 1985 s. 113-120)
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5 PODPURNE METODY A TECHNIKY

Nasledujicich podkapitolach jsou popsany teoretické poznatky o metodach, nastrojich
a koncepcich, které souviseji s feSenou problematikou a jsou pouzity v praktické ¢asti pro

podporu hlavnich metod (SMED, TOC).

5.1 Kiriterialni analyza

Ukolem vicekriterialni analyzy je, aby osoba, ktera ma u¢init rozhodnuti (rozhodovatel)
byla schopna vybrat variantu, kterd je podle stanovenych kritérii (K) hodnocena nejlépe.

Tato varianta je ozna¢ovana jako tzv. optimalni varianta.
Kritéria Ize klasifikovat dle povahy dvéma zptisoby:

e Maximaliza¢ni - nejlepsi varianta ma nejvyssi hodnotu kritéria

Cv v

e Minimaliza¢ni - nejlepsi varianta ma nejnizsi hodnotu kritéria

Dale je nutné, aby rozhodovatel vhodn¢ sestavil preferenci kritérii na zakladé kterych vy-
filtruje nevhodné varianty a setadi varianty od nejvhodnéj$i po nejméné vhodnou. Diky

tomu bude moci vybrat optimalni variantu.

5.2 BPMN?2 diagram

Business Process Model and Notation - Version 2.0 (BPMN2) je graficka notace, ktera
slouzi k modelovani procesti. Vyhodou tohoto modelu je, Ze je jednoduchy na pochopeni
1 pro laika, ale zaroven umoznuje modelovani komplexnich procesti véetné ndvaznosti na

subprocesy. (BPMN 2.0 by Example, 2010), (Vasicek, 2008)
BPMN?2 diagram je zachycen na obr. 8 a tvofi ho nasledujici ¢asti:

Pool (”Bazén”)- ohraniceni jednoho samostatného procesu, ndzev procesu je uveden
v zahlavi kazdého "poolu".

Lane (Draha) - ¢ast "poolu", ktera se poziva pro organizovani a rozclenovani jednotlivych
prvkl procesu. Napiiklad roz¢lenéni aktivit podle ti€astnika, ktefi je maji vykonat.

Task (Ukol) - znazoriiuje pracovni &innost. Standardné je zobrazovana jako obdélnik se

zakulacenymi rohy.
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Activity (Aktivita) - zndzorniuje pracovni ¢innost. Standardné je zobrazovana jako obdél-

nik se zakulacenymi rohy. Na rozdil od Task (Ukol) v sobé& obsahuje samostatny proces.

Event (Udalost) - znazornuje udalosti, kterymi proces zacne nebo naopak skonci. Zeleny

krouzek znazornuje zacatek a Cerveny krouzek znazornuje konec procesu.

(Ariscommunity, BPMN diagram, ©2009-2016), (Vasicek, 2008)

@—u Task [Ukol) Activity [Aktivita) .

Event [Ud3lost) - konec procesu

Lane(Draha)

Event (Uddlost) - zag&dtek procesu

Pool [bazén)

Activity (Aktivita) Activity [Aktivita) O

Event (Udélost) - zaéatek procesu (zpriva) Event [Udalost) - konec procesu [zprava)

Lane [Dréha)

Obrazek 8 BPMN2 diagram (vlastni zpracovani dle Ariscommunity, BPMN dia-
gram, ©2009-2016)
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Literarni reSerSe obsazena v teoretické Casti této diplomové prace vychazi z poznatkt, kte-
ré autor ziskal z odbornych monografickych publikaci, elektronickych zdroji a ¢lankt

v odbornych zahrani¢nich ¢asopisech.

Prvni kapitola popisuje obor priamyslového inzenyrstvi, jeho vyvoj a Siroké uplatnéni

v modernich podnicich.

Druhé kapitola se vénuje studiu prace, jez pomoci studia metod a méfeni prace zvysuje

produktivitu.

Nasledujici kapitola se vénuje §tihlé vyrob¢, kterd se zamétuje na odhaleni a nasledné od-
stranéni plytvani v kterékoliv oblasti vyroby. Odhaleni a nasledné odstranéni plytvani mua-
ze byt mnohdy vzhledem k rozsahlosti a propojenosti vyrobnich zafizeni velice sloZité,
proto byva casto vyuzivana teorie omezeni (TOC). Tato teorie mé za ukol nalézt a nasled-
n¢ odstranit izké misto, tedy omezeni, které brani podniku ve zvySovani vykonnosti a cel-
kovému zlepSeni. Pro identifikaci tzkého mista 1ze pouZzit mnoho postupii, jednim z nich je
Yamazumi diagram. Vyhodou tohoto diagramu je, Ze umoZziuje zanalyzovat takika neo-

mezené mnozstvi vstupl soucasné, coz velice usnadiuje identifikaci uzkého mista.

Teorie omezeni (TOC) je v této praci velice uzce propojena s metodou SMED. Prostted-
nictvim metody TOC se nejprve urci problémové mista, ta se nasledn€ zanalyzuji a pficiny
problémi se odstrani. Vysledkem procesu je pak zefektivnény proces piestavby a zkraceni

celkové doby piestavby az 0 90%.
Posledni ¢ast je vénovana podptirnym metodam a technikdm, ty maji pfimy vliv na prak-
tickou ¢ast a jejich tkolem je usnadnéni rozhodovacich procesii a zjednoduSeni pti vizuali-

zaci zmén.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

ArcelorMittal Ostrava a.s. je nejveétsim vyrobcem a zpracovatelem surového zeleza, oceli

a hutni druhovyroby v Ceské republice.
Jedinym akcionafem spolecnosti je ArcelotrMittal Holdings AG.

ArcelorMittal Ostrava a.s. (obr. 9) a jeji dcefiné spolecnosti zaméstnavaji pres 7500 za-

méstnancu.

Produkce spolecnosti ArcelorMittal Ostrava a.s. je tvofena vyrobou koksu a koksochemic-
kych vyrobkl, surového Zzeleza, plynule litych predlitki, dlouhych a plochych vyrobki
vcetné svodidel, plechii a past pro elektrotechniku, za studena valcovanych plechtl a pasi

z nelegovanych a legovanych oceli. (ArcelorMittal Ostrava, 1999)

Obrazek 9 Budova feditelstvi ArcelorMittal Ostrava a.s.

7.1 Organizac¢ni schéma

Nasledujici obrazek (obr. 10) zachycuje organizacni schéma spolecnosti ArcelorMittal
Ostrava a.s. Generalni feditel ma pod sebou nékolik feditelt pro jednotlivé oblasti spolec-
nosti. Oblast vyroby ma na starosti feditel pro vyrobu, pod kterého spadaji vyrobni zavody

spole¢nosti. Bliz8i popis vyrobnich zavodi je uveden v kapitole 7.2 Zavody.
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Dozorci rada

Predstavenstvo Reditel pro wrobu

Koksowma

Vysoké pece

Generalni reditel

Reditel pro
bezpecnost a zdravi

Reditel pro
Zivotni prostredi

- Reditel pro
personalistiku
L1 awnéjsivztahy

Reditel pro prodej
a marketing

Reditel pro
ekonomiku

Ocelarna

Valcowvmy

Odrzba

Doprava

Investice

Interni audit

- Kancelar
predstavenstya
— a dozorci rady

Vidkonny asistent

Kancelar GR

Obrazek 10 Organiza¢ni schéma spolecnosti ArcelorMittal Ostrava a.s. (ArcelorMittal Os-

trava, 1999)

7.2 Zavody

Spolecnost se dle vyrobnich obort ¢leni na zavody:

Zavod 10 - Koksovna je nejvétsim vyrobcem koksu v Ceské republice. Dvé koksarenské

baterie s péchovanym provozem a velkoprostorova koksarenska baterie se sypnym provo-

zem maji ro¢ni produkei cca 1,5 mil tun koksu. (ArcelorMittal Ostrava, 1999)
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Zavod 12 - Vysoké pece disponuje Ctyimi vysokymi pecemi s ro¢ni kapacitou pres 3 mili-
ony tun surového zeleza. Ptiblizné tfi ¢tvrtiny produkce tekutého surového zeleza jsou spo-

ttebovany zavodem Oceléarna.(ArcelorMittal Ostrava, 1999)

Zavod 13 - Ocelarna je nejvétsim vyrobcem oceli v Ceské republice. Ocel se vyrabi kys-
likovym pochodem ve ¢tyfech tandemovych pecich s ro¢ni produkei pies 3 miliony tun.
Po odpichu se ocel dohotovuje na cilové parametry pro liti na panvovych pecich. Dale se
tekuta ocel odléva v sekvencich na tfech zarizenich ZPO do sochort, bram ¢i bramek.

(ArcelorMittal Ostrava, 1999)

Zavod 14 - Valcovny vyrabi a dodava dlouhé a ploché valcované vyrobky urcené pro
stavby a konstrukce na tuzemském i zahrani¢nim trhu. Hotovni traté reprezentuji dveé profi-

lové traté, pasova a dratova, které zajist'uji Siroky sortiment profild, pasi a dratd.

e Vilcovaci trat’ HCC vyrabi stfedni a hrubou profilovou ocel od jednoduchych ty-
¢i, pres tvarované profily az po profily specialnich prufezi.

o Kontidratova valcovaci trat’ (KD) vyrabi ocelovy drat valcovany za tepla o pri-
meérech 5,5 - 14 mm a ty€e pro vyztuz do betonu mensich prameéri.

e Stiedojemna valcovna (SJV)vyrabi Siroky sortiment za tepla valcovanych dlou-
hych vyrobki - jemnou a stfedni profilovanou ocel zékladnich tvari, ty¢e pro vy-
ztuz do betonu v zebirkovém provedeni, tyCe praiezu I, IPE do rozméru 140 mm a
U profil do rozméru 120 mm a nékteré specialni profily.

e Pasova trat’ P1500 vyrabi pas z oceli konstrukénich se zvySenou pevnosti, kon-
struk¢nich pro tvareni 1 pro hluboké tvafeni za studena, konstruk¢nich uhlikatych,
konstrukénich nizkolegovanych (se zvySenou odolnosti proti atmosférické korozi;
pro elektrotechnické ucely), konstrukénich mikrolegovanych. V rozmérech: tloust-
ka od 1,5 do 15 mm, Sitka od 740 do 1550 mm s hladkym povrchem, nebo s oval-
nymi vystupky (slzickovy). (ArcelorMittal Ostrava, 1999)

Zavod - Udriba predstavuje opravarensky a udrzbarsky komplex, zajistujici potieby za-
vodi spolecnosti ArcelorMittal Ostrava a.s. pfi udrzbé€, opravach, modernizacich vyrobni-

ho zatizeni a investi¢ni vystavbe. (ArcelorMittal Ostrava, 1999)
Zavod - Doprava zajiStuje sluzby v oblasti interni Zeleznicni a silni¢ni dopravy a ptepravy
pro jednotlivé organiza¢ni Utvary spolecnosti, pro spolecnost jako celek a pro externi pod-

nikatelské subjekty sidlici v arealu spolecnosti. (ArcelorMittal Ostrava, 1999)
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7.3 Kontidratova valcovaci trat’ (KD)

Spojita valcovna dratt byla uvedena do provozu 21. 4. 1960. Pivodné trat’ vélcovala
Ctytzilové: Ctyizilové predvaleci poradi (stolice 1 - 7), ¢tyizilové prvni stiedni poradi (sto-
lice 8 - 11), dvouzilové levé a pravé druhé¢ stfedni poradi (2x stolice 12 - 13), jednozilové

hotovni potadi (4x stolice 14 - 19).
Schéma viz ptiloha PXIV: Schéma kontidratové traté¢ 1960 — 1972 str. 126

Postupem casu se trat’ pribézné modernizovala a pfeslo se na valcovani na dvé zily.
V soucasnosti tedy trat’ valcuje na dvé¢ zily: dvouzilové piedvaleci potadi (stolice 0 - 7),
dvouzilové stiedni poradi (stolice 8 - 13), jednozilové hotovni potadi ( 2x stolice 14 - 17),

dvoustolicové bloky (2x), Ctytstolicové bloky (2x)

Schéma viz ptiloha PXV: Schéma kontidratové traté¢ ArcelorMittal Ostrava a.s. str. 127
(Interni materialy, 2008)

Vyrobni proces KD

ZjednoduSené¢ Ize vyrobni proces dratu na KD popsat nésledujicim zpisobem:

KD v soucasnosti odebira vétSinu vstupniho materidlu ze zdvodu €. 13 Ocelarna. Tento
zavod dodava standardni sochory o rozmérech 115 mm x 11,9 m. Po doruceni do vstupni-
ho skladu se tyto sochory nalozi na rosty, z rosti jsou nasledn¢ sochory pomoci dopravni-
ku pfemistény do ohfivaci pece, kde probiha jejich ohfev na valcovaci teplotu 1150°C.
Po nahfati jsou sochory z pece vytlaceny do spojité valcovaci traté. Postupnymi prichody
jednotlivymi valcovacimi stolicemi je dosazeno finalniho priméru vyvalku. Na konci val-
covaci traté se vyvalek po ochlazeni na pozadovanou teplotu svine do svitkli pomoci svi-
novace (obr. 11). Vysledny drat o pozadovaném priméru (5,5 - 14 mm) a jakosti se ze

skladu finalni produkce (obr. 12) expeduje zdkaznikiim na kamionech nebo vlaky.
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Obrazek 12 Sklad finalni produkce KD
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8 ANALYTICKA CAST

Analyticka ¢ast se ve svém uvodu vénuje mapovani soucasného stavu udrzby a pretypova-
ni na KD trati. Dale se zabyva vybérem vhodného typu piestavby. Nejveétsi ¢ast je zaméie-
na na podrobnou analyzu vybraného typu ptestavby. Tato analyza mimo jiné obsahuje
BPMN2 model ptivodniho stavu piestavby, ktery je propojen s jizdnimi fady ptestavby na
jednotlivych strojnich zatizenich. V zavérecné Casti je pomoci Yamazumi diagramu urc¢eno
uzké misto prestavby, ¢imz jsou spolu s jizdnimi fady piestaveb piivodniho stavu strojnich
zatizeni a BPMN2 diagramem plvodniho stavu pfestavby polozeny nezbytna vychodiska

pro projektovou ¢ast diplomové prace.

8.1 Soucasny stav adrzby

Udrzba vétSiny zafizeni na KD se zpravidla nedd provadét za chodu traté. S tim souvisi
1 planovani udrzby a odstavek. Udrzba a s ni spojené odstavky se planuji rizné a to v za-

vislosti na tom, o jaky typ udrzby se jedna.
Udrzba se v soucasnosti provadi péti zptisoby:

e Udrzba behem piestavby - nevyhodou tohoto typu tdrzby je, Ze narusuje proces
prestavby a miize zvysit celkovou dobu pretypovani. Provadi se na zdklad¢ aktudlni
potieby KD traté.

e Udrzba po poruse - nastava v piipadé poruch, vétsinou vyzaduje zastaveni tratd
a okamzity zasah.

e Profylaktika - jedna se o pravidelnou udrzbu, kterd se provadi kazdy den na ranni
sméng. V soucasnosti o podobé a kondni profylaktiky rozhoduje mistr spolecné
s vedoucim udrzby traté KD, ktefi rozhoduji, jakého zafizeni se bude udrzba tykat.

e Dekada - jedna se o pravidelné zastaveni traté, kdy se na KD trati provad¢ji ¢casove
managementem odsouhlaseném meési¢nim casovém fondu uréeném pro tento typ
oprav.

e Stiedni oprava - jedna se o technologicky a ¢asové naro¢nou udrzbu na klicovych

zatizenich trat¢ KD. Standardné se jeji konani planuje rok doptedu.
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8.2 Aplikace metody 5x proc¢ na délku prestavby

Pro zjisténi kofenovych pficin problému s délkou prestavby na KD trati, je vyuzita metoda
5x proc€. Jedna se o jednoduchou dotazovaci metodu pomoci, které 1ze velice rychle zjistit,
co je pri¢inou zminovaného problému. Aplikace této metody na KD ma nasledujici podo-

bu:
1. Proc existuje problém s délkou prestavby?

Protoze kazdy pracovnik, v kazdé smeéné¢, provadi prestavbu jinym zplisobem a jinak dlou-

ho.

2. Pro¢ pracovnici provadéji prestavbu pokazdé jinak?
Protoze neexistuje standard sefizeni.

3. Proc¢ neexistuje standard serizeni?

Protoze nikdo tento standard nevytvoril.

4. Pro¢ tento standard nikdo nevytvoril?

Protoze nikdo neprovadél analyzu ptestaveb.

5. Pro¢ nikdo neprovadél analyzu prestaveb?

ProtoZe nikdo neprovadél zrychleni piestavby pomoci metody SMED.

Problém zkraceni délky prestavby bude v této praci feSen pomoci metody SMED.

8.3 Soucasny stav prestavby

Piestavba na trati KD se 1i8i v zavislosti na priméru valcovaného dratu. Existuji skupiny
vyrobkll, mezi kterymi je pocet ¢innosti nezbytnych pro pfestavbu maly. Na druhé strané
jsou skupiny vyrobka, u kterych je pocet ¢innosti pii prestavbé vysoky. Pti planovani me-
si¢ni produkce se ve vétSin€ pfipadl zohlediuje tento fakt tak, aby se Casy potiebné pro
jednotlivé ptestavby co nejvice zkratily. VétSinou se v mesici postupuje valcovanim od
malych primért dratu po velké priméry a ndsledné se postupuje sestupné, avsak v souladu
se skupinami vychazejicimi z platného kalibra¢niho schématu KD. Diky tomuto planovani

vyroby se vyrazné zkrati ¢as nutny pro piestavbu.
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Na ptestavbé se standardné podili 7 pracovnikl: valcit predvaleciho a stfedniho poradi,
operator kabiny A, hlavni valcif, 2 valcifi hotovniho potadi, 2 pracovnici dilny vymény

valct. Vzhledem k délce valcovaci traté se trat’ d€li na tfi useky oznacované jako potadi:

e Na piedvalecim a stfednim vélcovacim potfadi se pohybuje: valcit predvaleciho
a sttedniho potadi, operator kabiny A

e Na hotovnim vélcovacim potadi se pohybuji: 2 valciii hotovniho potadi, 2 pracov-
nici dilny vymény armatury

e Na vsech potadich provadi kontrolu a sefizeni: hlavni valcit

8.3.1 Vybér optimalniho typu prestavby

V kapitole 7.4 bylo uvedeno, ze KD trat’ bézn¢ vyrabi drat o priméru 5,5 - 14 mm, coz
poukazuje na velké mnozstvi riiznych variant piestaveb, které se na KD mohou objevit.
Zaroven si je vSak vétSina prestaveb velice podobna a to zejména diky unifikaci véalcova-
cich stolic na jednotlivych potadich KD traté. Diky tomu probiha pfetypovani, sefizeni
nebo vymeéna stolic v ramci stejného potadi obdobné, tzn., piestavba stolice ¢. 10 na stied-
nim potadi odpovida pietypovani u stolice ¢. 11 na stfednim potadi. Toto plati témet u
vSech zafizeni na KD trati. Diky tomuto faktu se tato prace zaméfi na jednu béznou a zaro-
veil typickou variantu pfestavby s tim, Ze vysledky a doporuceni bude mozné nésledné

pouzit na v§echny ostatni pfestavby.

Aby bylo mozné rozhodnout, kteréd varianta piestavby se pro ucely diplomové prace nejlé-
pe hodi, bylo nejprve nutné zmapovat jednotlivé varianty prestaveb a ¢innosti, které s nimi
souviseji. Z tohoto ditvodu v rdmci zpracovani analytické ¢asti nejprve vznikla mapa pie-
staveb, kterd zachycuje ¢innosti, které je nutné pfi riznych variantach prestaveb vykonat,

viz tabulka 1 str. 43.

Mapa prestaveb je z divodu ochrany citlivych informaci uvedena pouze v upravené za-
kladni formé a neposkytuje vSechny informace pro vybér optimalni varianty prestavby pro

zpracovani projektu v DP.

Pro vybér varianty bylo nejprve nutné vyloucit nevhodné piestavby a potom provést krite-
ridlni analyzu. Tato analyza umoznuje vybrat typ pfestavby nejen na zaklad¢ Cetnosti pie-
typovani, ale soucasné zahrnuje i specificka kritéria vyroby. Dle vysledkt kriteridlni ana-

lyzy byla jako nejvhodnéjsi vybrana piestavba z priméru 5,5 na 6 mm, viz tabulka 1.
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Tabulka 1 Kriteridlni analyza ptestaveb

Z/Na K1 K2 K3 K4 K5 K6 K7 Suma | Pofadi
5,5/6 8 1 1 0 1 2 1 14 1
6/6,5 8 1 1 0 1 2 0 13 2
7/7,5 7 1 1 0 1 2 0 12 3
8/8,5 5 1 1 1 1 2 0 11 4
13/13,5 5 1 1 0 1 2 1 11 4
6,5/8 7 1 1 0 1 0 0 10 5
8,5/7 5 1 1 1 1 0 0 9 6
10/11 5 1 1 1 0 1 0 9 6
7,5/8,5 4 1 1 1 1 1 0 9 6
7,5/9 4 1 1 0 1 0 0 7 7

K1 - Cetnost prestaveb za rok

K2 - Ptrestavba stolic predvaleciho a stfedniho poradi
K3 - Pfestavba stolic hotovniho poradi

K4 - Prestavba dvojblok

K5 - Pfestavba ctyrblok

K6 - Blizkost k poli nulové zmény (viz Mapa prestaveb)
K7 - K dispozici je dostatek hotovych analyz k pirestavbé

8.3.2 Mapa prestaveb

Nasledujici mapa piestaveb (viz tab. 2 str. 43) zachycuje vSechny varianty pfestaveb, které
lze na KD trati provadét. Linie nulové zmény (0 v modrém poli) déli tuto mapu na dvé
¢asti. Podle pravé horni ¢asti (severovychodni Casti grafu) se postupuje v piipadé zmény
z mensiho priméru na vétsi a podle levé spodni ¢asti (jihozapadni ¢asti grafu) se postupu-
je, pokud se provadi ptestavba z vét§iho priméru na mensi. Cisla uvniti tabulky uréuji na-

1 - nejméné narocna prestavba, 0 - nulova zmeéna (pfestavba neprobihd).

Tato mapa bude v projektové Casti vyuzita pii tvorbé uceleného systému prestaveb,

viz ptiloha P XVI na str. 128.
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Tabulka 2 Mapa piestaveb

- Nulova zména

festavba

& narocna pres

v

3
2
- Nejmén

. Nejnarocnéjsi prestavba
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8.3.3 Model puvodniho stavu prestavby

Pti analyze potizenych videi, bylo zjisténo, ze kazdy pracovnik provadi prestavbu uplné
jinym zpiisobem, a to 1 v piipadé, ze se jednad o stejny typ piestavby, ktery je provadén
u stejného strojniho zatizeni. Z tohoto diivodu bylo nejprve nutné pomoci velice podrobné
analyzy vytvofit tzv. unifikované jizdni fady ptivodniho stavu pfestavby. Diky témto jizd-
nim f4dim byl polozen zéklad pro aplikaci SMED a tvorbu novych jizdnich fadi piesta-

veb.

Jednim z pozadavktl firmy na nové jizdni fady pfestaveb bylo, aby byly vytvotfeny pro jed-
notliva zafizeni, nikoliv pro jednotlivé pracovniky, proto byly také ptivodni unifikované
jizdni fady zamétfeny na jednotlivé strojni zafizeni. Vyhodou tohoto feseni je, ze se pii
aplikaci na vSechny typy pfestaveb vyznamné omezi mnozstvi standardi, které je potieba
vytvoftit. Zasadni nevyhodou tohoto zplisobu vSak je, Ze neukazuje zaméstnanci, jak ma
efektivné postupovat pii konkrétni piestavbé, ale pouze urcuje co se ma na zatrizeni vyko-
nat. Tento problém se autor rozhodl eliminovat pomoci namodelovani vybrané piestavby
(5,5-6 mm) pomoci BPMN2 modelu v programu ARIS 9.8, viz obr. 13 na str. 45. Pouzity
model zaméstnanci umozni vidét, jak ma efektivné postupovat pti prestavbé a zaroven mu

umozni nahlédnout do pfestavby konkrétniho vyrobniho zatfizeni.
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8.3.4 BPMN2 zpracovani puvodniho stavu piestavby na KD

Stfedni poFadi

Vélcif pfedvélectho pofadf,

Operator kabiny A

Pfiprava nafadi,

pr

-~

12, stolice - vyména

13. stolice - vyména Uklid n&fadi,

nahradnich dild kalibru N kalibru nahradnich dild
str. 48 str. 48 '\ str. 48 str. 48

Signal z kabiny A
zahajeni prestavby

:.

Signal kabing A
dokonéeni prestavby

Hotovni pofadi

<

3 s

2 ] <

g Pfiprava naradi, 14. stolice - vyména Y 15. stolice- vyména 0 16. stolice - vyména 17. stolice - vyména Uklid nafadi,

£ nahradnich dila kalibru N kalibru N kalibru kalibru nahradnich dild

3 str. 53 str. 53 4 str. 53 4 str. 53 str. 53 str. 53
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g zah3jeni prestavby dokonéeni prestavby
o
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] ¢ ¢

g PFiprava nafadi, 14. stolice - vyména i 15. stolice- vyména I 16. stolice - vym&na 17. stolice - vyména Uklid néfadi,
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Obrazek 13 Znazornéni ptivodniho stavu ptestavby (5,5-6 mm) pomoci ARIS 9.8
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Vzhledem k tomu, Ze do diplomové prace neni mozné umistit celou ARIS databazi tak, aby
byla stoprocentné funk¢ni, autor se rozhodl, ze propojeni BPMN2 modelu s jizdnimi fady
nasimuluje pomoci kfizovych odkazl. To ma za nasledek, ze po kliknuti do BPMN2 mo-
delu (obr. 13) na vybranou aktivitu (activity) je ¢tenaf odkazan ptimo na piislusny jizdni

fad, coz ma obdobny efekt jako pii pouziti ARIS databéze.

Pouzity model BPMN2 (obr. 13) je rozdélen na tfi ¢asti, které odpovidaji skute¢nému roz-
dé€leni jednotlivych potadi v ramci trat¢ KD. K témto ¢astem jsou jesté navic pfifazeni pra-
covnici, ktefi na tomto useku provad¢ji piestavbu. Na modelu BPMN2 diagramu je mozné
si vS§imnout, Ze neobsahuje drahu (lane) s nazvem piedvaleci potadi, je tomu tak z toho
divodu, ze pfi prestavbé z 5,5 na 6 mm se na stolicich pfedvaleciho potadi pfetypovani

neprovadi.

Samotna piestavba je v sou€asnosti vnimana jako interni ¢innost, proto vSechny ukony
prestavby probihaji az po zaznéni signalu z kabiny A o zah4jeni pfestavby a to vcetné pii-

pravy a uklidu nadhradnich dilu.

e Na stifednim poiadi provadi prestavbu valcit predvaleciho a stfedniho potadi
a operator kabiny A. Pfestavba probihd na poslednich dvou stolicich stfedniho po-
fadi (stolice ¢. 12 a 13) soucasné. Valcii vétSinou zacind setizovat vbéhovy stil
a vbéhové armatury na 12. stolici, poté prejde ke 13. stolici a sefizuje vbéhovy stil
a vbéhové armatury 13. stolice. Nasledné se pfesune k 12. stolici a sefizuje vybe-
hovy sttl a vybéhové armatury u 12. stolice. Na konec se piesune k vyb&hové casti
13. stolice, aby zde setidil vybéhovy stiil a vybéhové armatury.

Schéma kontidratové trat€ je uvedeno v pfiloze P XV: Schéma KD na str. 127.

e Hotovni poradi se déli na dvé ¢asti zilu A a zilu B. Na kazdé Zile provadi prestav-
bu jeden valcit hotovniho poradi. Pfestavba na obou potadich probihda obdobng¢.
Valcit hotovniho potadi si po zaznéni signalu nejprve pfipravi nafadi a otevie jed-
notlivé klece, ve kterych jsou umistény stolice, poté provadi prestavbu. Obvykle
zaCina s prestavbou u posledni stolice (stolice €. 17) a postupuje smérem dopiedu
k prvni stolici hotovniho potadi (stolice €. 14). Na rozdil od valcite stfedniho pota-
di neprovadi pfestavbu nékolika stolic zaroven a to zejména z hlediska omezeného

prostoru v klecich, ve kterych jsou umistény stolice. Postupuje systematicky od
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jedné stolice ke druhé, pouze finalni umisténi pfevodnich trubek provadi az na ko-
nec, tedy cestou od 14. stolice k 17. stolici.

Schéma kontidratové traté je uvedeno v ptiloze P XV: Schéma KD na str. 127.

e Ctyiblok navazuje na stolice hotovniho potadi, proto se na zile A nachazi étyrblok
se ji ucastni nejvice lidi a to: 2 pracovnici dilny vymény valct, predni valcit a val-
cit hotovniho poradi. Po zaznéni signalu z kabiny A, ptipravé naradi a nahradnich
dilt zacinaji soucasné 2 pracovnici dilny vymény valci demontovat vélecky sou-
¢asn¢ a valcii hotovniho potadi demontuje vbéhové armatury, které slouzi k nava-
déni véalcovaného materidlu do blokové jednotky, a povoli vybéhové trubky, které
slouzi k odvadéni valcovaného materialu z blokové jednotky. Vzhledem k omeze-
nému prostoru si zaméstnanci prekazi a pracovnici dilny vymény valcl vétSinou
pockaji az valcit hotovniho potfadi odmontuje vSechny vb&hové armatury, povoli
vybéhové trubky a odejde. Nasledné tito pracovnici provedou vyménu valeckl
a pfesunou se ke ¢tyibloku B, kde valcit hotovniho pofadi mezitim provedl demon-
taz vbéhovych armatur a uvolnil vyb&hové trubky, proto zde mohou provést vymeé-
nu valeckl bez cekani. Nakonec valcit hotovniho pofadi namontuje armatury zpé&t
do c¢tyibloku a utdhne vyb&hové trubky. Spolecné s hlavnim valcifem provedou se-
tizeni valeckii. Po sefizeni nasleduje uklid a zprava operatorovi kabiny A o ukon-
¢eni prestavby.

Schéma kontidratové trat€ je uvedeno v ptiloze P XV: Schéma KD na str. 127.

Pozn. Dvojbloku se piestavba 5,5-6 mm netyka, nicmén¢ v ptipad¢ jiného typu pie-
stavby, kterd v sobé zahrnuje pfetypovani na dvojbloku, probiha ptestavba obdob-

nym zpusobem jako na ¢tyibloku.

8.4 Jizdni rady soucasného stavu pretypovani

Diky velkému mnozZstvi strojniho zafizeni, velikosti valcovaci trati a vzajemné provaza-
nosti jednotlivych stolic bylo nutné se vénovat 1 teorii omezeni a zjistit si ¢ast traté, na kte-

rou se pii prestavbé ¢ekd, oznacit si ji jako tzv. Gzké misto a podle toho k ni také ptistupo-
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vat. Fakt, Ze analyzy jsou zam¢fené na zafizeni, hledani izkého mista ponékud komplikuje,
proto je nutné pii hledani uzkého mista pocitat ne s délkou piestavby jednoho zafizeni, ale

s délkou prestavby vSech zatfizeni, které ma dany pracovnik béhem piestavby na starosti.

To je mozné vidét na zpracovani pivodniho stavu piestavby pomoci ARIS, viz obr. 13

na str. 45.

8.4.1 Vyména kalibru stolice stiredniho poradi bez vymény armatury

Znéazornéni pivodniho procesu piestavby stolice stfedniho potadi bez vymény armatury,
pomoci programu ARIS 9.8, je zachyceno na obr. 13, str. 45. Nasledujici tabulka (tab. 3)
reprezentuje vysledky analyz ptestaveb, které jsou sjednoceny do unifikovaného jizdniho
fadu pivodniho stavu piestavby tak, aby mohl byt nasledn€ pouzit jako srovnani pro novy

standard jizdniho fadu v projektové ¢asti DP.
Pozn. VPP - valcif predvaleciho potradi, OA - operator kabiny A

Tabulka 3 Vyména kalibru stolice stitedniho poradi bez vymény armatury

pti ptivodni piestavbé 5,5-6 mm

Pracovnik

€.0.|od Do Cinnost Doba trvéni | VPP OA
1 10:00:00|0:00:07 | Chlize 0:00:07 |Xx

2 | 0:00:07 | 0:00:09 | Uzavieni vody 0:00:02 |x

3 ]0:00:09 | 0:00:18 | Chuze 0:00:09 |x

4 10:00:18 | 0:00:22 | Uzavieni vody 0:00:04 |x

5 ]0:00:220:00:25 | Chuze 0:00:03 |Xx

6 |0:00:25 | 0:00:27 | Ptiprava nafadi 0:00:02 |Xx

7 10:00:27 | 0:00:35 | Chlize 0:00:08 |x

8 10:00:35 | 0:00:44 | Manipulace 0:00:09 |x

9 10:00:44 | 0:00:52 | Manipulace 0:00:08 |x

10 |0:00:52 | 0:01:03 | Chlize 0:00:11 X

11 | 0:01:03|0:01:08 | Priprava naradi 0:00:05 |x

12 |0:01:08 | 0:01:57 | Uvolnéni $roubu 0:00:49 |x X
13 | 0:01:57 | 0:02:28 | Manipulace - sefizeni 0:00:31 X

14 | 0:02:28 | 0:02:56 | Uvolnéni Sroubl 0:00:28 |x X
15 |0:02:56 | 0:03:04 | Chlize 0:00:08 |Xx

16 |0:03:04 | 0:03:18 | Demontaz 0:00:14 |x

17 10:03:18 | 0:03:24 | Kontrola stolice 0:00:06 |Xx

18 ]0:03:24 | 0:03:53 | Uvolnéni $roubl 0:00:29 |X X
19 |0:03:53 | 0:03:55 | Pfiprava naradi 0:00:02 |x
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20 |0:03:55| 0:04:15 | Manipulace - sefizeni 0:00:20 |x X
21 | 0:04:15|0:05:16 | Uvolnéni Sroubu 0:01:01 |x X
22 10:05:16 | 0:05:38 | Uvolnéni Sroubu 0:00:22  |x X
23 |0:05:38 | 0:05:51 | kontrola stolice 0:00:13  |x
24 |0:05:51 | 0:06:06 | Priprava naradi 0:00:15 |x
25 | 0:06:06 | 0:06:26 | Uvolnéni Sroubu 0:00:20 |x X
26 |0:06:26 | 0:06:32 | Kontrola stolice 0:00:06 |x
27 10:06:32|0:06:40 | Chlize 0:00:08 |x
28 |0:06:40 | 0:07:10 | Uvolnéni Sroubu 0:00:30 |x
29 |0:07:10| 0:07:52 | Manipulace - sefizeni 0:00:42 |x
30 | 0:07:52 | 0:08:09 | kontrola stolice 0:00:17  |x
31 | 0:08:09 | 0:08:56 | Manipulace - sefizeni 0:00:47 |x X
32 |0:08:56 | 0:09:50 | Utazeni $roubt 0:00:54 |x X
33 |0:09:50 | 0:09:59 | Chlize 0:00:09 |x X
34 |0:09:59 | 0:10:13 | UtaZeni $roubt 0:00:14 |x X
35 |0:10:13|0:10:50 | Chuze 0:00:37 |X X
36 |0:10:50 | 0:11:07 | kontrola stolice 0:00:17  |x
37 |0:11:07 | 0:11:11 | Chuze 0:00:04 |x
38 |0:11:11 | 0:11:30 | Kontrola stolice 0:00:19  |x
39 |0:11:30 | 0:11:43 | Montaz 0:00:13 | X
40 |0:11:43|0:11:47 | Chlze 0:00:04 |x X
41 |0:11:47 | 0:11:49 | Priprava/ odloZeni naradi 0:00:02 |x
42 |0:11:49|0:13:24 | Brou$eni kalibru 0:01:35 |x
43 |0:13:24 | 0:13:39 | Spusténi vody 0:00:15 |x
Celkovy Cas pretypovani 0:13:39

Na vyménu kalibru stolice stfedniho potfadi bez vymény armatury pii pivodni piestavbé
5,5-6 mm, viz tab. 3, navazuje rozbor jednotlivych internich ¢innosti pomoci Yamazumi
diagramu (obr. 14). Tento diagram znézorfiuje zastoupeni a strukturu jednotlivych ¢innosti

v ramci puvodniho jizdniho tadu, ktery byl vytvoten na zéklad€ analyzy videi.

Jak zobrazuje graf (obr. 14) podil ¢innosti, které ptidavaji hodnotu (VA) je na trovni 73%,
¢innosti, které neptidavaji hodnotu (NVA) jsou zastoupeny 11% a plytvani (waste) dosahu-
je trovné 16%.

v

Detailngjsi informace o ¢innostech pii ptivodni piestavbé stolice stfedniho potadi (5,5-6

mm) jsou obsazeny v kapitole 8.4.2 (obr. 15 viz str. 52).
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Obrazek 14 Yamazumi diagram - ptivodni pfestavba stolice stfedniho potadi

(5,5-6 mm)
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Pro analyzu a nasledné ptehledné zobrazeni ¢innosti probihajicich béhem ptivodni prestav-
by byl zvolen tzv. Yamazumi Chart. Diky tomuto grafu je mozné jasné rozpoznat jednotli-
vé ¢innosti v zavislosti na casové ose. Zaroven je zde také zobrazeno procentni zastoupeni

jednotlivych typt ¢innosti.

e Zelena barva oznacuje ¢innosti nezbytn€ nutné pro tento typ piestavby.
e Oranzova barva oznacuje ¢innosti pfimo nesouvisejici s prestavbou, ale zajist'ujici
bezpecnost nebo chod traté.

e (ervena barva oznacuje plytvani

Na grafu (obr. 14) z ptivodni piestavby stolice stiedniho potadi je 73% cinnosti oznaceno
zelen¢ jedna se tedy o ¢innosti nutné pro prestavbu (VA), 11% je oznafeno oranzove

(NVA) a 16% je Cerveng, tedy plytvani (waste).

Diky této analyze se tvorba nového jizdniho fadu pro toto zatizeni zaméfi predev§im na
eliminaci a omezeni ¢innosti oznacenych ¢ervené a oranzové, ale zaroven budou navrzeny
nové postupy a technologicka opatieni pro ¢innosti oznac¢ené zelené. To bude mit za nasle-

dek zkraceni doby a zefektivnéni prestavby stolic stiedniho potadi.

8.4.2 Cinnosti p¥i piivodni pFestavbé stolice stiedniho poiadi (5,5-6mm)

Graf ¢innosti u pivodni ptestavby stolice stfedniho potadi zobrazuje detailni popis ¢innosti
a jejich klasifikaci v ramci vysledki analyzy videi potizenych pti piestavbach stolic stied-

niho portadi.

V grafu jsou uvedeny jednotlivé typy €innosti a vysecové grafy uvedené dole pod kazdym
sloupcem, zaznamenavaji strukturu téchto Cinnosti. Tedy zelend barva oznacuje Cinnosti,
které jsou pro prestavbu nezbytné (VA), oranzova barva oznacuje ¢innosti, které neptida-

vaji hodnotu (NVA) a Cervena barva znamena plytvani (waste).

V pravém hornim rohu je zobrazen vyseCovy graf, ktery znazorfiuje pomér internich a ex-
ternich operaci béhem pfestavby. V tomto piipadé pietypovani provadi az po zastaveni

valcovaci traté, proto je 100% operaci internich.
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Obrazek 15 Cinnosti u ptivodni piestavby stolice sttedniho poradi
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8.4.3 Vyména kalibru stolice hotovniho poradi bez vymény armatury

Znézornéni ptivodniho procesu piestavby stolice hotovniho pofadi bez vymény armatury,
pomoci programu ARIS 9.8, je zachyceno na obr. 13, str. 45. Nasledujici tabulka (tab. 4)
reprezentuje vysledky analyz piestaveb, které jsou sjednoceny do unifikovaného jizdniho
fadu pavodniho stavu piestavby tak, aby mohl byt nésledné pouzit jako srovnani pro novy

standard jizdniho fadu v projektové ¢asti DP.
Pozn. VHP - valcit hotovniho potadi

Tabulka 4Vymeéna kalibru stolice hotovniho pofadi bez vymény armatury

pii piivodni prestavbé 5,5-6 mm

Pracovnik
¢.o0.|od Do Cinnost Doba trvani | VHP
1 | 0:00:00 | 0:00:07 | Otevreni dvefi klece 0:00:07 X
2 | 0:00:07 | 0:00:28 | Uvolnéni 1. pfevodni trubky 0:00:21 X
3 ]0:00:28 | 0:00:32 | Chlize 0:00:04 X
4 | 0:00:32 | 0:01:03 | UvoInéni Sroubu vb&hové armatury 0:00:31 X
5 | 0:01:03 | 0:01:29 | Montaz - sefizeni 0:00:26 X
6 | 0:01:29 | 0:01:49 | UtaZeni $roubu vbéhové armatury 0:00:20 X
7 | 0:01:49 | 0:02:32 | Uvolnéni 2. pfevodni trubky 0:00:43 X
8 ]0:02:32 | 0:03:20 | UvoInéni roubu 0:00:48 X
9 |0:03:20 | 0:03:50 | Cist&ni armatury 0:00:30 X
10 | 0:03:50 | 0:04:18 | Uvolnéni Sroubu 0:00:28 X
11 | 0:04:18 | 0:04:48 | Uvolnéni hadi¢ky mazani 0:00:30 X
12 | 0:04:48 | 0:05:04 | Cisténi 0:00:16 X
13 | 0:05:04 | 0:05:30 | Rezani hadiéky nozem 0:00:26 X
14 | 0:05:30 | 0:07:13 | Pripojeni hadi¢ky mazani 0:01:43 X
15 | 0:07:13 | 0:07:44 | Chuize pro baterku 0:00:31 X
16 | 0:07:44 | 0:08:55 | Montaz - sefizeni, vybéhové armatury 0:01:11 X
17 | 0:08:55 | 0:09:18 | Chuize pro nafadi, podloZku 0:00:23 X
18 | 0:09:18 | 0:10:46 | Montaz - sefizeni, vyb&hové armatury 0:01:28 X
19 | 0:10:46 | 0:10:50 | OdloZeni naradi 0:00:04 X
20 | 0:10:50 | 0:10:56 | Vizualni kontrola 0:00:06 X
21 | 0:10:56 | 0:11:09 | Umisténi 2. pfevodni trubky 0:00:13 X
22 | 0:11:09 | 0:11:32 | Chuze pro naradi 0:00:23 X
23 | 0:11:32 | 0:11:38 | Upevnéni hadice chlazeni na 2. prevodni trubku | 0:00:06 X
24 | 0:11:38 | 0:12:01 | Upevnéni 2. pfevodni trubky 0:00:23 X
25 | 0:12:01 | 0:12:11 | Chuze s nafadim 0:00:10 X
26 | 0:12:11 | 0:13:15 | Upevnéni 1. pfevodni trubky 0:01:04 X
27 | 0:13:15 | 0:13:19 | Odlozeni zavazi 0:00:04 X
28 | 0:13:19 | 0:13:45 | Manipulace - uzavirani stolice 0:00:26 X
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29 | 0:13:45 | 0:13:52 | Vizudlni kontrola 0:00:07 X

30 | 0:13:52 | 0:14:08 | Chuze 0:00:16 X

31 | 0:14:08 | 0:14:43 | Manipulace - uzavirani stolice 0:00:35 X

32 | 0:14:43 | 0:15:12 | Upevnéni 1. pievodni trubky 0:00:29 X

33 | 0:15:12 | 0:15:24 | Zapojeni vzduchu, mazani armatury 0:00:12 X

34 | 0:15:24 | 0:15:29 | Zavieni dveti klece 0:00:05 X
Celkovy éas pretypovani 0:15:29

Na vymeénu kalibru stolice hotovniho pofadi bez vymény armatury pii ptivodni pfestavbe

5,5-6 mm, viz tab. 4, navazuje rozbor jednotlivych internich ¢innosti pomoci Yamazumi

diagramu (obr. 16). Tento diagram znazoriiuje zastoupeni a strukturu jednotlivych ¢innosti

v ramci ptvodniho jizdniho fadu, ktery byl vytvoren na zédklad€ analyzy videi.

Jak zobrazuje graf (obr. 16) podil ¢innosti, které ptfidavaji hodnotu (VA) je na Grovni 77%,

¢innosti, které neptidavaji hodnotu (NVA) jsou zastoupeny 12% a plytvani (waste) dosahu-

je trovné 11%.

v

Detailnéjsi informace o Cinnostech pii plivodni prestavbé stolice hotovniho potadi (5,5-6

mm) jsou obsazeny v kapitole 8.4.4 (obr. 17 na str. 57).
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Vymeéna kalibru stolice hotovniho potadi bez vymény armatury (obr. 16) trvala pii ptivodni
analyze 15 min a 29 sec. Zelen€ oznacené Cinnosti, které jsou nutné pro prestavbu (VA), se
na tom podilely z 77%. OranZové oznacené Cinnosti (NVA) tvotily 12% z celkové doby

pfestavby a plytvani (waste), zobrazené cervené, je zastoupeno z 11%.

Stejné jako u predchazejici analyzy stolice stfedniho potadi se novy jizdni fad bude zame-
fovat nejen na snizeni celkové doby pfestavby, ale i na zefektivnéni postupi, které jsou

nezbytné nutné pro samotnou piestavbu.

8.4.4 Cinnosti p¥i piivodni piestavbé stolice hotovniho poiadi (5,5-6 mm)

Graf ¢innosti u ptivodni ptestavby stolice hotovniho potradi zobrazuje detailni popis Cin-
nosti a jejich klasifikaci v ramci vysledkii analyzy videi potfizenych pfi prestavbach stolic

sttedniho poradi.

V grafu jsou uvedeny jednotlivé typy ¢innosti a vysecové grafy, uvedené dole pod kazdym
sloupcem, zaznamenavaji strukturu téchto ¢innosti. Tedy zelend barva oznacuje ¢innosti,
které jsou pro piestavbu nezbytné (VA), oranzova barva oznacuje ¢innosti, které neptida-

vaji hodnotu (NVA) a Cervend barva znamena plytvani (waste).

V pravém hornim rohu je zobrazen vysecovy graf, ktery zndzorfiuje pomér internich a ex-
ternich operaci béhem ptestavby. V tomto pfipad¢ se pietypovani provadi az po zastaveni

valcovaci traté, proto je 100% operaci internich.
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Obrazek 17 Cinnosti u ptivodni pfestavby stolice hotovniho potadi
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8.4.5 Ctyiblok

Znazornéni puvodniho procesu ptestavby vélcovaci jednotky Ctyrbloku, pomoci programu

ARIS 9.8, je zachyceno na obr. 13, str. 45. Nasledujici tabulka (tab. 5) reprezentuje vy-

sledky analyz ptestaveb, které jsou sjednoceny do unifikovaného jizdniho fadu piivodniho

stavu prestavby tak, aby mohl byt ndsledné pouzit jako srovnani pro novy standard jizdni-

ho tadu v projektové casti DP.

Pozn. VHP - valcit hotovniho potadi, PV - pfedni valcit, PDVV1 - pracovnik dilny vymé-

ny valct 1, PDVV2 - pracovnik dilny vymény valct 1

Tabulka 5 Vymeéna valeckt u ¢tyibloku pfi pivodni prestavbé 5,5-6 mm

Pracovnik
€.0.|od Do Cinnost Doba trvani | VHP | PDVV1 | PDVV2 | PV

1 0:00:00 | 0:00:20 | Chuze k 4bloku A 0:00:20 X X X
2 0:00:20 | 0:01:10 | UvoInéni vSech Sroubu 0:00:50 X

3 0:01:10 | 0:04:00 | Demontaz vbé&hovych armatur 0:02:50 X

4 0:04:00 | 0:05:35 | Uvolnéni vale¢ku a sundani pouzder 0:01:35 X X
5 0:05:35 | 0:05:43 | Posunuti pfevodnich trubek 0:00:08 X X
6 | 0:05:43 | 0:06:04 | Uvolnéni valeckd a sundani pouzder 0:00:21 X X
7 0:06:04 | 0:06:27 | Uvolnéni vale¢kl a sundani pouzder 0:00:23 X X
8 0:06:27 | 0:08:29 | Uvolnéni valecku a sundani pouzder a valecki 0:02:02 X X
9 0:08:29 | 0:09:06 | Vytlu€eni 4 pouzder z valecku 0:00:37 X X
10 | 0:09:06 | 0:09:39 | VytluCeni 4 pouzder z valecku 0:00:33 X X
11 | 0:09:39 | 0:10:16 | Odneseni a pfineseni novych vale¢kl a pouzder 0:00:37 X X
12 | 0:10:16 | 0:11:44 | Namazani 8 novych pouzder 0:01:28 X X
13 | 0:11:44 | 0:12:36 | Zatlueni pouzder do valeckl 0:00:52 X X
14 | 0:12:36 | 0:13:34 | Ocisténi valeckl a pouzder 0:00:58 X X
15 | 0:13:34 | 0:13:58 | Kontrola valeckd 0:00:24 X X
16 | 0:13:58 | 0:14:13 | Nasazeni 1. vale¢ku do 4 bloku 0:00:15 X X
17 | 0:14:13 | 0:14:30 | Nasazeni 2. vale¢ku do 4 bloku 0:00:17 X X
18 | 0:14:30 | 0:15:00 | Nasazeni 3. vale¢ku do 4 bloku + utazeni Sroubu 0:00:30 X X
19 | 0:15:00 | 0:15:33 | Uvolnéni 1 Sroubu 0:00:33 X X
20 | 0:15:33 | 0:16:23 | Nasazeni 4. valecku do 4 bloku + utazeni Sroubu 0:00:50 X X
21 | 0:16:23 | 0:16:53 | Nasazeni 5. vale¢ku do 4 bloku 0:00:30 X X
22 | 0:16:53 | 0:17:06 | Nasazeni 6. valecku do 4 bloku 0:00:13 X X
23 | 0:17:06 | 0:17:32 | Nasazeni 7. valec¢ku do 4 bloku + utazeni Sroubu 0:00:26 X X
24 | 0:17:32 | 0:18:24 | Nasazeni 8. vale¢ku do 4 bloku + utaZeni Sroubu 0:00:52 X X
25 | 0:18:24 | 0:19:36 | Utazeni 1. valecku 0:01:12 X X
26 | 0:19:36 | 0:20:45 | UtaZeni 2. valecku 0:01:09 X X
27 | 0:20:45 | 0:22:19 | Utazeni 3. valecku 0:01:34 X X
28 | 0:22:19 | 0:22:50 | Nasroubovani 2 krytl na valecek 0:00:31 X X
29 | 0:22:50 | 0:23:32 | Utazeni 2 krytl na valecek 0:00:42 X X
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30 | 0:23:32 | 0:24:27 | Utazeni 4. valecku 0:00:55 X X
31 | 0:24:27 | 0:25:40 | UtaZeni 5. valecku 0:01:13 X X
32 | 0:25:40 | 0:26:21 | Nasroubovani 2 krytl na véledek 0:00:41 X X
33 | 0:26:21 | 0:26:49 | UtaZeni 2 kryt na valecek 0:00:28 X X
34 | 0:26:49 | 0:27:41 | UtaZeni 6. valecku 0:00:52 X X
35 | 0:27:41 | 0:28:20 | Nasroubovani 2 krytl na véledek 0:00:39 X X
36 | 0:28:20 | 0:29:05 | UtaZeni 7. valeckud 0:00:45 X X
37 | 0:29:05 | 0:29:47 | UtaZeni 2 kryt na valecek 0:00:42 X X
38 | 0:29:47 | 0:30:42 | UtaZeni 8. valecku 0:00:55 X X
39 | 0:30:42 | 0:31:18 | NaSroubovani 2 kryti na valecek 0:00:36 X X
40 | 0:31:18 | 0:31:55 | UtaZeni 2 krytd na valecek 0:00:37 X X
41 | 0:31:55 | 0:33:40 | Sefizeni valeckd 0:01:45 X X
42 | 0:33:40 | 0:36:25 | Montaz vbé&hovych armatur 0:02:45 X

43 | 0:36:25 | 0:37:59 | UtaZeni Sroubl 0:01:34 X

44 | 0:37:59 | 0:38:16 | Uklid naradi 0:00:17 X X

Celkovy cas pretypovani 0:38:16

Na vyménu valecki u Etyfbloku pfi plivodni pfestavbe 5,5-6 mm, viz tab. 5, navazuje roz-
bor jednotlivych internich ¢innosti pomoci Yamazumi diagramu (obr. 18). Tento diagram
znazoriuje zastoupeni a strukturu jednotlivych ¢innosti v ramci pivodniho jizdniho fadu,
ktery byl vytvofen na zdklad¢ analyzy videi.

Jak zobrazuje graf (obr. 18) podil ¢innosti, které ptidavaji hodnotu (VA) je na trovni 83%,
¢innosti, které neptidavaji hodnotu (NVA) jsou zastoupeny 15% a plytvani (waste) dosahu-
je urovné 2%.

Detailnéj8i informace o ¢innostech pii plivodni piestavbé ctyibloku A (5,5-6 mm) jsou

obsazeny v kapitole 8.4.6 (obr. 19 na str. 62).
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Obrazek 18 Yamazumi diagram - ptivodni pfestavba stolice ctyibloku A

(5,5-6 mm)
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Posledni c¢asti traté, které se analyza prestavby z 5,5 na 6 mm vénuje, je skupina valcova-

cich jednotek oznacovana jako ctyiblok.

Prestavba Ctytbloku je ¢asové i technicky nejnarocnéjsi, proto se ji ucastni hned Ctyfi pra-
covnici. Nicméné z analyzy vyplynulo, Ze ptivodni piestavba trvala 38 minut a 16 vtefin,

coZ je v porovnani s ostatnimi ¢astmi traté¢ velice dlouha doba na jedno zafizeni.

Zaroven je nutné si vSimnout zastoupeni jednotlivych typti ¢innosti (obr. 18). Narozdil od
stolic nachazejicich se na hotovnim nebo stfednim potradi jsou zelené oznacené Cinnosti,
nutné pro prestavbu (VA), zastoupeny z 83%, €innosti oznacené oranzové (NVA) tvoii

15% z celku, ale plytvani (waste) je na Grovni pouze 2%.

To samo o sobé komplikuje situaci pii tvorbé nového jizdniho tadu. Pti tvorbé fadu a sni-
zovani celkového Casu prestavby je tedy nutné se dikladnéji zaméfit na ¢innosti oznacené
zelen€, vymyslet a zavést nové postupy, které piestavbu bud’ zrychli nebo piesunou ¢in-

nosti do externi ¢asti pfestavby.

8.4.6 Cinnosti p¥i piivodni pirestavbé &tyibloku A (5,5-6 mm)

Graf ¢innosti pfi plivodni prestavbé ¢tyibloku A zobrazuje detailni popis ¢innosti a jejich
klasifikaci v ramci vysledkl analyzy videi pofizenych pfi pfestavbach stolic stitedniho po-
fadi.

V grafu jsou uvedeny jednotlivé typy €innosti a vysecové grafy uvedené dole pod kazdym
sloupcem, zaznamenavaji strukturu téchto ¢innosti. Tedy zelena barva oznacuje ¢innosti,
které jsou pro prestavbu nezbytné (VA), oranzova barva oznacuje ¢innosti, které nepiida-

vaji hodnotu (NVA) a Cervena barva znamena plytvani (waste).

V pravém hornim rohu je zobrazen vyseCovy graf, ktery znazorfiuje pomér internich a ex-
ternich operaci béhem piestavby. V tomto piipad¢ pretypovani provadi az po zastaveni

valcovaci traté, proto je 100% operaci internich.
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Obrazek 19 Cinnosti u ptivodni prestavby étyfbloku A
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8.5 Yamazumi diagram - piivodni prestavba

Cas pfestavby
0:43:12 4
Uzké misto
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Obrazek 20Yamazumi diagram -srovnani doby pfestavby jednoho zatfizeni na jed-
notlivych poradich u piivodni piestavby 5,5-6 mm
Graf na obr. 20 zobrazuje porovnani délky ptestavby 1 stolice stiedniho poradi, 1 stolice
hotovniho potadi a 1 ¢tyfbloku. Z grafu je sice jasn¢ vidét, Ze nejdéle probiha piestavba

u ¢tyibloku, ale aby bylo mozné jasné¢ urcit zké misto, tedy Cést traté, kterd urcuje celko-
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vou délku prestavby. Dale je nutné zohlednit i pocet zafizeni, které musi pracovnici na

svém useku prestavit.

Nasledujici graf znazoriiuje celkovou délku prestavby na jednotlivych tsecich traté€ a ozna-
cuje Uzké misto celé prestavby. V ptipad€ piestavby z 5,5 na 6 mm se Gzké misto nachazi
v oblasti ¢tyibloku a pohybuje se na urovni 1 hod 16min a 32 sec. Primarné je tedy nutné
snizit as prestavby pravé na tomto miste. Zaroven je vSak nutné snizit dobu piestavby i na
potadich KD, zejména na hotovnim pofadi. V pfipadé, Ze by se tak neulinilo, Gzké misto

se milZze presunout na hotovni potadi a vySe Uspory piestavby by nebyla dostatecna.

Cas pfestavhby

126241 Uzké misto
1:16:32

1:12:00

0:57:35 A

Primérny Cas pfestaveb - = = = = = = = = = = — = =

Stredniporadi Hotovni pofadi Ctyblok Strojni zarizeni
T VA 11% = Tatal VA u Total VA
16% o Eiesti phisdsajic noanoe 1% = Cinmosti pridassjic hodnotu 15% 2% = Cinnasti prindeajic noancty
11 = Tated MVA o T HvA w Torl Nva
B tinnosti nepfiddwajicl nodnoty B st nephidfwajic hodhoty B ot et
m Total Waste m Total Wente m Totzl Waste
» Fiitvani u Pritin [ ———

Obrazek 21 Yamazumi diagram - cela piestavba podle starého JR (5,5-6 mm)
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Z grafu na obr. 21 lze zjistit, Ze u stfedniho a hotovniho potadi je pomérné vysoké zastou-
peni ¢innosti, které jsou klasifikovany jako plytvani nebo jako Cinnosti, které neptidavaji
hodnotu. Naopak u c¢tyfbloku toto zastoupeni neni tak velké. To ale znacn¢ komplikuje
situaci, protoze pravé rychlost piestavby Ctyibloku urcuje délku celé prestavby. Toto sta-
novisté lze tedy oznacit jako tzv. uzké misto celé prestavby a pravé na toto misto se autor

b&hem projektové casti zameri.
8.6 Shrnuti analytické ¢asti

Analyticka cast prace se zabyvala mapovanim procesti a analyzou soucasného stavu pre-
stavby na Kontidratové valcovaci trati. Pro obeznameni s nedostatky na KD bylo pouzito
dotazovani nekterych pracovnikli s vyuzitim metody 5x pro¢? To odhalilo nékteré pro-

blémy, které se na KD vyskytuji:

e Vsechny ¢innosti pfi pfestavbé jsou vykonavany jako interni ¢innosti.

e Pfiprava na prestavbu se neprovadi.

e Chybi standardy pfestavby a udrzby strojniho zatizeni.

e Zaskolovani nového pracovnika provadi vybrany zaméstnanec ustni formou. Vy-
skytuji se zde vyznamné odchylky ve zptisobu provadéni udrzby a ptestaveb, které

se pfenesou na nového zaméstnance.

Jednim z cilti analyzy byl také vybér optimalniho druhu ptestavby pro aplikaci metody
SMED. Proto autor vytvofil mapu vSech ptestaveb, které se na KD odehravaji. Tato mapa
pomohla porovnat specifika jednotlivych typti pfestaveb a nakonec diky ni a kriterialni

analyze byla vybrana pfestavba z 5,5 na 6 mm.

Pti pofizovani a analyze videosnimku se potvrdilo, ze Zadny z pracovnikl neprovadi pte-
stavbu stejnym zplisobem a Ze jsou zde vyznamné odchylky. Z tohoto diivodu byla vybra-
na prestavba namodelovana v programu ARIS 9.8 a pomoci diikkladné analyzy videosnim-
ka byly vytvofeny unifikované jizdni fady ptvodniho stavu piestavby. Na to navazuje
aplikace Yamazumi diagramu, ktery pomohl odhalit a zmapovat Gzké misto piestavby,
které¢ se nachazi na jednotkach ctyibloku A, B. To vSe tvofi zéklad pro pouziti metody

SMED v nésledujici projektové ¢asti.
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9 PROJEKTOVA CAST

9.1 Predstaveni projektu

Projekt aplikace metody SMED ve spolecnosti ArcelorMittal Ostrava a.s. vznikl na zakla-
dé predchazejiciho projektu zaméfeného na hledani Gspor a zlepseni na KD, ze kterého
vyplynulo, ze pravé SMED muze byt jednou z cest, jak 1ze zvysit produkci za pouziti sta-
vajiciho strojniho zatizeni KD.

9.1.1 Nazev projektu

Projekt aplikace metody SMED ve spole¢nosti ArcelorMittal Ostrava a.s.

9.1.2 Cile projektu
Projektova vize: Zefektivnéni vyroby KD

Hlavni cil: Zkréaceni doby u vybrané prestavby na KD oproti normé o 15%.

Definovani hlavniho cile pomoci metody SMART

Specificky - Hlavnim cilem projektu je zkraceni doby u vybraného typu

ptestavby na KD oproti normé o 15%.

MéFitelny - Ukazatelem pro posouzeni je sniZzeni rovné sledované priimérné délky

ptestavby.

Akceptovatelny - Clenové tymu se aktivné podileli na projektu, pfi¢emz pomahali

stanovit cile.
Realisticky - Cil je stanoveny na zaklad¢ konzultace s ¢leny projektového tymu.

Terminovany - fijen 2015 - duben 2016, viz Casovy harmonogram projektu

v tab. 6 na str. 67.

Dil¢i cile: Analyza soucasného stavu
Redukce internich ¢innosti pomoci napravnych opatieni

Tvorba standardll pro jednotliva zafizeni
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9.1.3 Udastnici projektu

Zadavatel projektu: Ing. Jifi PyS

Vedouci projektu: Ing. Jan HoleSinsky, Ph.D.

Utastnici projektu: autor diplomové prace - Be. Stépan Pospisilik

vedouci diplomové prace - doc. Ing. David Tucek, Ph.D.

procesni inzenyr - Ing. Jan HoleSinsky, Ph.D.

mistii

9.1.4 Casovy harmonogram projektu

V nasledujici tabulce je zndzornén casovy harmonogram projektu. Analyza a potizeni vi-

deosnimkl je v provozu KD extrémn¢ naro¢nd, z tohoto diivodu zabiraji tyto ¢asti nejdelsi

intervaly celého projektu.

Tabulka 6 Casovy harmonogram projektu SMED

10/2015

11/2015

12/2015

1/2016

2/2016

3/2016

4/2016

Analyza soucasného stavu

Pofizeni videosnimkd

Analyza videosnimkd

Tvorba soucasného JR

Tvorba nového JR

Zpracovani standardd

Predstaveni standardu

Vyhodnoceni projektu

9.1.5 Kiriterialni SWOT

SWOT analyza (viz ptiloha P I, str. 103) je zamé&fena na oblasti, které mohou mit vliv na

projekt aplikace metody SMED ve spolecnosti.

Véahov¢ kritérium oznacuje uroven vyznamnosti prvkl kazdé skupiny pro projekt. Soucet

vah vSech prvki ve skupin€ se rovna jedné. Body vyjadiuji miru vlivu jednotlivych prvkl

na projekt, kdy 5 znamena maximalni vliv a 1 minimalni vliv.

Sectenim vSech soucini vah a bodl v kazdé kategorii se ziska celkova hodnota parametra

kazde¢ kategorie.
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Nejvyssi hodnoty dosahuji kategorie: ptilezitosti 4 a silné stranky 3, coz naznacuje, Ze pro-
jekt mé velké Sance na uspeésnou aplikaci. Slabé stranky dosahuji hodnoty 2,9 a hrozby
jsou na urovni 2,4. Tyto hodnoty nejsou sice extrémné vysoké, ale zarovein mohou nega-
tivn€ ovlivnit projekt, z tohoto diivodu je vhodné se snazit eliminovat tyto negativni vlivy

pfipadné€ si vytvofit rizikové plany.

9.1.6 Logicky ramec projektu

Logicky ramec (viz ptiloha P II, str. 104) obsahuje detailni a objektivné ovétitelny popis
cilii, zdroju a také prostredkti a Casového ramce aktivit projektu SMED. Vystupy projektu
zahrnuji analyzu soucasného stavu, navrhy feseni pro zkraceni doby pfestavby a novy jizd-

ni ad. Posledni ¢ast logického ramce je tvorena predpoklady a riziky projektu.

9.1.7 Rizikova analyza RIPRAN

Rizikové analyza RIPRAN (viz P III, str. 105) definuje mozna rizika projektu. K t€émto
riziklim jsou pfifazeny pravdépodobnosti vzniku hrozby, k t€émto hrozbam jsou pfifazeny
rizné scénare, k nim jsou urceny pravdépodobnosti vzniku scénare. Z pravdépodobnosti
hrozby a pravdépodobnosti scénéie je nasledné ziskana celkova pravdépodobnost a nasled-
né je urcena hodnota rizika. Podle velikosti hodnoty rizika se nasledné urcuji jednotliva

opattent.

Dle analyzy je nejvétSim rizikem projektu fakt, Ze navrhované zmény nebudou dodrzova-
ny. Opatienim k tomuto riziku je participace zaméestnancl na tvorb¢ standardd, coz samo
osob¢ da lidem Sanci pfizplsobit si nové standardy tak, aby jim co nejvice vyhovovaly,
zaroven je sezndmi s pfinosy projektu a nutnosti dodrZovani standardti. Dopliiujicim opat-
fenim je navazani vyse odmén na dodrzovani standardii. Obdobnym zpiisobem jsou navr-

Zeny opatfeni ke vSem hrozbam uvedenym v rizikové analyze.
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9.2 Aplikace metody SMED

Pro snizeni doby piestavby na KD byla pouzita metoda SMED. Vzhledem k tomu, ze jed-
notlivé stolice a vyrobni zafizeni jsou na sobé& pii vyrobé navzajem zavislé, bylo nutné

aplikovat tuto metodu na vSechna zafizeni, kterych se ptrestavba tyka.

Dalsi dulezitou skutecnosti, kterou je nutné zduraznit je to, ze vzhledem k vysokému
mnozstvi vyrobkovych variaci, pracovnikli a vyrobnich zatizeni nebyly jizdni fady vytvo-
feny pro jednotlivé pracovniky, ale pro jednotlivé typy zatfizeni vzhledem k druhu ptestav-

by. Tim bylo docileno vyrazného omezeni mnozstvi potiebnych standardt.

Interni a externi ¢innosti

Samotna povaha vyroby za tepla valcovaného dratu striktné ohranicuje ¢as pro vyrobu
a Cas pro prestavbu a zaroven velice omezuje prevadéni Cinnosti z internich na externi,
protoze z hlediska bezpecnosti neni mozné provadet vétSinu operaci piestavby za chodu
traté. Z tohoto diivodu bylo nutné se také zaméfit na technickéd feSeni zrychlujici interni

operace pii piestavbe.

Prievedeni interni ¢innosti na externi

Cinnost Pivodni stav Novy stav
Ptiprava armatury ke stolici Interni Externi
Piiprava naradi Interni Externi
Ptiprava vézacich prosttedka Interni Externi
Ptiprava nahradnich dil (valecki) Interni Externi

Zaklepavani pouzder do valecku Interni Externi
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Externi ¢innosti

Prichystani stolice na odkladné misto k trati - z analyzy vyplynulo, ze v ptipadé, kdy je
nutné vymenit stolici, pracovnici ujdou béhem ptestavby znacnou vzdalenost, az na od-
kladné misto pro stolice, misto toho, aby si nahradni stolici pro pldnovanou vyménu pii-

chystali dopfedu na odkladné misto k trati.

Priprava naradi a nahradnich dila - zaroven bylo zjiSténo, ze si zaméstnanci obcas cho-
di pro nastroje nebo nahradni dily do skladu. Tento problém byl vyieSen zavedenim vozi-
k1, na které si maji zaméstnanci ptichystat naradi a ndhradni dily pro nadchazejici typ pie-

stavby.

Zaklapavani pouzder do valecki - pokud je pro pfestavbu nutné vymeénit valecky na
dvojbloku a ctyfbloku a pracovnici dilny vymény valc maji dostate¢né mnozstvi nadhrad-
nich véleck a véaleCkovych pouzder je nutné, aby m¢li valecky a valeCkova pouzdra
zkompletované diive nez zacne samotna piestavba, aby je do dvojbloku pfipadné ¢tyibloku

pouze nasadili.

Piiprava vazacich prostredkii - pokud se planuje pii pfestavbé vymena stolice, pracovni-
ci si jesté pred zahajenim ptestavby pfipravi vhodné vazaci prostfedky do blizkosti vymé-

novang stolice tak, aby si pro n¢ béhem ptestavby nemuseli chodit.

9.3 Sjednoceni ¢innosti (tvorba standardu)

Z analyzy videozdznami z ptestaveb, které provadély rizné smény, vyplynulo, ze 1 kdyz
pracovnici pracuji na stejné€ pozici a provadéji piestavbu na stejném typu stolice, tak kazdy
pracovnik provadi pfestavbu jinak a tudiz si ¢innosti navzajem neodpovidaji a 1 délka jed-
notlivych operaci je rozdilna. Tyto zna¢né rozdily jsou zapfi¢inéné absenci standardi ope-
raci pro piestavby. Jednotlivi pracovnici samoziejmé védi, co je nutné ud¢lat pfi urcitém
druhu ptestavby, ale kazdy z nich ma jiny styl prace a jinou tUroven zkuSenosti. Z tohoto
divodu bylo nutné provést dikladnou analyzu, zamyslet se nad danou Cinnosti a zvolit

optimalni feSeni. Toto feSeni pak pouZit pro vytvofeni standardu.
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9.3.1 SniZeni ¢asu p¥i uvolnéni armatur
Uvolnéni Sroubu vbéhovych a vybehovych armatur u ¢tyrbloku se ptivodné provadélo ruc-
n¢ pomoci klice. Uvolnéni ¢ty Sroubli armatur pii pivodnim méfeni trvalo 3 minuty a 36

sekund. Po zavedeni aku-utahovaku se tento ¢as zkratil na 1 minutu a 40 sekund.

Obrazek 23 Razovy aku-utahovak Obrazek 22: Kli¢ s nastavitelnym momentem

Pro uvoliiovani Sroubti vbéhovych a vybéhovych armatur u predvaleciho a stfedniho potadi
se vzhledem k malému prostoru a Spatnému piistupu aku-utahovak neosvédcil jako vhodné
feSeni. V tomto ptipad¢€ se i nadale museji Srouby uvoliiovat a utahovat ru¢né, ale ptivodni
klice mohou byt nahrazeny klicem s nastavitelnym momentem utahovani. Toto feSeni bude
mit za nasledek, Ze vSichni pracovnici utdhnou Srouby stejné a odpadne zde problém s pii-
lisSnym utazenim Sroubli, coz prodluzuje ¢as pii povolovani a mize zpusobit poskozeni

Sroubového spoje.

9.3.2 SniZeni ¢asu pri manipulaci s nafadim, nahradnimi dily

Vzhledem k absenci standard(i zde mlZe nastat situace, kdy zaméstnanci chybi vhodny
nastroj pfipadné ndhradni dil. V tomto ptipad€ musi pracovnik pferusit ¢innost a jit si pro
pottebny néstroj nebo néhradni dil do skladu nebo na odkladné misto. Vzhledem k velkym
vzdalenostem mezi trati a odkladnymi misty byla vytvofena novéa odkladna mista v té€sné
blizkosti traté¢ a zaroven byly zavedeny dilenské voziky. Na tyto voziky si zaméstnanci
pted kaZzdou pfestavbou pfipravi vSechny potfebné nastroje a ndhradni dily tak, aby se toto

mnohdy nékolikaminutové plytvani eliminovalo.
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Obrazek 24 Dilensky vozik na naradi

9.3.3 SniZeni ¢asu pfi manipulaci s jefabem

Jednim s vyznamnych faktora, které ovliviiuji délku prestavby, pii které je nutné vymeénit
valcovaci stolici, je manipulace pracovnika s jefdbem. Pfi vyméné stolice je nutné nejprve
odpojit stolici od motorti. To se provede odtazenim spojky mezi motorem a stolici. Tato
operace se da provést pouze jefabem a soucasné je nutné, aby byl jefdb umistén ve sprav-
ném uhlu nad stolici. Pokud tomu tak neni, zna¢né se ztizi odpojeni, piipadné opétovné
napojeni spojky na vymeénénou stolici a cely tento tkon se potom muze protahnout na de-
sitky minut. ReSeni tohoto problému bylo celkem jednoduché. Spoéivalo v nakresleni ba-
revnych znacek na dréze jefabu. Tyto znacky ukazuji jetdbnikovi v jakém uhlu je nad sto-

lici, ¢imz se prakticky eliminuje popisovana hrozba.

9.4 Priklad zpracovani standardu piestavby pomoci ARIS

Jako navrh pro uceleni celého systému standardt pro piestavby byla v programu ARIS 9.8
za pomoci modelu BPMN 2 vytvofena procesni mapa piestaveb. Diky této mapé si bude
moci pracovnik otevtit jakoukoliv piestavbu, u které nalezne nejen kterého zatizeni se pre-
stavba tyka, ale 1 pfisluSny jizdni fad tohoto zafizeni pro vybranou piestavbu. Vysledkem
toho je, Ze zameéstnanci pro piipravu na prestavbu staci pouze oteviit vybranou piestavbu
(napt. z 5,5 na 6 mm), kliknout na vybrané zafizeni (napt. 12. stolice) a zobrazi se mu
standard tohoto zafizeni, pro tento typ piestavby. Schéma systému piestaveb je umisténo v

ptiloze PXVI, viz str. 128.
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Standardy jizdnich fadt pro jednotliva zafizeni jsou umistény v pfilohdch PIV - XV,

viz str. 106.

9.4.1 BPMN?2 zpracovani nového stavu prrestavby na KD

Jako ptiklad vizualniho zpracovani piestavby pomoci ARIS 9.8 s propojenim na nové jizd-
ni fady byla na zaklad¢ kriteridlni analyzy vybrana jedna z nejCastéjsich prestaveb, které se
na KD provadé¢ji. Nasledujici BPMN 2 diagram (obr. 25) znazorfuje pfestavbu z 5,5 na

6 mm.

Samotna trat’ je rozdélena na 3 useky. V tomto ptipad¢ se jednd o stfedni poradi, hotovni
poradi zily A, B a ¢tyiblok A, B. Na kazdém useku jsou pro prestavbu uréeni riizni pra-

covnici, viz nasledujici BPMN 2 diagram (obr. 25).

Jak je mozné vidét na diagramu, tak interni ¢ast pfestavby zacind zvukovym signalem
z kabiny A. Po zaznéni tohoto signalu mohou pracovnici zacit s piestavbou zatizeni. Jed-
notlivé jizdni fady jsou v diagramu zastoupeny modrymi obdélniky s nazvy zatizeni. Po-
kud by zaméstnanec chtél vidét standard vybraného zatizeni pro danou piestavbu, staci mu
na vybrané zatizeni kliknout a tento standard se mu zobrazi. Standardy ptestaveb je mozné

vidét v ptilohach PIV - XIII, viz str. 106.

Jakmile zaméstnanci ukon¢i pfestavbu na svém useku, oznami tuto skute¢nost pomoci vy-
silatky nebo vizudlniho signalu operatorovi kabiny A a rozsviti svétlo na informacni tabu-
11, to signalizuje vSem pracovnikim, Ze pfestavba na daném useku valcovaci trati je hotova.
Po obdrzeni informaci o dokonceni piestavby ze vSech sekl traté, rozsviti operator kabiny

A nebo mistr svétlo na informacni tabuli, coZ signalizuje konec piestavby.
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Obrézek 25 Znazornéni nového stavu prestavby (5,5-6 mm) pomoci ARIS 9.8




9.4.2 Navrh nového jizdniho Fadu pro vyménu kalibru u stolice stiedniho poradi
Pozn. VPP - valcif predvaleciho potfadi; OA - operator kabiny A

Velkym omezenim pfi tvorbé jizdniho tadu je, Ze z diivodu bezpecnosti nelze provadét
zadné operace souvisejici s pfimym zasahem do strojniho zatizeni za chodu traté. Na za-

kladé této skutecnosti bylo zalozeno i vnimani pivodnich pfestaveb zaméstnanci.

V plvodnim systému byla pfestavba brana pouze jako interni ¢innost a zaméstnanci si ne-
piipravovali dopfedu Zadné nahradni dily ani néstroje. To vzhledem k rozsahu valcovaci
traté¢ a k velkym vzdélenostem mezi trati a odkladnymi plochami zptsobovalo ztraty v fa-
dech minut. V novém jizdnim fadu byly v rdmci moznosti a omezeni z hlediska bezpecnos-
ti nékteré Cinnosti pfevedeny na externi. Tim se eliminovalo plytvéani, které natahovalo

délku prestavby.

Dale je nutné zdlraznit, ze za plivodniho stavu postupovali zaméstnanci pfi piestavbé tzv.
zvykové. Napiiklad provadéli pfestavbu na dvou stolicich soucasné, takZze museli neustale
prechazet mezi stolicemi. Pracovnici samoziejmé védeEli co je nutné na stroji pii dané pie-
stavbé udélat, ale chybél zde standard, ktery by urcil, jak maji na sebe jednotlivé ¢innosti

efektivné navazovat tak, aby byl vysledny ¢as prestavby co nejniZsi.

Ptestavbu stolic pfedvaleciho a stfedniho potradi zajistuji dva pracovnici: valcif pfedvale-
ciho a stfedniho potadi (VPP) a operator kabiny A (OA). Zvétsi Casti, ale pfestavbu na
tomto Useku traté zajiSt'uje valcit. Operator musi dat signal celé trati, Ze zacina prestavba,
bezpecné odstavit a zajistit valcovaci trat’ a aZ potom se mliZze presunout ke stolici. Z toho-
to ditvodu si musi valcif pfipravit potfebné nastroje a ndhradni dily sam tak, aby mohl ne-
prodlené po zaznéni signalu a zastaveni traté, zacit s pfestavbou. Obdobné se to déje na
konci pfestavby, kdy se operator musi presunout na kabinu A, aby mohl dat signal o ukon-

¢eni prestavby.
Vyména kalibru u stolice stfedniho poradi bez vymény armatury

Znazornéni upravené¢ho procesu piestavby stolice stiedniho potadi bez vymény armatury,
pomoci programu ARIS 9.8, zachycuje obr. 25 na str. 74.

Nasledujici tabulka (tab. 7) zachycuje novy jizdni fad pfestavby 5,5-6 mm pro vyménu

rowr

kalibru stolice stfedniho potfadi bez vymény armatury. Tento jizdni fad pretypovani vycha-



zi z vysledkl analyz a nasledné optimalizace procesu piestavby. Soucasné jizdni fad pte-
stavby odpovida standardu, ktery byl v ramci projektu SMED pro firmu vytvofen.

Standard nového jizdniho fadu pro vyménu kalibru u stolice stiedniho poradi bez vymény

armatury se nachazi v ptiloze P IX, viz str. 116.

Tabulka 7 Vyména kalibru stolice stfedniho poradi bez vymény armatury podle
nového JR (5,5-6 mm)

Pracovnici
¢.o. Cinnost Cas |[vPP OA
€
i
& 1 Ptiprava naradi 0:01:00 X
2 Zastaveni vody 0:00:15 X
3 Demontdz - odstranéni plechového krytu stolice 0:00:15 X
4 Otevreni stolice - otoceni kolem 0:00:10 X
5 Vizudlni kontrola 0:00:20 X
6 Sefizeni - posunuti stolu 0:00:35 X
7 Vizudlni kontrola vbéhové armatury 0:00:15 X
8 Uvolnéni 2 Sroubl vbéhovych armatur 0:00:35 X X
9 Sefizeni - posun 2 vbéhovych armatur 0:01:20 X
10 UtaZeni 2 Sroubl vbéhovych armatur 0:00:45 X X
g 11 Vizualni kontrola vbéhové armatury 0:00:20 X
€| 12 |Uvolnéni 2 $roubli vyb&hovych armatur 0:00:30 X X
13 Sefizeni - posun 2 vybéhovych armatur 0:01:30 X
14 Sefizeni - posunuti stolu 0:00:40 X X
15 Utazeni 2 Sroub( vybéhovych armatur 0:01:20 X X
16 Vizudlni kontrola vyb&hovych armatur 0:00:20 X
17 Uzavreni stolice - otoceni kolem 0:00:10 X
18 Montdz -nasazeni plechového krytu stolice 0:00:10 X
19 Dosefizeni stolice 0:00:20 X
20 Brouseni kalibru 0:01:35 X
21 Spusténi vody 0:00:15 X
E
£ ,
w 22 Uklid naradi 0:01:00 X
Celkovy cas pretypovani 0:11:40

Na vyménu kalibru stolice stfedniho pofadi bez vymény armatury podle nového JR (5,5-6
mm), viz tab. 7, navazuje rozbor jednotlivych internich ¢innosti pomoci Yamazumi dia-

gramu (obr. 27). Tento diagram znazoriiuje zastoupeni a strukturu jednotlivych ¢innosti



v ramci nového jizdniho fadu urceného pro vymeénu kalibru stolice hotovniho potadi bez

vymény armatury pii prestavbeé 5,5-6 mm.

Jak zobrazuje graf (obr. 26) podil ¢innosti, které ptidavaji hodnotu (VA) je na trovni 82%,
¢innosti, které neptidavaji hodnotu (NVA) jsou zastoupeny 18% a plytvani (waste) bylo

snizeno na uroven 0%.

Vysledky z Yamazumi diagramu na obr. 26 budou v kapitole 9.5 pouzity pro celkovou

analyzu nového procesu piestavby (5,5-6 mm) a identifikaci uzkého mista piestavby.



Cas prestavby

0:12:58 1

0:11:31

010005 4

0:DE:3E

00712 A

0:05:46

0:04:19

0:02:53

00126 4

000000

- . e e . .. .. Strojnizafizeni
Stredniporadi Strednipofadi

m Total VA m Total VA
e e
m Tobal WA m Torbail WVE
e e e e
m Total Waste m Total Waste
e -

Obrazek 26 Yamazumi diagram - vyména kalibru stolice stfedniho potadi podle

nového JR (5,5-6 mm)



9.4.3 Navrh nového jizdniho Fadu pro vyménu kalibru u stolice hotovniho poradi
Pozn. VHP - valcii hotovniho potadi

Obsluhu stolic hotovniho potadi zajist'uji dva valciti hotovniho potfadi (VHP). Pro kazdou
zilu je urcen jeden valcit tzn. pro Zilu A - valcit hotovniho potadi A, pro zilu B — valcif

hotovniho poradi B.

Prestavba na obou zildch za¢ind soucasné hned po odvalcovani posledniho kusu na dané
zile a zastaveni traté¢. Obvykle zacina ptestavba pro valciie na zile A dfive a valcif na zile

B ¢eka na odvalcovani posledniho kusu o nékolik vtetin déle.

Samotnou vyménu kalibru u stolic hotovniho potadi by mél kazdy valcit na svoji zile, za

standardni situace, zastat sam, protoze odpovida za piestavbu na svém useku.
Vyména kalibru u stolice hotovniho poradi bez vymény armatury

Znéazornéni upraveného procesu prestavby stolice hotovniho potfadi bez vymény armatury,

pomoci programu ARIS 9.8, zachycuje obr. 25 na str. 74.

Nasledujici tabulka (tab. 8) zachycuje novy jizdni fad ptestavby 5,5-6 mm pro vyménu
kalibru stolice sttedniho pofadi bez vymény armatury. Tento jizdni fad pretypovani vycha-
zi z vysledkl analyz a nasledné optimalizace procesu piestavby. Soucasné jizdni fad pre-

stavby odpovidé standardu, ktery byl v ramci projektu SMED pro firmu vytvofen.

Standard nového jizdniho fadu pro vymeénu kalibru u stolice hotovniho potadi bez vymény

armatury se nachazi v ptiloze P XI, viz str. 120.

Tabulka 8 Vyména kalibru stolice hotovniho potfadi bez vymény armatury podle
nového JR (5,5-6 mm)

Pracovnik
¢.o. Cinnost Cas |[VHP

£

3

& 1 PFiprava naradi 0:01:00 X
2 Otevreni stolice - otoceni kolem 0:00:30 X
3 Demontdz - odstranéni 1 privodni trubky 0:00:20 X
4 Uvolnéni 1 Sroubu vbéhové armatury 0:00:40 X

g 5 Sefizeni - posun 1 vbéhové armatury 0:01:50 X

€ 6 UtaZeni 1 Sroubu vbéhové armatury 0:00:25 X
7 Vizudlni kontrola 0:00:10 X
8 Demontdz - odstranéni 1 prevodni trubky 0:00:30 X
9 Uvolnéni 1 Sroubu vybéhové armatury 0:00:50 X




10 Sefizeni - posun 1 vybéhové armatury 0:01:50 X
11 Vizualni kontrola 0:00:10 X
12 Montdz - upevnéni 1 pfevodni trubky 0:00:50 X
13 Montdz - upevnéni 1 pfivodni trubky 0:01:10 X
14 Uzavreni stolice - otoceni kolem 0:01:05 X
15 Spusténi - vzduchu, chlazeni, mazani armatury 0:00:15 X

€

&

@ 16 | Uklid nafadi 0:01:00 X

Celkovy cas pretypovani 0:10:35

Na vyménu kalibru stolice hotovniho pofadi bez vymény armatury podle nového JR (5,5-6
mm), viz tab. 8, navazuje rozbor jednotlivych internich ¢innosti pomoci Yamazumi dia-
gramu (obr. 27). Tento diagram znazornuje zastoupeni a strukturu jednotlivych ¢innosti
v ramci nového jizdniho fadu urceného pro vymeénu kalibru stolice hotovniho potadi bez
vymény armatury pii prestavbeé 5,5-6 mm.

Jak zobrazuje graf (obr. 27) podil ¢innosti, které ptidavaji hodnotu (VA) je na arovni 80%,
¢innosti, které neptidavaji hodnotu (NVA) jsou zastoupeny 20% a plytvani (waste) bylo
snizeno na 0%.

Vysledky z Yamazumi diagramu na obr. 27 budou v kapitole 9.5 pouzity pro celkovou

analyzu nového procesu prestavby (5,5-6 mm) a identifikaci izkého mista ptrestavby.
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Obrazek 27 Yamazumi diagram - vyména kalibru stolice hotovniho potadi podle

nového JR (5,5-6 mm)



9.4.4 Navrh nového jizdniho Fadu pro vyménu kalibru u étyibloku

Pti vyméné kalibru u ¢tyibloku A, B vykonavaji prestavbu Ctyfi zaméstnanci: VHP — valcif
hotovniho potadi, PDVV1 - pracovnik dilny vymény valct 1, PDVV2 - pracovnik dilny

vymény valcii 2, PV - pfedni valcif.

Prestavba obvykle za¢ind u Ctyfbloku na zile A. Nejprve valcit hotovniho potadi uvolni
razovym aku-utahovdkem Srouby a demontuje vSechny vbéhové armatury a uvolni vybeé-
hov¢é trubky, nasledné pracovnici dilny vymény valct provedou vyménu kalibru. Poté val-
cit hotovniho potradi namontuje armatury a spolecné s hlavnim valcifem provedou setizeni

valeckl u ¢tyfbloku. Obdobné se postupuje u ¢tyibloku na zile B.

Vyména kalibru u ¢tyibloku

Znéazornéni upraveného procesu prestavby valcovaci jednotky ¢tyrbloku, pomoci programu

ARIS 9.8, zachycuje obr. 25 na str. 74.

Nasledujici tabulka (tab. 9) zachycuje novy jizdni fad ptestavby 5,5-6 mm pro vyménu
kalibru stolice sttedniho pofadi bez vymény armatury. Tento jizdni fad pretypovani vycha-
zi z vysledkl analyz a nasledné optimalizace procesu prestavby. Soucasné jizdni fad pie-
stavby odpovidé standardu, ktery byl v ramci projektu SMED pro firmu vytvofen.

Formulatf nového jizdniho tadu pro piestavbu valcovaci jednotky ctyibloku se nachazi

v ptiloze P X1V, viz str. 122.

Tabulka 9 Vyména valecki étytbloku podle nového JR (5,5-6 mm)

Pracovnici
€.0. |Cinnost Cas |[VHP|PDVV1 [PDVV2 [PV
1 Pfiprava naradi a nahradnich dila (valeckd) |0:05:00 X X
E 2 Mazani valeckovych pouzder (olejem) 0:01:10 X
..E 3 Zaklepani pouzder do novych véleckl 0:01:10 X
o I Cisténi valeckl s podlozkami benzinem 0:01:00 X
5 Ptiprava valeckové armatury 0:02:00| x
6 Uvolnéni Sroubl 4 vbéhovych armatur 0:00:25| x
7 Demontaz 4 vbéhovych armatur 0:02:45| x
= 8 Uvolnéni Sroubl 4 vybéhovych trubek 0:00:25| x
E 9 Uvolnéni krytl valeckd 0:01:35 X X
= 10 | Uvolnéni a odloZeni valeck( tlakovaci hlavou | 0:05:15 X X
11 | Cisténi hrideli benzinem (smirkovy papir) 0:00:40 X X
12 | Nasazeni valeckd na htidel 4bloku 0:01:10 X X




Na vyménu vale¢kt étyibloku podle nového JR (5,5-6 mm), viz tab. 9, navazuje rozbor
jednotlivych internich ¢innosti pomoci Yamazumi diagramu (obr. 28). Tento diagram zna-

zorfiuje zastoupeni a strukturu jednotlivych ¢innosti v rdmci nového jizdniho fadu urcéené-

ho pro vyménu valecku ¢tyibloku pfi prestavbé 5,5-6 mm.

Jak zobrazuje graf (obr. 28) podil ¢innosti, které ptidavaji hodnotu (VA) je na trovni 97%,
¢innosti, které nepfidavaji hodnotu (NVA) jsou zastoupeny 3% a plytvani (waste) bylo

eliminovano.

Vysledky z tohoto Yamazumi diagramu (obr. 28) budou v nasledujici kapitole 9.5 pouZity

pro celkovou analyzu nového procesu prestavby a identifikaci izkého mista prestavby

5,5-6 mm.

13 | UtaZeni valec¢kd v bloku tlakovaci hlavou 0:07:30
14 | Montaz 4 vbéhovych armatur 0:03:35| «x
15 | UtaZeni Sroubl 4 vbéhovych armatur 0:00:25| x
16 | UtaZeni Sroubl 4 vybéhovych trubek 0:00:25| x
17 | Sefizeni valeckl 0:01:45| x
'=| 18 |Sunddni pouzder a rozloZeni valeck 0:01:35
&
x
19 | Uklid nafadi a ndhradnich dilG (valecka) 0:05:00| x
Celkovy cas pretypovani 0:25:55
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Obrazek 28Yamazumi diagram - vyména valedka &tyibloku podle nového JR
(5,5-6 mm)



Pl’flmél"ny' éas pFestaVEb ——————————————————————————

9.5 Yamazumi - novy stav

V nasledujicich podkapitolach je formou Yamazumi diagramil zndzorné€na nové struktura
¢innosti pfi pfestavbé 5,5-6 mm a zaroven je zde také oznaceno uzké misto, které urcuje

celkovy cas pretypovani.
9.5.1 Yamazumi - srovnani prestaveb jednoho zaFizeni na kazdém valcovacim po-
radi v pribéhu prestavby 5,5-6 mm

Na obr. 29 znazoriiuje Yamazumi diagram strukturu novych zkracenych jizdnich radi pte-

stavby pro jedno zafizeni na kazdém valcovacim poradi.

Uzké misto sice zfistalo na ¢étyfbloku, ale oproti pivodnimu stavu doslo ke zkraceni doby

piestavby o 12 min a 21 sec.
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Obrazek 29 Yamazumi diagram - srovnani doby pfestavby jednoho zafizeni

na jednotlivych potadich podle nového JR (5,5-6 mm)



9.5.2 Yamazumi - srovnani celkové doby prestaveb na jednotlivych poradich v pri-

béhu prestavby 5,5-6 mm

Nasledujici graf na obr. 30 zachycuje doby celkovych piestaveb pro jednotliva valcovaci

potadi,

po zavedeni novych jizdnich radu.

Vzhledem k tomu, Ze valcovaci stolice na sebe navazuji, urcuje Ctyrblok délku prestavby

a tedy 1 uzké misto. V analytické Casti se toto misto nalézalo v oblasti ¢tyrbloku a u nového

jizdniho fadu zlstalo také u ctyibloku, ale doSlo ke zkraceni doby piestavby o 24 min a 42

sec. Délku ptestavby urcuje prave rychlost jejiho provedeni u ¢tyibloku.

Yamazumi diagram (obr. 30) ve sloupci stfedni potradi ukazuje relativné velkou vzdalenost

mezi praimérnym ¢asem piestaveb a celkovou dobou piestavby na stiednim potradi. Vy-

vstava tedy otazka, zdaje mozné piesunout nékteré lidské nebo materidlové zdroje ve pro-

spéch uzkého mista a tim zkratit celkovou dobu piestavby. BohuZel za soucasnych techno-

logickych podminek by toto feseni nepfineslo dostatecné zlepSeni, pouze v piipad¢ investic

do novych technologii (strojni tlakovaci zatizeni) by Slo o tomto feSeni uvazovat.
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Obrazek 30Yamazumi diagram - cela ptestavba podle nového JR (5,5-6 mm)



9.6 Zhodnoceni zkraceni prestavby

Nasledujici podkapitoly se vénuji zhodnoceni vysledka aplikace metody SMED u piestav-
by 5,5-6 mm, dale se vénuji investicim, které jsou spojené s aplikaci metody SMED. Po-
sledni podkapitola je zaméfena na ekonomické zhodnoceni a navratnost investic spojenych

s projektem.

9.6.1 Prestavba 5,5-6 mm

Tabulka 10Zhodnoceni vysledki aplikace metody SMED u pfestavby 5,5-6 mm

Piivodné Nové Uspora
Stolice stfedniho potfadi bez vymény armatury 2x 0:27:18  0:23:20  14,53%
Stolice hotovniho poradi bez vymény armatury4x 1:01:56  0:42:20 31,64%
Ctyiblok 2x 1:16:32  0:51:50 32,27%
Celkova délka prestavby 1:16:32 0:51:50  32,27%

Z tabulky €. 10 je mozné vidét, ze doslo ke zkraceni celkového Casu piestavby a vyznam-
nému sniZeni doby ptestavby u ctyibloku, ktery byl v plivodni analyze oznacen jako tzké
misto. Zrychleni pfestavby na tomto misté urcuje zlepSeni pro celou trat’ v porovnanim

s pivodnim stavem o 32,27 %.

9.6.2 Prestavba 5,5-6 mm podle pivodni normy

Pro plné zhodnoceni uspésnosti aplikace metody SMED, nasleduje v tabulce €. 11 srov-

nani vysledku zkraceni pfestavby s plivodni firemni normou pro pfestavbu z 5,5-6 mm.

Tabulka 11Srovnani pivodni normy a nového ¢asu prestavby 5,5-6 mm

Pivodné Nové Uspora

Celkova délka prestavby 1:20:00  0:51:50 35,21%

Z tabulky €. 11 je mozné zjistit, Ze pii srovnani plivodni normy a nového €asu prestavby
dosahuje uspora 35,21%, coz je 0 2,94% vice nez u analyzy SMED.

Samotna uspora 35,21% naznacuje zastaralost norem a nutnost jejich aktualizace na zakla-
Y 1 J€)

dé nove vytvotenych standardd.




9.6.3 Nutné investice pro prestavbu z 5,5-6 mm

Nasledujici podkapitoly popisuji investice, které¢ jsou nutné pro uspéch projektu SMED

zabyvajici se prestavbou 5,5-6 mm.

9.6.3.1 Ctyiblok

Pro uspésnou aplikaci navrhovanych zlepseni je nutné se v piipad¢ popisované prestavby
z 5,5-6 mm zamé&fit na zajiSténi dostate¢ného mnozstvi nahradnich karbidovych vélcova-
cich véleckti a pouzder pro Ctyibloky. Diky pfedchystanym a zkompletovanym valecktim
s pouzdry se vyrazn¢ omezi pocet internich operaci a tim 1 celkovy Cas prestavby. Je tedy

nutné, aby pro ptestavbu bylo k dispozici celkem 16 ndhradnich valc a 16 néhradnich

pouzder.
16 ks nahradnich valct pro ¢tyfblok- pofizovaci cena: 28 297 K¢/ks
16 ks nahradnich pouzder pro Ctyiblok - pofizovaci cena: 4 989 Kc/ks

DalSi nutné investice:

Pro uvolnéni a utaZeni Sroubt ctyibloku je nutné mit alesponi 1 akumuléatorovy utahovak.
1 ks akumulatorovy utahovék - pofizovaci cena: 36 382 K¢&/ks
Dalsi moZné investice:

Modernizace strojniho tlakovaciho zatfizeni by pfineslo dalsi usporu. V soucasné dobé KD
trat’ timto modernizovanym zafizenim jest¢ nedisponuje, z tohoto dfivodu neni toto feseni

pouzito ve findlnim jizdnim fadu. V budoucnosti se s pouzitim tohoto zafizeni pocita.

1 ks strojni tlakovaci zatizeni - pofizovaci cena: 480 422 Kc/ks

9.6.3.2 Hotovni poiadi

Hlavni nevyhodou hotovniho potadi byla absence odkladacich ploch a s tim spojené ztraty
ve formé chtize pro dily a nafadi. Re$enim tohoto problému je zavedeni dilenskych vozikd,

na které si zaméstnanec bude moci odkladat nastroje a dily.



Hotovni potadi obsluhuji 2 valciti hotovniho potradi, kazdou zilu jeden. Z tohoto diivodu je

nutné zde mit 2 dilenské voziky.

2 ks dilensky vozik - pofizovaci cena: 8 524 K¢/ks

Dalsi mozZné investice:

Pro uvolnéni a utazeni Sroubt stolic tak, aby vSechny Srouby byly utazené stejné, je nutné

mit na hotovnim potadi alespon 2 kli¢e s nastavitelnym momentem utazeni.

2 ks kli¢ s nastavitelnym momentem - pofizovaci cena: 2 580 K¢/ks

9.6.3.3 Predvaleci a stiedni poradi

Stejné omezeni, jako je u hotovniho potadi je i u predvaleciho a stfedniho potadi, tedy ab-
sence odkladnych ploch v tésné blizkosti traté. Proto zde bylo pouzito stejné feSeni jako na

hotovnim poftadi, tedy zavedeni dilenského voziku.

1 ks dilensky vozik - pofizovaci cena: 8 524 K¢/ks

DalSi mozné investice:

Pro uvolnéni a utazeni Sroubi stolic tak, aby vSechny Srouby byly stejné utazené, je nutné,
aby valcit predvaleciho a stfedniho potadi spolu s operatorem kabiny A méli kazdy svij

kli¢ s nastavitelnym momentem utaZeni.

2 ks kli¢ s nastavitelnym momentem - pofizovaci cena: 11 250 K¢&/ks

Celkova suma nutnych investic pro prestavbu 5,5-6 mm 1102 612 K¢

9.6.4 Nutné investice pro zbyvajici prestavby

Nasledujici podkapitoly popisuji investice, které jsou nutné pro uspéch projektu SMED,
pokud by se standardy a doporuceni aplikovaly na v§echna vyrobni zatizeni.

9.6.4.1 Dvojblok

8 ks ndhradnich valcl pro dvojblok- potfizovaci cena: 40 882 K¢/ks

8 ks ndhradnich pouzder pro dvojblok - pofizovaci cena: 10 835 K¢&/ks



9.6.4.2 Naklady dal§ich zlepSeni na trati:

Pro zlepSeni navigace jefabnika pii vymené stolic na trati byly navrzeny znacky na draze

jetabu.

1x barevny natér - pofizovaci cena: 90 000 K¢
Nutné investice pro ostatni piestavby 503 736 K¢
Celkova suma nutnych investic pro prestavbu 5,5-6 mm 1102 612K¢
Celkova suma nutnych investic pro vSechny prestavby 1 606 348K¢

9.6.5 Vydisleni Gspor spojenych s prestavbou 5,5-6 mm

Pro vy¢isleni finan¢ni ztraty, kterou pro firmu ptedstavuje kazdé zastaveni traté a tedy
1 pfestavba byla pro ucely diplomové prace stanovena vysSe nakladi uslé ptilezitosti na

arovni 100€/ min.

Délka v min Néklady uslé ptileZitosti (min/€)  Néklady vymény

Puvodné 1:16:32 100 7653 €
Po zavedeni SMED 0:51:50 100 5183 €
Rozdil 0:24:42 - 2430 €

Navratnost pro prestavbu 5,5-6 mm

Celkové naklady pro pfestavbu 5,5-6 mm 1102 612 K¢
Uspora na 1 piestavbu ( 1€ =27 K&) 65 610 K¢
Navratnost za 17ptestaveb 5,5-6 mm 1115370 K¢

Navratnost pro vSechny prestavby

Celkové néklady pro vSechny pfestavby 1 606 348 K¢



Uspora na 1 piestavbu ( 1€ =27 K&) 65 610 K¢

Navratnost za 25 ptestaveb 1 640 250 K¢

Primérny pocet prestaveb v letech 2015 a 2016 je 14 piestaveb za mésic. Vzhledem

k primérnému poctu 14 prestaveb za mésic se investice firmé vrati do 2 mésict.

Pro zhodnoceni névratnosti investic je pfidan vypocet navratnosti ROI (Return on Invest-

ment) a rocni doba navratnosti (Ts).

rocni prinos — investice
ROI = . . % 100 [%]
investice

11022 480 — 1 606 348
ROI =

X 100 = 586,18 %

1606 348
T = investice (roky]
S roéni ptinos roxy
_ 1606 348 — 0 1457 rok
s~ 11022480 rofu

Dle vysledkil analyzy névratnosti lze tedy fici, Ze vlozené investice se firmé vrati do 2 mé-
sicii (0,1457 roku) a to s ro¢ni navratnosti 586,18 %, coZz je kladnym signdlem pro aplikaci

navrhovanych zmén.

9.7 Zavérefna doporuceni

V kapitole 9.4, viz obr. 25 na str. 74, byl navrzen mozny zpisob, jak pomoci modelovani
v ARIS 9.8 sestavit jizdni fad pro vybranou ptestavbu (5,5-6 mm). Vzhledem k tomu, Ze
v ramci projektu autor vytvofil jizdni fady pro vSechna zafizeni, u kterych se na KD prova-
di ptestavba, je mozné obdobnym zplsobem zkombinovat jizdni fady pro jednotliva zafi-
zeni a BPMN2 model v programu ARIS 9.8 a sestavit jednotnou databazi vSech variant
prestaveb. To bude mit za nasledek unifikaci pracovnich postupti u prestaveb. Zaméstnanci
budou mit moZnost si provést externi piipravu a v neposledni fad¢ tak sniZit celkové Casy

u vSech prestaveb, coz bude mit kladny vliv na vytizenost KD.



Prestavby vSech priméri na KD sice nejsou stejné, ale velké mnozstvi se svoji skladbou
prestavbé 5,5-6 mm velice podoba. Zaroven je nutné dodat, ze i zké misto na jednotce
Ctyrbloku (viz obr. 21 na str. 64 a obr. 30 na str. 86) maji stejné. Z toho lze tedy usoudit, ze
pii ¢asové uspore 18minut a 6 vtefin, s primérnym poctem 14 piestaveb za mésic, lze za

rok uspofit 408 240 €, coz pii kurzu 27K¢/€ Cini 11 022 480 K¢.

Dalsi moznosti jak vyuZzit modelovani v ARIS 9.8 je pfi planovani profylaktiky, o jejimz
konéni a skladbé v soucasnosti rozhoduje mistr s vedoucim udrzby traté. Pomoci proces-
nich modela by v tomto piipad¢ Slo vytvorit nékolik variant profylaktik, které by na sebe
navzajem navazovaly, takze by se minimalizoval ¢as, kdy neni KD trat’ v provozu a zaro-
ven by se provedla nutné udrzba. Soucasné by se tim polozil zéklad pro doslova nutné za-

vedeni TPM na KD a v celém ArcelorMittal Ostrava a.s.



ZAVER
Cilem prace bylo pomoci metody SMED zkratit dobu vybrané piestavby (5,5-6 mm) vici

normé o 15%. Tento cil 1ze povazovat za splnény, protoze jak ukazuje kapitola 9.6,

viz str. 87, délku prestavby se podaftilo zkratit o0 35,21%.

V teoretické Casti jsou formou literarni reSerSe popsana témata, kterd charakterizuji pro-

blematiku feSenou v analytické a projektové ¢asti.

V uvodu analytické Casti je piedstavena spole¢nost ArcelorMittal Ostrava a.s. a zavod €. 14
Vilcovny - Kontidratova valcovaci trat. VEtsi ¢ast je pak vénovana analyze soucasného
stavu udrzby a pretypovani, pfi které byla zjisténa absence standardl pro pretypovani, coz
se projevovalo riznym postupem pracovniki pii feSeni stejného typu piestavby na stejném
zatizeni. To velice zkomplikovalo proces analyzy a bylo nutné za pomoci podrobného roz-
boru videosnimki nejprve vytvofit unifikované standardy ptivodniho stavu prestavby, aby
bylo viibec mozné je v projektové ¢asti porovnat s novymi jizdnimi fady. Spolecné s vy-
tvofenim unifikovanych standardli byl pro odstranéni rusivych prvka a odhaleni uzkého

mista pouzit Yamazumi diagram, diky kterému se podafilo toto misto identifikovat a na-

sledné se na n¢ zaméfit pii navrhovani zlepseni.

Na zéklad€ vystupl v analytické ¢asti byla aplikovana metoda SMED, jejiz vysledkem
bylo sestaveni novych jizdnich fa4d a navrhnuti zlepSeni. Efektivita téchto opatfeni byla

porovnana s normou a s puvodnim stavem piestavby.

e V pfipad¢ porovnani nového stavu s normou bylo dosaZeno uspory 35,21 % z ¢asu
prestavby.
e V piipad€ porovnani nového stavu a piivodnimi unifikovanymi jizdnimi fady bylo

dosaZeno uspory 32,27 %.

Lze tedy konstatovat, ze cil byl nejenom splnén, ale i vice neZ dvojnasobné piekonan. Na
tento fakt navazuje i ekonomické zhodnoceni, které ukazuje, Ze navrZzené investice se firmé

vrati béhem dvou meésicu s ro¢ni navratnosti 586, 18 %.

Samotny fakt, Ze cile projektu byly vyrazn¢ prekonany, naznacuje, ze na KD je jesté velky
prostor pro zlepSovani a samotny projekt SMED by nem¢l byt v této fazi ukoncen, naopak
po tom co si pracovnici na nové jizdni fady zvyknou, mély by na n€ navazat dalsi projekty

zamé&fené nejen na SMED, ale i na TPM, coz by pfineslo dalsi vyrazné zlepSeni.
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Business Process Model and Notation
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Pracovnik dilny vymény valct
Primyslové inzenyrstvi

Ptedni valcit

Return on Investment

Single Minute Exchange of Dies
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Total ProductiveMaitenance

Toyota Production System

Value Added (pfidana hodnota)
Valcif hotovniho potadi

Valcit predvaleciho pofadi
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PRILOHA P I: KRITERIALNI SWOT ANALYZA

Interni prostiedi

Externi prostiedi

Siné stranky
Podpora vedeni
Data z projektu, na ktery DP navazuje
Sdileni zkuSenosti v ramci celé organizace
Silna stabilni firma
Zkuseni pracovnici

Celkem

Vaha Body Soucin
0,20 3 0,6

0,25 4 1,0

0,15 2 0,3

0,10 2 0,2

0,30 3 0,9
3

Slabé stranky
Mala ochota ke zménam ze strany zaméstnanci
Staré vyrobni zafizeni
Primyslové inzenyrstvi je ve firmé nové
Nedostatek nékterych nahradnich dill
Udrzovani poradku a Cistoty
Nestandardizovany proces zaskolovani zaméstnanct

Celkem

Vaha Body Soucin

0,10 2 0,20

0,10 1 0,10

0,20 2 0,40

0,40 4 1,60

0,15 3 0,45

0,05 3 0,15
2,9

PrileZitosti

Vaha Body Soucin

Hrozby

Vaha Body Soucin

Vyuziti novych technologii 0,15 3 0,45 Odmitnuti ze strany odbort 0,20 3 0,60
Vétsi spoluprace s VS 0,15 3 0,45 Zameéstnanci nebudou spolupracovat 0,15 3 0,45
Vypracovani standard( 0,40 4 1,60 Odchod nékterych klicovych zaméstnanc( 0,05 1 0,05
Zména postoje zaméstnancl 0,30 5 1,50 Nepravidelna kalibrace strojniho zafizeni 0,10 1 0,10
NevyuZiti navrhovanych reseni 0,25 3 0,75
Nesplnéni predem stanovenych cil{ 0,20 2 0,40
Ztrata dat 0,05 1 0,05
Celkem 4 Celkem 2,4

Maximalizovat vliv

Kriterialni SWOT analyza viz str. 67

Minimalizovat vliv




PRILOHA P II: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

Strom cilt Objektivné ovéritelné ukazatele Zdroje a informace k ovéreni Predpoklady a rizika

= ~
E ‘G | Zefektivnéni vyroby pomoci SMED Zvyseni mnozstvi vyrobenych kvalitnich vyrobk Podnikovy IS
T
H
£ = L Y . 1. Zkraceni i ani 8 pf P Prijeti Zenych tfeni a dodrzovani
£ 5| 1. zkraceni doby prestavby KD trati raceni doby pretypovani u vybrané prestavby o 1. Kontrolni m&feni fijeti na\:rzenyc opatreni a dodrzovani
— 15% standardd
2
o

1.1 Analyza soucasného stavu pracovisté 1.1 Projektova dokumentace 1.1 Projektova dokumentace Aplikace navrhovanych feseni
>
o “ s . < . . . . .

v e A . N S v e RV 1.2 Akéni plan, h Spol d t le¢-

é 1.2 Navrhy feseni pro zkraceni doby prestavby 1.2 Pocet navrzenych feseni pro zefektivnéni prestavby Y Cn,l plan, soupis navrzenyc po f”’race vedeni a zamestnancll spolec
92 opatreni nosti
>

1.3 Novy jizdni fad 1.3 Zrychleni pfestavby, nové standardy 1.3 Nové standardy, analyza pretypovani | Komplexni analyza pracovisté a prestaveb

Prostredky Casovy ramec aktivit
. — . ) Navrh : tieni nebud
1.1.1 Analyza soucasného stavu prestavby Prosinec 2015 avrv ov?ne opatreni nebudou
dodrzovany

‘= 1.1.2 Analyza videozaznami Leden 2016 Nezajem vedeni firmy o projekt
(7]
8 1.2.1 Prevedeni a eliminace Cinnosti Leden 2016 Nespoluprace zaméstnancl
;g Videozaznamy, fotky, ¢asovy snimek, standardy, layout, o . )
'@ 1.2.2 Navrh moznych zlepéen zpracovan data Unor 2016 Nedostatecr\,a znalost pracovisté, postupt
o a technologii
=
3 1.2.3 Navrh nového postupu prestavby Unor 2016 Nedostatecné provedené analyzy

1.3.1 Vyhotoveni a zavedeni standard(l pfetypovani

Bfezen 2016

Kriterialni SWOT analyza viz str. 68

Podminky

Podpora a zajem o spolupraci ze strany
podniku.




PRILOHA P III: RIZIKOVA ANALYZA RIPRAN

ID Hrozba P-st hrozby Scénar P-st scénaie | Celkova p-st | Dopad | Hodnota rizika Opatieni
P . . iy ey L, Participace zaméstnancll na tvorbé standardq,
1 | Navrhované zmény nebudou dodrZovany 50% Nedojde ke zkraceni ¢asli pretypovani 100% 50% SP VD i, M S o
navdzani odmén na dodrZovani standardd
Ztizené podminky pro analyzu 70% 21% SP MD MHR Zlepseni komunikace se zaméstnanci
2 | Nespoluprace zaméstnancu 30%
Neadekvatni informace 30% 9% MP SD MHR Ovérovani informaci z podnikového IS
Nedosazeni cile projektu 80% 12% MP VD SHR . . PR : ol
3 | Nezsjem vedeni firmy o projekt 15% Sefz.ne;menl v,ed,enl s pfinosy pr(;jektu, pravidel
Ukonéeni spolupréce 90% 13,50% | MP | VD SHR ne informovani o postupu projektu
Novy jizdni fad nebude mit spravnou
P 100% 30% SP VD . . e, o
4 | Chybné zpracovéni dat 30% vypovidajici hodnotu Prawdellne Iv<onzultac.e a c’>vero’van| vysledka
vedoucim a ¢leny projektového tymu
Pfepracovani analyzy 80% 24% SP SD SHR
Zkreslené vysledky analyzy 75% 26,25% | SP VD . %o . , : .
5 | Nezajisténi dostatecného mnozstvi kvalitnich dat 35% :(/ytvore.zl?l akchlho lplanu analyz, - pravidelnd
Ztizena analyza dat 95% 33,25% | SP MD MHR omunikace s cleny tymu
Ukonceni spoluprace 40% 8% MP VD SHR o L ; 5
6 | Nedostate¢né odborné znalosti 20% guklajna, lprlprslva, !::(rawdelne konzultace,
Nespravné zavéry 60% 12% | MP | VD SHR ostudovani problematiky
e , , o e . Podrobna analyza pfed zapocetim projektu,
7 | Nesplnéni ocekavanych vysledk 5% Nedosazeni cile projektu 100% 5% MP VD SHR s ’ K
stanoveni realného cile projektu
Pravdépodobnost Dopad
Mala MP 1-20% Maly MD Skoda maximalné 0,5 % z ceny projektu.
Stfedni SP 21-66 % Stfedni  SD Skoda v rozmezi 0,5 - 20 % z ceny projektu.
Velka VP 67 - 100 % Velky VD Skoda nad 20 % z ceny projektu.
MP SP VP Hodnota rizika
MD MHR MHR SHR | MHR Akceptace rizika
SD MHR SHR SHR Tvorba rizikového planu
VD SHR VHR Vyhnuti se riziku

Rizikova analyza RIPRAN viz str. 68




PRILOHA PIV: STANDARD VYMENY KALIBRU STOLIC C. 4 -7

Autor: Pospisilik
o STANDARD VYMENY KALIBRU STOLIC C. 4 - 7 PREDVALECIHO PORADI S VYMENOU Zkontroloval: /%
Rolling mills Ostrava ARMATURY Odsoubhlasil: ArcelorM'nql
Cislo dokumentu:
Zafizeni: Stolice €. 4 - 7 predvaleci poradi Datum: Verze:
Trat jede | Valcifpiedvéleciho pofadi | Cinnosti pfed zastavenim traté Trat jede | Operator kabiny A Cinnosti pred zastavenim traté
€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost ‘ Nastroj I Délka v min.
1 P¥iprava naradi 0:01:00
2 Pfiprava armatury ke stolici 0:02:00
Trat stoji | Valcifpfedvaleciho pofadi | Sefizeni Trat stoji | Operator kabiny A Sefizeni
c.0. Cinnost Nastroj Délka v min. c.0. Cinnost ‘ Nastroj I Délka v min.
3 Zastaveni vody 0:00:15
4 Demontdz - odstranéni plechového krytu stolice jerab 0:00:55
5 Otevreni stolice - otoceni kolem 0:00:25
6 Vizualni kontrola vbéhové armatury 0:00:20
7 Demontaz - odstranéni 2 trychtyiG vbéhovych armatur 0:00:10 7 Demontaz - odstranéni 2 trychtyiG vbéhovych armatur 0:00:10
kladivo,
8 Uvolnéni 4 Sroubu stolu (vstup) kladivo, kli¢ 0:01:15 8 Uvolnéni 4 Sroubu stolu (vstup) kli¢ 0:01:15
9 Sefizeni - posunuti stolu kli¢ 0:00:35
10 Vizudlni kontrola vbéhovych armatur 0:00:20
kladivo,
11 UtaZeni 4 Sroubd stolu (vstup) 0:01:15 11 UtaZeni 4 $roubd stolu (vstup) kli¢ 0:01:15
12 Uvolnéni hadi¢ek mazani 2 vbéhovych armatur 0:02:00
kladivo,
13 Uvolnéni 2 $roubtl vbéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:00:35 13 Uvolnéni 2 $roubtl vbéhovych armatur kli¢ 0:00:35
14 Vyména armatury 0:00:20




15 UtaZeni hadi¢ek mazani - vbéhova armatura kli¢ 0:02:05 15 UtaZeni hadicek chlazeni - vbéhova armatura kli¢ 0:02:05

16 Sefizeni - posun 2 vbéhovych armatur 0:01:20
17 UtaZeni 2 Sroubd vbéhovych armatur kli¢ 0:00:30 17 UtaZeni 2 Sroubl vbéhovych armatur kli¢ 0:00:30
18 Vizuadlni kontrola vbéhovych armatur 0:00:30
kladivo,
19 Uvolnéni 2 Sroubt vybéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:00:35 19 Uvolnéni 2 Sroubt vybéhovych armatur kli¢ 0:00:35
kladivo,
20 Uvolnéni 4 Sroub stolu (vystup) kladivo, kli¢ 0:01:15 20 Uvolnéni 4 Sroubu stolu (vystup) kli¢ 0:01:15
21 Sefizeni - posun 2 vybéhovych armatur 0:01:30
22 Sefizeni - posunuti stolu kli¢ 0:00:40 22 Sefizeni - posunuti stolu kli¢ 0:00:40
kladivo,
23 UtaZeni 4 Sroub stolu (vystup) kladivo, kli¢ 0:01:30 23 UtaZeni 4 $roubl stolu (vystup) kli¢ 0:01:30
kladivo,
24 UtaZeni 2 Sroubl vybéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:01:05 24 UtaZeni 2 Sroubl vybéhovych armatur kli¢ 0:01:05
25 Vizualni kontrola vybéhovych armatur 0:00:20
26 Montéz - nasazeni 2 trychtyid vbéhovych armatur 0:00:10 26 Montdz - nasazeni 2 trychtyid vbéhovych armatur 0:00:10
27 Montaz -nasazeni plechového krytu stolice jerab 0:01:15
28 Kontrola otevreni stolice 0:00:30
29 Dosefizeni stolice 0:00:20
30 Brouseni kalibru kli¢ 0:01:35
31 Spusténi vody 0:00:15
Cas prestavby 0:23:50
Trat jede | Valcifpredvaleciho poradi | Cinnosti po rozjeti traté Trat jede | Operator kabiny A Cinnosti po rozjeti traté
€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost ‘ Nastroj ‘ Délka v min.
32 Uklid naradi 0:01:00

33 Uklid armatury 0:02:00




PRILOHA P V: STANDARD VYMENY KALIBRU STOLIC C. 4 -7

Rolling mills Ostrava

o

STANDARD VYMENY KALIBRU STOLIC €. 4 - 7 PREDVALECIHO PORADIi BEZ VYMENY
ARMATURY

Autor: Pospisilik
Zkontroloval:
Odsoubhlasil:

Cislo dokumentu:

A

ArcelorMittal

Zafizeni: Stolice ¢. 4 - 7 predvaleci poradi Datum: Verze:
Trat jede | Valcifpiedvéleciho pofadi | Cinnosti pred zastavenim traté Trat jede | Operator kabiny A | Cinnosti pred zastavenim traté
€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost ‘ Nastroj I Délka v min.
1 P¥iprava naradi 0:01:00
Trat stoji | Valcifpfedvaleciho pofadi | Sefizeni Trat stoji | Operator kabiny A | Sefizeni
€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost ‘ Nastroj ’ Délka v min.

2 Zastaveni vody 0:00:15

3 Demontdz - odstranéni plechového krytu stolice jerab 0:00:55

4 Otevreni stolice - otoceni kolem 0:00:25

5 Vizualni kontrola vbéhové armatury 0:00:20

6 Demontaz - odstranéni 2 trychtyiG vbéhovych armatur 0:00:10 6 Demontaz - odstranéni 2 trychtyiG vbéhovych armatur 0:00:10
kladivo,

7 Uvolnéni 4 Sroubt stolu (vstup) kladivo, kli¢ 0:01:15 7 Uvolnéni 4 Sroubu stolu (vstup) kli¢ 0:01:15

8 Sefizeni - posunuti stolu pacidlo/ kli¢ 0:00:40

9 Vizualni kontrola vbéhovych armatur 0:00:20
kladivo,

10 UtazZeni 4 Sroubd stolu (vstup) 0:01:15 10 UtazZeni 4 Sroubd stolu (vstup) kli¢ 0:01:15

11 Sefizeni - posun 2 vbéhovych armatur 0:01:20 11

12 Utazeni 2 Sroubd vbéhovych armatur kli¢ 0:00:35 12 Utazeni 2 Sroubd vbéhovych armatur kli¢ 0:00:30

13 Vizualni kontrola vbéhovych armatur 0:00:20
kladivo,

14 Uvolnéni 2 Sroubtl vybéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:00:35 14 Uvolnéni 2 Sroubl vybéhovych armatur kli¢ 0:00:35




kladivo,

15 Uvolnéni 4 Sroub stolu (vystup) kladivo, kli¢ 0:01:15 15 Uvolnéni 4 Sroubu stolu (vystup) kli¢ 0:01:15
16 Sefizeni - posun 2 vybéhovych armatur 0:01:30
pacidlo/
17 Sefizeni - posunuti stolu pacidlo/ kli¢ 0:00:40 17 Sefizeni - posunuti stolu kli¢ 0:00:40
kladivo,
18 UtaZeni 4 Sroubd stolu (vystup) kladivo, kli¢ 0:01:30 18 UtaZeni 4 Sroubd stolu (vystup) kli¢ 0:01:30
kladivo,
19 UtaZeni 2 Sroubl vybéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:01:05 19 UtaZeni 2 Sroubl vybéhovych armatur kli¢ 0:01:05
20 Vizudlni kontrola vybéhovych armatur 0:00:20
21 Montéz - nasazeni 2 trychtyfd vbéhovych armatur 0:00:10 21 Montéz - nasazeni 2 trychtyid vbéhovych armatur 0:00:10
22 Montéz -nasazeni plechového krytu stolice jerdb 0:01:15
23 Kontrola otevfeni stolice 0:00:30
24 Dosefizeni stolice 0:00:20
25 Brouseni kalibru kli¢ 0:01:35
26 Spusténi vody 0:00:15
Cas prestavby 0:18:50
Trat jede | Valcifpiedvéleciho pofadi | Cinnosti po rozjeti traté Trat jede | Operator kabiny A | Cinnosti po rozjeti traté
€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost ‘ Nastroj I Délka v min.
27 Uklid néradi 0:01:00




PRILOHA P VI: STANDARD VYMENY STOLICE C. 4 -7

Rolling mills Ostrava

” STANDARD VYMENY STOLICE €. 4 - 7 PREDVALECIHO PORADI

Autor:
Zkontroloval:
Odsoubhlasil:

Cislo dokumentu:

Pospisilik

A

ArcelorMittal

Zafizeni: Stolice €. 4 - 7 predvaleciho poradi Datum: Verze:
Trat jede | Valcifpiedvéleciho pofadi | Cinnosti pfed zastavenim traté Trat jede | Operator kabiny A | Cinnosti pred zastavenim traté

€.0. | Cinnost ‘ Nastroj ‘ Délka v min. €.0. | Cinnost I Nastroj ‘ Délka v min.
1 P¥iprava naradi 0:01:00
2 P¥iprava véazacich prostfedki 0:00:25

Trat stoji | Valcifpfedvaleciho pofadi | Sefizeni Trat stoji | Operator kabiny A | Sefizeni

¢.0. Cinnost ‘ Nastroj ‘ Délka v min. c.o. Cinnost | Nastroj ‘ Délka v min.
3 Zastaveni vody 0:00:15
4 Demontaz - odstranéni plechového krytu stolice jerab 0:01:00
5 Odpojeni 1 hadice pfivodu vody - vb&hova strana 0:00:15
6 Odpojeni 1 hadice pfivodu vody - vybéhova strana 0:00:25
7 Odstranéni 3 chladicich trubek 0:00:30
8 Odpojeni hadi¢ek mazani kli¢ 0:01:15
9 Nasazeni 2 trychtyf vbéhovychvpustek 0:00:20
10 Odpojeni stolice a 2 spojek jerab 0:05:20 10 Odpojeni stolice a 2 spojek 0:02:20
11 Nasazeni 4 ocelovych lan na jefab 0:00:25
12 Zahdaknuti stolice na lana 0:00:25 12 Zahdknuti stolice na lana 0:00:25
13 Premisténi stolice na odkladné misto jerab 0:02:05
14 Chaze pro novou stolici 0:01:25 14 ChUze pro novou stolici 0:01:25
15 Zahaknuti stolice na lana 0:00:20 15 Zahaknuti stolice na lana 0:00:25




16 Pfivezeni a umisténi stolice do traté jerab 0:04:15
17 Odhaknuti stolice jerab 0:00:10

18 Napojeni stolice a 2 spojek jerab 0:07:30 18 Nasazeni 2 spojek motoru a stolice jerab 0:07:30
19 Zapojeni 1 hadice pfivodu vody - vbéhova strana 0:00:20
20 Zapojeni 1 hadice pfivodu vody - vybéhova strana 0:00:20
21 Nasazeni 3 chladicich trubek 0:01:00
22 Napojeni hadicek mazani kli¢ 0:01:15
23 Nasazeni 2 trychtyf vbéhovychvpustek 0:00:20
24 Nasazeni plechového krytu stolice jerab 0:01:20
25 Spusténi vody 0:00:15
26 Propalovani kalibru pisek 0:00:20
Cas prestavby 0:31:05

Trat jede | Valcifpredvaleciho pofadi | Cinnosti po rozjeti traté Trat jede | Operator kabiny A | Cinnosti po rozjeti traté

€.0. | Cinnost ‘ Nastroj ‘ Délka v min. €.0. | Cinnost I Nastroj ‘ Délka v min.
27 Uklid néradi 0:01:00
28 UKklid vazacich prostedkd 0:00:25




PRILOHA P VII: STANDARD VYMENY STOLICE C.0 -3

Autor: Pospisilik

¢ STANDARD VYMENY STOLICE €. 0 - 3 PREDVALECIHO PORADI Zhontroloval /%
Odsoubhlasil: R
s antcuing Cislo dokumentu: ArcelorM'”ql
Zafizeni: Stolice €. 0 - 3 predvaleci poradi Datum: Verze:
Trat jede | Valcifpredvaleciho pofadi Cinnosti pred zastavenim traté Trat jede | Operator kabiny A | Cinnosti pred zastavenim traté

€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost ‘ Nastroj I Délka v min.
1 Ptiprava naradi 0:01:00
2 Ptiprava véazacich prostifedku 0:00:25

Trat stoji | Valcifpfedvaleciho pofadi Sefizeni Trat stoji | Operator kabiny A | Sefizeni

€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost ‘ Nastroj | Délka v min.
3 Zastaveni vody 0:00:15
4 Demontaz - odstranéni plechového krytu stolice jefab 0:01:00
5 Odpojeni 1 hadice pfivodu vody - vbéhova strana 0:00:15
6 Odpojeni 1 hadice pfivodu vody - vybéhovd strana 0:00:15
7 Odstranéni 3 chladicich trubek 0:00:20
8 Odpojeni hadic¢ek mazani kli¢ 0:00:35
9 Odpojeni stolice a 2 spojek jerab 0:03:25 9 Odpojeni stolice a 2 spojek 0:02:20
10 Nasazeni 4 ocelovych lan na jefab 0:00:25
11 Zahdaknuti stolice na lana 0:00:25 11 Zahdaknuti stolice na lana 0:00:25
12 Premisténi stolice na odkladné misto jefab 0:02:05
13 Chuize pro novou stolici 0:01:25 13 Chuze pro novou stolici 0:01:25
14 Zahaknuti stolice na lana 0:00:25 14 Zahaknuti stolice na lana 0:00:25
15 Pfivezeni a umisténi stolice do traté jefab 0:04:15




16 Odhaknuti stolice jefab 0:00:10

17 Napojeni stolice a 2 spojek jefab 0:06:40 17 Nasazeni 2 spojek motoru a stolice jerdb 0:07:30
18 Zapojeni 1 hadice pfivodu vody - vbéhova strana 0:00:20
19 Zapojeni 1 hadice pfivodu vody - vybéhova strana 0:00:30
20 Nasazeni 3 chladicich trubek 0:00:35
21 Napojeni hadi¢ek mazani kli¢ 0:00:35
22 Nasazeni plechového krytu stolice jefab 0:01:15
23 Spusténi vody 0:00:15
24 Propalovani kalibru pisek 0:00:55
Cas prestavby 0:26:20

Trat jede | Valcifpredvaleciho poradi | Cinnosti po rozjeti traté Trat jede | Operator kabiny A | Cinnosti po rozjeti traté

€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. ¢.o. Cinnost Nastroj Délka v min.
25 Uklid naFadi 0:01:00
26 Uklid vazacich prostfedk 0:00:25




PRILOHA P VIII: STANDARD VYMENY KALIBRU STOLIC C. 8- 13

Autor: Pospisilik

~ STANDARD VYMENY KALIBRU STOLIC €. 8 - 13 STREDNiHO PORADI S VYMENOU Zkontroloval: A
ARMATURY )
Odsoubhlasil: '
Roling il Ostrava ArcelorMittal
Cislo dokumentu:
Zafizeni: Stolice ¢. 8 - 13 stfedni poradi Datum: Verze:

Trat jede | Valcitpiedvaleciho pofadi | Cinnosti pred zastavenim traté Trat jede | Operator kabiny A | Cinnosti pfed zastavenim traté
¢.o0. Cinnost Nastroj Délka v min. ¢.o. Cinnost Nastroj Délka v min.
1 P¥iprava naradi 0:01:00
2 Pfiprava armatury ke stolici 0:02:00
Trat stoji | Valcifpfedvaleciho pofadi | Sefizeni Trat stoji | Operator kabiny A | Sefizeni
c.0. Cinnost Nastroj Délka v min. c.0. Cinnost Nastroj Délka v min.
3 Zastaveni vody 0:00:15
4 Demontaz - odstranéni plechového krytu stolice 0:00:15
5 Otevreni stolice - otoceni kolem 0:00:10
6 Vizudlni kontrola 0:00:20
7 Uvolnéni 4 Sroubt stolu (vstup) kladivo, kli¢ 0:01:15 7 Uvolnéni 4 Sroubu stolu (vstup) kladivo, kli¢ 0:01:15
8 Sefizeni - posunuti stolu kli¢ 0:00:35
9 Vizudlni kontrola 0:00:15
10 Utazeni 4 Sroubd stolu (vstup) kladivo, kli¢ 0:01:15 10 Utazeni 4 Sroubd stolu (vstup) kladivo, kli¢ 0:01:15
11 Uvolnéni hadi¢ek mazani 2 vbéhovych armatur kli¢ 0:02:00
12 Uvolnéni 2 Sroubl vbéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:00:35 12 Uvolnéni 2 Sroubt vbéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:00:35
13 Vyména armatury 0:00:20
14 UtaZeni hadi¢ek mazdni - vbéhovd armatura kli¢ 0:02:05 14 UtaZeni hadi¢ek mazani - vbéhovd armatura kli¢ 0:02:05
15 Sefizeni - posun 2 vbéhovych armatur 0:01:20




16 UtaZeni 2 Sroubd vbéhovych armatur kli¢ 0:00:45 16 UtaZeni 2 Sroubl vbéhovych armatur kli¢ 0:00:45
17 Vizudlni kontrola 0:00:20
18 Uvolnéni 2 Sroubll vybéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:00:30 18 Uvolnéni 2 Sroubl vybéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:00:30
19 Uvolnéni 4 Sroub stolu (vystup) kladivo, kli¢ 0:01:15 19 Uvolnéni 4 Sroubu stolu (vystup) kladivo, kli¢ 0:01:15
20 Sefizeni - posun 2 vybéhovych armatur 0:01:30
21 Sefizeni - posunuti stolu kli¢ 0:00:40 21 Sefizeni - posunuti stolu kli¢ 0:00:40
22 UtazZeni 4 Sroub stolu (vystup) kladivo, kli¢ 0:01:30 22 UtaZeni 4 Sroub stolu (vystup) kladivo, kli¢ 0:01:30
23 UtaZeni 2 Sroubl vybéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:01:20 23 UtaZeni 2 Sroubl vybéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:01:20
24 Vizudlni kontrola vybéhovych armatur 0:00:20
25 Uzavreni stolice - otoceni kolem 0:00:10
26 Montéz -nasazeni plechového krytu stolice 0:00:10
27 Brouseni kalibru kli¢ 0:01:35
28 Spusténi vody 0:00:15

Cas prestavby 0:21:00

Trat jede | Valcitpiedvaleciho pofadi | Cinnosti po rozjeti traté Trat jede | Operator kabiny A | Cinnosti po rozjeti traté
€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost I Nastroj ‘ Délka v min.

29 Uklid néradi 0:01:00
30 Uklid armatury 0:02:00




PRILOHA P IX: STANDARD VYMENY KALIBRU STOLIC C. 8 -13

Autor: PospiSilik
s Ly « « . . Ly Zkontroloval: A
STANDARD VYMENY KALIBRU STOLIC C. 8 - 13 STREDNIHO PORADI BEZ VYMENY ARMATURY
—— Odsouhlast ArcelorMittal
Cislo dokumentu:
Zafizeni: Stolice ¢. 8 - 13 stfedni poradi Datum: Verze:
Trat jede | Valcifpredvaleciho pofadi Cinnosti pred zastavenim traté Trat jede | Operator kabiny A | Cinnosti pied zastavenim traté
€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost I Nastroj I Délka v min.
1 Ptiprava naradi 0:01:00
Trat stoji | Valcifpfedvaleciho pofadi Sefizeni Trat stoji | Operator kabiny A | Sefizeni
€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost ’ Néstroj ’ Délka v min.
2 Zastaveni vody 0:00:15
3 Demontaz - odstranéni plechového krytu stolice 0:00:15
4 Otevreni stolice - otoceni kolem 0:00:10
5 Vizualni kontrola 0:00:20
6 Sefizeni - posunuti stolu kli¢ 0:00:35
7 Vizudlni kontrola vbéhové armatury 0:00:15
kladivo,
8 Uvolnéni 2 Sroubtd vbéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:00:35 8 Uvolnéni 2 Sroubt vbéhovych armatur kli¢ 0:00:35
9 Sefizeni - posun 2 vbéhovych armatur 0:01:20
10 UtazZeni 2 Sroubl vbéhovych armatur kli¢ 0:00:45 10 UtazZeni 2 Sroubl vbéhovych armatur kli¢ 0:00:45
11 Vizudlni kontrola vbéhové armatury 0:00:20
kladivo,
12 Uvolnéni 2 Sroubt vybéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:00:30 12 Uvolnéni 2 Sroubl vybéhovych armatur kli¢ 0:00:30
13 Sefizeni - posun 2 vybé&hovych armatur 0:01:30
14 Sefizeni - posunuti stolu kli¢ 0:00:40 14 Sefizeni - posunuti stolu kli¢ 0:00:40
15 UtaZeni 2 Sroubl vybéhovych armatur kladivo, kli¢ 0:01:20 15 UtaZeni 2 $roubl vybéhovych armatur kladivo, 0:01:20




kli¢

16 Vizuadlni kontrola vybéhovych armatur 0:00:20
17 Uzavreni stolice - otoceni kolem 0:00:10
18 Montdz -nasazeni plechového krytu stolice 0:00:10
19 Dosefizeni stolice kli¢ 0:00:20
20 Brouseni kalibru kli¢ 0:01:35
21 Spusténi vody 0:00:15

Cas prestavby 0:11:40

Trat jede | Valcifpredvaleciho pofadi Cinnosti po rozjeti traté Trat jede | Operator kabiny A | Cinnosti po rozjeti traté
€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost I Nastroj I Délka v min.

22 Uklid nafadi 0:01:00

ARIS model viz str. 74




PRILOHA P X: STANDARD VYMENY STOLICE C. 8 - 13

Autor: PospiSilik
[ VI « « . .. Zkontroloval: A
STANDARD VYMENY STOLICE C. 8 - 13 STREDNIHO PORADI N
o rcun oo data ArcelorMittal
mentu:
Zafizeni: Stolice ¢. 8 - 13 stfedni poradi Datum: Verze:
Trat jede | Valcitpiedvaleciho poradi | Cinnosti pied zastavenim traté Trat jede | Operator kabiny A | Cinnosti pred zastavenim traté
€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost ‘ Nastroj I Délka v min.
1 P¥iprava naradi 0:01:00
2 P¥iprava vézacich prostfedki 0:00:25
Trat stoji | Valcifpredvaleciho pofadi | Sefizeni Trat stoji | Operator kabiny A | Sefizeni
€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost ‘ Nastroj ‘ Délka v min.

3 Zastaveni vody 0:00:20
4 Demontaz - odstranéni plechového krytu stolice 0:00:50
5 Odpojeni 1 hadice chlazeni spodniho vélce - vbéhova strana 0:00:15
6 Odpojeni 1 hadice chlazeni spodniho valce - vybéhova strana 0:00:15
7 Odstranéni 3 chladicich trubek horniho vélce 0:00:30
8 Odpojeni hadi¢ek mazani kli¢ 0:01:15
9 Odpojeni stolice a 2 spojek jerab 0:02:45 9 Odpojeni stolice a 2 spojek 0:02:20
10 Nasazeni 4 ocelovych lan na jefab 0:00:25
11 Zahdaknuti stolice na lana 0:00:25 11 Zahdknuti stolice na lana 0:00:25
12 PFemisténi stolice na odkladné misto jerab 0:02:05
13 Odhéknuti stolice 0:00:10
14 Chaze pro novou stolici 0:01:25 14 ChUze pro novou stolici 0:01:25
15 Zahdknuti stolice na lana 0:00:25 15 Zahdknuti stolice na lana 0:00:25




16 Pfivezeni a umisténi stolice do traté jerab 0:04:15
17 Odhaknuti stolice jerab 0:00:10
18 Napojeni stolice a 2 spojek jerab 0:08:20 18 Nasazeni 2 spojek motoru a stolice jerab 0:07:30
19 Zapojeni 1 hadice chlazeni spodniho vélce - vbéhova strana 0:00:20
20 Zapojeni 1 hadice chlazeni spodniho viélce - vybéhova strana 0:00:20
21 Napojeni hadi¢ek mazani kli¢ 0:01:05
22 Nasazeni 3 chladicich trubek horniho valce 0:00:55
23 Nasazeni 2 kryt vbéhovychvpustek 0:00:20
24 Nasazeni plechového krytu stolice jerab 0:01:15
25 Dosefizeni stolice 0:00:20
26 Spusténi vody 0:00:15
27 Propalovani kalibru pisek 0:00:20
Cas prestavby 0:29:00
Trat jede | Valcitpiedvaleciho potadi | Cinnosti po rozjeti traté Trat jede | Operator kabiny A | Cinnosti po rozjeti traté
€.0. | Cinnost Nastroj Délka v min. c.o. Cinnost ‘ Nastroj ‘ Délka v min.
28 Uklid naradi 0:01:00
29 Uklid vazacich prosttedkd 0:00:25




PRILOHA P XI: STANDARD VYMENY KALIBRU STOLIC C. 14 - 17

Autor: Pospisilik $ |
~ P < y N P Zkontroloval:
AAL STANDARD VYMENY KALIBRU STOLIC C. 14 - 17 HOTOVNIHO PORADI BEZ VYMENY ARMATURY odsouiasil ArcelorMiTt01
Cislo dokumentu:
Zafizeni: Stolice ¢. 14 - 17 hotovni poradi Datum: Verze:
Trat jede | Valcifhotovniho pofadi Cinnosti pred zastavenim traté
¢.o0. Cinnost Nastroj Délka v min.
1 Ptiprava naradi 0:01:00
Trat stoji | Valcifhotovniho pofadi Sefizeni
¢.o. Cinnost Nastroj Délka v min.
2 Otevreni stolice - otocen{ kolem 0:00:30
3 Demontaz - odstranéni 1 ptivodni trubky 0:00:20
4 Uvolnéni 1 Sroubu vbéhové armatury kli¢ 0:00:40
5 Sefizeni - posun 1 vbéhové armatury kladivo, kli¢ 0:01:50
6 UtaZeni 1 Sroubu vbéhové armatury kladivo, kli¢ 0:00:25
7 Vizudlni kontrola 0:00:10
8 Demontaz - odstranéni 1 pfevodni trubky kladivo, kli¢ 0:00:30
9 Uvolnéni 1 Sroubu vybéhové armatury kli¢ 0:00:50
10 Sefizeni - posun 1 vybéhové armatury kladivo, kli¢ 0:01:50
11 Vizudlni kontrola 0:00:10
12 Montaz - upevnéni 1 prevodni trubky kladivo, kli¢ 0:00:50
13 Montéz - upevnéni 1 pfivodni trubky kladivo, kli¢ 0:01:10
14 Uzavreni stolice - otoceni kolem 0:01:05
15 Spusténi - vzduchu, chlazeni, mazani armatury 0:00:15




Cas prestavby 0:10:35
Trat jede | Valcithotovniho pofadi Cinnosti po rozjeti traté
¢.o. Cinnost Nastroj Délka v min.
16 Uklid nafadi 0:01:00

ARIS model viz str. 74




PRILOHA P XII: STANDARD VYMENY KALIBRU CTYRBLOKU

Rolling mills Ostrava

s

STANDARD VYMENY KALIBRU CTYRBLOKU

Autor:
Zkontroloval:
Odsouhlasil:

Cislo dokumentu:

Pospisilik

A

ArcelorMittal

Zafizeni: Ctyiblok Datum: Verze:
Trat jede Cinnosti pfed zastavenim traté Trat jede Cinnosti pFed zastavenim traté
c.o. Pracovnik Cinnost ‘ Nastroj ‘ Délka v min. c.o. Pracovnik Cinnost Nastroj ‘ Délka v min.

1 Pracovnik dilny vymény valci 1  Pfiprava naradi a nahradnich dilG ( valeckd) 0:05:00 1 Pracovnik dilny vymény valcG 2 Pfiprava naradi 0:05:00

2 Valcithotovniho poradi Priprava valeckové armatury 0:02:00 2 Pracovnik dilny vymény valci 2 Mazéni valeckovych pouzder (olejem) 0:01:10

3 Pracovnik dilny vymény vélcti 2 Zaklepani pouzder do novych vale¢kt  kladivo 0:01:10

4 Pracovnik dilny vymény valct 2 Cisténi valeckd s podlozkami benzinem 0:01:00

Trat stoji Sefizeni - posun kalibru, 2 blok Trat stoji Sefizeni
c.o. Pracovnik Cinnost ‘ Nastroj ‘ Délka v min. c.o. Pracovnik Cinnost Naéstroj ‘ Délka v min.

5 Valcithotovniho poradi Uvolnéni $roubd 4 vbéhovych armatur el.utahovak 0:00:50
6 Valcithotovniho poradi Demontaz 4 vbéhovych armatur kli¢ 0:02:45
7 Valcithotovniho poradi Uvolnéni $roubu 4 vybéhovych armatur el.utahovak 0:00:50

8 Pracovnik dilny vymény valcii 1 Uvolnéni krytl véle¢ka kli¢ 0:01:35 8 Pracovnik dilny vymény valci 2 Uvolnéni krytd valecka kli¢ 0:01:35

9 Pracovnik dilny vymény valc 1  Uvolnéni a odlozeni vélec¢ku tlakovaci hlavou tlak. stanice 0:05:15 9 Pracovnik dilny vymény vélcti 2 Tlakovani tlak. stanice 0:01:50
10 Pracovnik dilny vymény valct 1 Cisténi h¥ideli benzinem ( smirkovy papir) 0:00:40

11 Pracovnik dilny vymény valci 1  Nasazeni valeck( na hridel 4 bloku 0:01:10 11 Pracovnik dilny vymény vdlci 2 Nasazeni valeckid na hfidel 4 bloku 0:01:10

12 Pracovnik dilny vymény vélct 1  UtaZeni valeckd v bloku tlakovaci hlavou tlak. stanice 0:07:30 12 Pracovnik dilny vymény vélct 2 Tlakovani tlak. stanice 0:01:45
13 Valcithotovniho poradi Montaz 4 vbéhovych armatur kli¢ 0:03:35

14 Valcithotovniho poradi Sefizeni véaleckd kli¢ 0:01:45 14 Predni valcit Sefizeni véleckd spar. mérky 0:01:45
Cas prestavby 0:25:55




Trat jede Cinnosti po rozjeti traté Trat jede Cinnosti po rozjeti traté
c.o. Pracovnik Cinnost ‘ Naéstroj ‘ Délka v min. c.o. Pracovnik Cinnost Nastroj ‘ Délka v min.
15 Pracovnik dilny vymény vélct 1 Uklid nafadi a ndhradnich dila ( valegka) 0:05:00 15 Pracovnik dilny vymény vélcti 2 Uklid nafadi a nahradnich dila ( valecka) 0:05:00
16 Pracovnik dilny vymény valcii 1 Sundani pouzder a odloZeni vélecka 0:01:35 16 Pracovnik dilny vymény valci 2 Sundéni pouzder a odloZeni valeckd 0:01:35

ARIS model viz str. 74




PRILOHA P XIII: STANDARD VYMENY KALIBRU DVOJBLOKU

T |
Autor:  Pospisilik ! P
4 T Zkontroloval:
STANDARD VYMENY KALIBRU DVOJBLOKU \
Rolling mills Ostrava Odsouhlasil: AFCE|OFMITIG|
Cislo dokumentu:
Zatizeni: Dvojblok Datum: Verze:
Trat jede Cinnosti pfed zastavenim traté Trat jede Cinnosti pFed zastavenim traté
c.o. Pracovnik Cinnost ‘ Nastroj ‘ Délka v min. c.o. Pracovnik Cinnost Nastroj ‘ Délka v min.
1 Pracovnik dilny vymény valci 1  Pfiprava naradi a nahradnich dilG ( valeckd) 0:05:00 1 Pracovnik dilny vymény valcG 2 Pfiprava naradi 0:05:00
2 Valcithotovniho poradi Priprava valeckové armatury 0:02:00 2 Pracovnik dilny vymény valci 2 Mazani valeckovych pouzder (olejem) 0:00:40
3 Pracovnik dilny vymény vélcti 2 Zaklepani pouzder do novych vale¢kl  kladivo 0:00:40
4 Pracovnik dilny vymény valct 2 Cisténi valeckd s podlozkami benzinem 0:00:20
Trat stoji Sefizeni - posun kalibru, 2 blok Trat stoji Sefizeni
c.o. Pracovnik Cinnost ‘ Nastroj ‘ Délka v min. c.o. Pracovnik Cinnost Naéstroj ‘ Délka v min.
5 Valcithotovniho poradi Uvolnéni $roubd 2 vbéhovych armatur el.utahovak 0:00:25
6 Valcithotovniho poradi Demontaz 2 vbéhovych armatur kli¢ 0:01:20
7 Valcithotovniho poradi Uvolnéni $roubt 2 vybéhovych armatur el.utahovak 0:00:25
8 Valcithotovniho poradi Demontaz 2 vybéhovych armatur kli¢ 0:01:20
9 Pracovnik dilny vymény vélct 1 Uvolnéni kryt( vale¢kl kli¢ 0:00:30 9 Pracovnik dilny vymény vélct 2 Uvolnéni krytG valecka kli¢ 0:00:30
10 Pracovnik dilny vymény valci 1 Uvolnéni a odloZeni véleckl tlakovaci hlavou tlak. stanice 0:01:05 10 Pracovnik dilny vymény valci 2 Tlakovani tlak. stanice 0:00:50
11 Pracovnik dilny vymény valct 1 Citéni hiideli benzinem 0:00:40
12 Pracovnik dilny vymény valcti 1  Nasazeni valeckl na htidel 2 bloku 0:00:45 12 Pracovnik dilny vymény vélcti 2 Nasazeni valeckl na htidel 2 bloku 0:00:45
13 Pracovnik dilny vymény valci 1  Utazeni valeckd v bloku tlakovaci hlavou tlak. stanice 0:01:35 13 Pracovnik dilny vymény valci 2 Tlakovani tlak. stanice 0:01:00
14 Valcithotovniho poradi Montaz 2 vbéhovych armatur kli¢ 0:01:55
15 Valcithotovniho poradi Montaz 2 vybéhovych armatur kli¢ 0:01:55



16 Valcithotovniho poradi Sefizeni valeckd 0:01:10 16 Pfedni valcif Sefizeni valeckd spar. mérky 0:01:10
Cas prestavby 0:13:05
Trat jede Cinnosti po rozjeti traté Trat jede Cinnosti po rozjeti traté
c.o. Pracovnik Cinnost ‘ Naéstroj ‘ Délka v min. c.o. Pracovnik Cinnost Nastroj ‘ Délka v min.
17 Pracovnik dilny vymény vélct 1 Uklid nafadi a ndhradnich dila ( valegka) 0:05:00 17 Pracovnik dilny vymény vélcti 2 Uklid nafadi a nahradnich dilt ( vale¢kd) 0:05:00
18 Pracovnik dilny vymény valcii 1 Sundani pouzder a odloZeni vélecka 0:00:30 18 Pracovnik dilny vymény valci 2 Sunddani pouzder a odloZeni valeckd 0:00:30




PRILOHA P XIV: SCHEMA KD 1960-1972
SCHEMA KONTIDRATOVE TRATE 1960—1972

1—PEC

2—THYBKA 10— UNASEC] WALCE
3—PREDVALECI PORADI (7stolic) 11=MAVIJECKY EDENBORG
4—PRYNI STREDMI FORADI (4stolice) 12—DESKOVE DOFRAVINIKY
4—DRUHE STREDMI PORADI {2xZstolice) 13— pREDAVASE SVITKL
B—VELKE SMYGKY 14—HAKOWVY DOPRAVHIK
B—MALE SMYCKY , 15—SVAZIOVACE
7—HOTOVNI PORADI {4¥&stolic)

B—KONCOWE NOZKY { r.1984) —NDEKY

I—CHLADICI DRAHY
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{ Kontidratova valcovaci trat’ viz str. 37 }




PRILOHA P XV: SCHEMA KD
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SCHEMA KONTIDRATOVE TRATE ARCELORMITTAL OSTRAVA
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2VYHYBKA
3—PREDVALECI PORADI {Sstalic)
4—STREDNI PORADI (&stolic)
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4iednothk
L e RO

8
0 4 A b = A2

14 |15 |14 17
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{ Kontidratova valcovaci trat’viz str. 37 } { Popis puvodniho stavu prestavby na KDviz str. 46 }




PRILOHA P XVI: SYSTEM PRESTAVEB V ARIS

i Model iFestavb
Mapa prestaveb odel procesu prestavby
7 | 75| 8 | 85| @ ~ ) §
2 2 z 2 2 :g 12. stolic yména 13. stoli y ‘
2 3 B @ chan ®
2 5 7 \ \ Signal kabing A
: = @i : :;:‘r:.: “:' dokon éeni prestavby
5
2 3 3 5 s s < k o )
2 Z z 2 2 2 ?Jx 14, stolice - vyména 15. stolice- vyména 16. stolice - wyména 17. stolice - wyména
5 3 1 T 5 5 5 2 @—» alibru alibru Yallbru altbru
5 3 | 1 | 1 5 s | 5 & \ \ \ Em.k.m..u
s 3 1 1 1 S 5 5 \ . é Eil ?kfhmy N dokan Zenl plestavby
5 3 | 2 | 2 | 2| 2 3 |3 |3 |3 | > $ 3 Dbl prestaiby
5 3 2 2 2 2 1 3 3 3 3 .
5 3 2 2 2 2 1 1 3 3 3 3 g3 X
5 3 2 2 2 2 1 1 1 3 3 3 3 s
2 14, stolica - vymina . stolke win I i . stolice - wmana
5 5 5 5 5 | 3 3 3 1 1 1 5 @_' ey + S r‘_‘ = e J“ R &
5 5 5 5 5 3 3 3 1 1 N \ . . @!}'ﬁ,‘:’;‘vﬂv
5 5 5 5 5 3 3 2 1 5 | ety
5 5 5 5 5 3 3 3
’ r v s v 7 N , ]
Jizdni rad prestavby vybraného zarizeni
E
E ﬂﬂmﬂ'ﬂmha T 4blok B - vyména
Pracovnici g véletih i
€.0. |Cinnost €as | VHP|PDVWV1|PDWV2Z | PV
_ 1 PFiprava nafadia nahradnich dild { valeckd) |0-:05:00 X X { E
E 2 Mazani valeckowych pouzder [olejem) 0:01:10 X é z
5 3 Cigténivileikl s podlofkami benzinem 0:01:00 X : @_. kA || FEBR N QL Lo
. P N 5 valetki valatki
4 Pripravavaleckove armatury 0:02:00 x 2 \ \
5 Uvolnéniiroubl 4 vb&howjcharmatur 0:0050| x £ E..uzk.m..,n Omiment kabing A
e . N B zahdjeni pfestavby dokonéeni prestavby
6 DemontaZ 4 vbéhowych armatur 0:02:45( x 5
7 Uvolnénisroubd 4 whéhowych armatur 0:0050( x =
- & Uvolnéni krytl valeckd 0:01:35 X X
E 9 Uvolnéniaodlofenivéleckd tlakovaci hlavou| 0:05:15 X X
E 10 | Cisténi hiideli benzinem | smirkowy papir) 0:00:40 X X
11 | MNasazenivaleckd nahfidel 4bloku 0:01:10 X X
12 | Utafenivéledkl v bloku tlakovaci hlavou 0:07:30 X X
13 | Montai4 vbéhowych armatur 0:03:35| x
14 | Sefizenivaleckl 0:01:45] x X
E 15 |Sundénipouzder arozlofenivaleckd 0:01:35 X X
E
16 | Uklid ndfadia nahradnich dild  valeckd) 0:05:00 x X X
Celkovy tas pietypovdni 0:25:55

Mapa prestaveb viz str. 42 Priklad zpracovani standartu prestavby pomoci ARIS viz str. 72
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