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Abstrakt

Clanek popisuje zakladni principy prace s daty z vyrobnich procesti a jejich nasledného
zpracovani k fizeni a zlepSovani kvality. Jsou zde také zminény moznosti vyrobnich zatizeni
fidit vyrobni procesy samy nebo ve spolupraci s dal$imi zafizenimi vyrobni linky. Velice
dilezitou soucasti je také propojeni vyhodnocovanych dat s nastroji feSeni problému a jejich

efektivni vyuziti.

Abstract

The article describes a basic principles work with data from production processes and their
following evaluation for quality control and quality improvement. There are also mentioned
possibilities of manufacturing equipment to manage production processes by them self and in
cooperation with the other machines in production line. Very important part is also

connection of evaluated data with the problem solving tools and their effective using.

Uvod

Z pohledu pracovnika, ktery se pohybuje v oblasti fizeni kvality ve velkych spolecnostech
zabyvajicich se vyrobou a vyvojem komponentli pro automobilovy primysl od roku 2001 a
zaroven zpohledu absolventa VSB TU Ostrava, Fakulty metalurgie a materidlového
inzenyrstvi ve studijnim oboru Management jakosti z roku 2012, mohu na zaklad¢ osobnich
zkuSenosti potvrdit, ze téma sbér a efektivni vyhodnocovani dat byl, je a do budoucna urcité

bude zakladnim stavebnim kamenem Uspé$ného fungovani kterékoliv spolecnosti.
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Dnesni dostupné informacni technologie a jejich neustaly vyvoj nabizeji moznosti mit on-line
propojeni vyrobnich zafizeni, linek, skladti a mit k dispozici obrovské mnozstvi informaci,
coz ale zaroven klade naroky na jejich efektivni vyuzivani.

V tomto ¢lanku bych rad seznamil ctenafe se zakladnimi principy vyuziti téchto informaci
k fizeni a zlepSovani kvality ve spolecnosti Brose CZ, kde pracuji od roku 2016 na pozici

vedouciho kvality divize sedadlovych systémt.

Historie spole¢nosti Brose CZ

Spoleénost Brose CZ zahajila své pasobeni v Ceské republice v roce 2003, kdy zaméstnavala
pfiblizn¢ 500 zaméstnanci v zavod€ v RoZznové pod Radhos$tém se zaméfenim na vyrobu
uzamykacich systémil. V roce 2004 byla dokoncena vystavba nového zavodu v Kopfivnici a
byla zde zahajena vyroba sedadlovych systému. V nasledujicich letech doslo k dalSimu
roz§ifovani zavodu: napt. Instalace moderni lakovny v roce 2008, zahajeni vyroby ventilatora
a elektrickych motorid v Kopfivnici v roce 2010, ptesun vyroby zamki do RoZnova pod
Radhostém v roce 2011, uvedeni do provozu logistického konceptu vysoce automatizovanym
skladem v roce 2013, investice do Brose Kids Clubu — vzdélavaciho a volnoc¢asového centra
pro déti zaméstnancu firmy a v roce 2015 zacatek pusobeni zakaznickych tymu pro divizi

sedadlovych systémil.

Obr. 1 Letecky snimek arealu zavodu Brose CZ v Kopfivnici.

Spolec¢nost Brose CZ ziskala v roce 2015 ocenéni za spoleenskou odpovédnost a v roce 2016
ocenéni pro podnik podporujici zdravi nejvyssiho stupné.

Pocet zaméstnanct se ustaluje na cca 3.400 [1]
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Produktové portfolio Brose CZ:
- Divize sedadlovych systému (Pfedni sedadla, Zadni sedadla) zavod Kopiivnice
- Divize motorti (Motory pro topnd a klimatizacni zafizeni, Motory pro elektronické
brzdné systémy, Ovlada¢ klapek chlazeni motorti) zavod Koptivnice
- Divize dveinich systéml (Zamky boc¢nich dveti, Moduly zamkl) zavod Roznov pod

Radhostém

Obr. 2 Struktura ptedniho sedadla  Obr. 3 Ventilator chladiciho modulu

Obr. 4 Zamek bocnich dvefi

Spole¢nost Brose CZ je soucasti skupiny Brose, kterou zalozil Max Brose v roce 1908.

Brose se stalo celosvétové UspéSnou spoleCnosti, kterd je patym nejvétsim dodavatelem
automobilového primyslu v rodinném vlastnictvi na svété, s vice nez 25,000 zaméstnanci v
62 zavodech ve 23 zemich.

Mezi hlavni zékazniky spolecnosti Brose CZ patii: Audi, Behr, BMW, Continental, Daimler,
Fiat, Faurecia, Ford, GM, Jaguar Land Rover, Lear, MAN, Porsche, PSA, Scania, Volvo gj.

[1]
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Vyhodnocovani definovanych KPI (Key Performance Indicators)
K operativnimu fizeni jednotlivych vyrobnich procestt mimo jiné vyuziva spole¢nost Brose
CZ systém sledovani kli¢ovych ukazatelt v oblastech Lidé, Kvalita, Finance, Dodavky.
Vybrané Kklicové ukazatele jsou vyhodnocovany na denni bazi a v piipad¢ odchylky od
definovaného cile jsou definovana a realizovana ndpravna opatieni. KPI jsou sledovany ve
vyrob¢ na urovni jednotlivého zafizeni, vyrobni linky, vyrobniho tymu az po vysledky celé
vyrobni divize a zavodu.
Ukazatele z oblasti kvality jsou naptiklad:

- pocet reklamaci (incidentlt) od zakaznika,

- hodnota Srotace

- hodnota RFT (Right First Time — pocet vyrobkt vyrobenych napoprvé).
Zakladem funkéniho systému fizeni je efektivni sbér dat z vyrobnich zatfizeni a vyrobnich
procesti. Nezbytnou soucasti fungujiciho systému je rychlé a efektivni zpracovani reporti, na
zéklad¢ kterych se miize tym spolupracovniki ddle schazet a dle potfeby rozhodovat 0

ptipadnych napravnych opatienich vedoucich ke zlepseni vykonosti.

Shér dat z vyrobnich procesii za i¢elem nasledné analyzy

Aby bylo mozné data z vyrobnich zafizeni a procest vyhodnocovat a na zakladé znalosti
skute¢ného stavu se spravné rozhodovat je potieba zajistit co nejpiesnéjsi sbér dat.

Dnesni moderni spole€nosti, jako je Brose CZ, se snazi sbér dat zajistit pomoci modernich
technologii bez nutnosti zasahu ¢lovéka (operatora ve vyrobé, sefizovace nebo mistra).
Jednotliva zatfizeni vyrobni linky mezi sebou komunikuji prostfednictvim pocitacové sité a
zaznamenavaji pozadované informace do predem definovanych databazi k dal§imu
zpracovani o kazdém vyrobeném kuse. Jednd se o vysledky automatickych kontrolnich
operaci v prub¢hu vyrobniho procesu. Napiiklad kontroly svarovych spojii pfi robotickém
laserovém svafovani, hodnoty utahovacitho momentu u Sroubovych spoji a vysledky testovani
jednotlivych dili na konci vyrobniho procesu, kde je specifickou kategorii méfeni
akustickych vlastnosti elektrického polohovani sedadel.

V piipad¢ jednodussich operaci nebo u pracovist, kde je nezbytné posouzeni pracovnikem
vyroby, neni mozné data zaznamenavat Strojem bez zasahu c¢loveka. V téchto pripadech je
nutné tyto informace zaznamenavat pracovnikem a zajistit jejich pfenos do informac¢niho
systému S co nejmenSim zpozdénim. Jednd se nejCastéji o zaznamenavani informaci o

vypadcich z vyrobniho procesu a kategorizace vad dle pfipravenych chybovych kodi.
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On-line sbér a vyhodnocovani dat

Zastaveni vyrobniho zafizeni v ptipad¢ detekce chyby ve vyrobnim procesu nebo vstupnim
materialu je dnes jiz bézné realizovano, mize se jednat o detekci, kterou vyhodnoti stroj
naptiklad pomoci senzorti nebo méfeni pozadovanych veli¢in. V takovém piipad€ zatizeni
vyrobni operaci nezahdji nebo po jejim ukonceni ziistane ve stavu, kdy pracovnik nemutize
vyrobek standardnim zpasobem pouzit ke zpracovani na dal§i vyrobni operaci. U
automatizovanych vyrobnich zatizeni dochézi k separaci vadnych dili bez zésahu pracovnika.
Jeden z ptinostt modernich technologii a vzajemného propojeni stroji je vyuziti dat
k zabezpeceni funkce ,,interlocking* (blokovani provedeni vyrobni operace, pokud neexistuje
V systému zafizeni nebo v databazi potvrzeni o tspésném dokonceni kroku piedchoziho).
Dalsim pfinosem sbéru informaci z vyrobnich procestt a jejich ukladani v databazich
umoznuje nasledné zpétné dohledani informaci ,traceability“. Mohou byt ukladany
informace o Sarzich vstupnich materidlli, hodnoty procesnich parametrii, vysledky
automatickych méteni a kontrol.

Soucasti moderni vyrobni spoleCnosti je mit moznost z dostupnych dat v informacnim
systému ziskdvat prehled o aktudlnim vyvoji jednotlivych zaznamenavanych hodnot a
zobrazovat je vrealném cCase dle potieby nebo rovnou rozesilat pfedem definovanym

uzivatelim napiiklad formou e-mailové zpravy.

Nastroje vyuZivané k analyze vyrobnich dat

Zakladni funkce zoblasti fizeni kvality jsou dnes jiZ naprogramovany v samotnych
zafizenich, jako je napf. zastaveni stroje v piipad¢ automatického odhaleni chyby, blokovani
operace pokud nebyl korektné¢ ukoncen ptredchozi krok.

I ptfes vSechny tyto dneSni moznosti vSak miize dojit ke zhorSeni nekterého z klicovych
ukazateli vyroby a je nutnd rychld a efektivni analyza dat, kterd pak pracovnikim pomitize
k identifikaci kotfenové pficiny a nasledné definici napravnych opatieni.

K témto G€ellim jsou vyuzivany riizné softwarové feSeni dodané pfimo vyrobci jednotlivych
zatizeni, ptipadné informacni systémy upravené dle potieb uzivatelti.

Nejcastéji pozadovanym vystupem V oblasti kvality je piehled vypadki podle cCetnosti
vyskytu s moznosti porovnavat riizna ¢asova obdobi, vyrobni varianty a jejich trendy. Jedna
se napiiklad o vyuzivani principi Paretovy analyzy. Jeden ze zakladnich ukoll pracovnikl

procesni kvality je kazdodenni kontrola vysledkl jednotlivych procesi, tak aby byli schopni
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iniciovat feSeni problému, pokud detekuji zhorsSujici se trendy sledovanych ukazatelit nebo

piipadné jiné nezddouci abnormality.
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Obr. 5 Ukazka Paretova diagramu [2]

Cilem téchto analyz je pak identifikovani a co nejpfesnéj$i vymezeni problému, kterému se

nasledné vénuje fesitelsky tym spolupracovniki. K témto Gcelim se vyuziva nastroj Is / Is

not, ktery poskytuje navod na upfesnéni popisu problému za pomoci jednoduchych

strukturovanych otazek typu Co, Kde, Kdy a Jak velky rozsahu problému sledujeme. [3]

Problem Description:
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Obr. 6 Ukazka nastroje Is / Is not [4]

Pro tyto ucely ma velky pfinos analyza dostupnych dat v co nejkrat§im case, tak aby

pracovnici zabyvajici se hlubsi analyzou odhaleného problému, mohli nésledné vénovat vice

casu dalSim krokd v feSeni problému. Nezbytnou soucasti feSeni problému je moznost

analyzovat zpétné vyrobni data, kdy na zakladé jednoznac¢né identifikace vyrobku, je mozné

dohledat vysledky automatickych kontrol. Také je mozné dohledat, zda byl napt. v pritbé¢hu
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vyrobniho procesu vyrobek opravovan, nebo opakované testovan, coz mize nasledné piispét

Kk urceni kofenové pfi¢iny vady.

Nastroje vyuZivané k feSeni problémiu

Jako zakladni pilit pro feSeni problémi ve spole¢nosti Brose CZ je vyuzivan 8D Report, ktery
je standardizovan v podob¢ Sablony MS Office. Tato standardizovana Sablona je doplnéna o
predptipravené jednotlivé dil¢i nastroje podporujici spravné pouziti 8D Reportu.

Mezi tyto nastroje patii naptiklad jiz zminény formulaf pro analyzu Is / Is not v oblasti popis
problému. Pro korektni zpracovani analyzy Is / Is not je velice vyhodné vyuzivat vysledky
analyzy dat, jako napiiklad uréeni zda je sledovana vada zavisla na vyrabéné vyrobni varianté,
zda je sledovana vada Casové zavisla (ohrani¢end) nebo zda se podobny trend vyskytuje na
jinych vyrobcich, atd.

Pro oblast analyzy kofenové piiCiny se pak nejcastéji vyuzivaji formulafe pro ISikawlv
diagram a pro metodu 5 x Pro¢. Jestlize si fesitelsky tym definuje mozné piiciny problému, je
nezbytné tyto pri¢iny nasledné potvrdit piipadné vyloucit. To je mozné realizovat vice
zpusoby, napfiklad méfenim, planovanym experimentem nebo lze v nékterych piipadech

efektivné vyuzit vystupy z analyzy vyrobnich dat a usSetfit celkovy Cas feSeni problému.

Zavér

Cilem tohoto ¢lanku bylo zdaraznit vyznam efektivni prace s daty, kterd jsou dostupna pro
fizeni a kontrolu vyrobnich procesii a vyznam elektronického propojeni vyrobnich zatizeni
mezi sebou a automatické ukladani informaci ve vyrobnich databazich. Efektivni prace s daty
spoc¢iva v rychle dostupné moznosti tato data vyhodnotit a tim identifikovat co nejpiesnéji
oblast nebo problém, na ktery se zaméfit a dale se vénovat analyze kofenové pfiiny a
definovani napravnych opatieni. Castym problémem pfi feSeni problémi byva nedostatednd
pfesny popis problému z divodu casové néarocnosti sbéru dat nebo jejich nedostupnosti.
Klicovym faktorem uspéchu jednotlivych feSitelskych tymt vzdy zistava data spravné

interpretovat a identifikovat v nich zavislosti, které vedou k nalezeni kofenovych pficin.
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