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Rizeni procesii z hlediska vstupni kvality nesériové vyroby

Eva Kochmannova
Fakulta elektrotechnicka, ZCU v Plzni,
Univerzitni 26, Plzen

Anotace:

Systém tizeni kvality byl vyvinuty, standardizovany a zavedeny zejména pro hromadnou vyrobu a nemize byt
efektivné pouzity v kusové vyrobé automaticky. Tento clanek se zabyva zvlastni metodikou pro vstupni

kontrolu jakosti v nesériové vyrobé.

Quality control system has been developed, standardized and improved especially for mass production use and
can not be effectively used in a piece production automatically. This article deals with a special methodology for

incoming quality control designed for small scale production processes.

UvVoD

Procesni fizeni v poslednich letech zaujima pfedni
pricku vyznamnosti u vyrobnich ¢i nevyrobnich
organizaci. Prudky rozvoj a pokroky v oblasti fizeni
procesu pohdnény procesem neustalého zlepsovani a
vyrovnani se konkurenci, zaznamenavame poslednich
nékolik let.

Procesni fizeni (Business Process Management, ve
zkratce BPM) je manazerska disciplina i technologie
opfena o uchopeni struktur firmy, jejiho fizeni
prostiednictvim modelu a zaméru, ktery vychazi

z cild organizace, jejich znalosti, strategie a
infrastruktury a opira se o hodnototvorné procesy.
Zavadeéni procesniho fizeni piedstavuje integraci
poznatkd vice obord do jednotného celku. Napiiklad
pro vyrobu mechanickych bloki se jedna konkrétné o
aplikacich poznatk technologie, statistiky,
procesniho fizeni, fizeni rizik ¢i fizeni jakosti. [1]

Zéakladni model procesniho fizeni v organizaci je
popsan v norm¢ ISO 9000 ¢i norme ISO/TS 16949.
Mezi nejdulezitéjsi procesy v organizaci patii
uspokojovani potfeb zakaznika, patii mezi n¢ tedy
predevsim tzv. procesy hlavni pocinaje poptavkou a
servisem konce. Procesy v konkrétni organizaci tak
byvaji slozité a strukturované. [5], [6].

Procesni fizeni ma velké uplatnéni pravé v pramyslu,
kde je tfeba neustale vyvijet a vyrabét vyrobky
schopné konkurence za nizkou cenu a se stoprocentni
kvalitou a nabizet adekvatni servis. Cilem aplikace
procesniho fizeni je vyfeSeni problémi jednotlivych
procest, uspora firemnich zdroji a kapacit,
zjednoduSeni a zrychleni realizace procesi a zlepSeni
vysledkt. Toto je bézny standard u sériovych vyrob,

kde je mozné aplikovat dostupné metody a nastroje.
Problém, ktery je nutné pro potieby praxe fesit, je
aplikace procesniho Fizeni v oblasti nesériové vyroby.
Nesériova vyroba se dnes dostava vlivem
zakaznickych pozadavki do poptedi oproti sériové a
proto je nutné definovat vhodnou metodiku, ktera
bude pro tento typ vyroby vhodna s ohledem na
pozadavky fizeni vstupni kvality.

MOTIVACE A CiLE

Prestoze potieba feseni kvality pro malosériovou az
kusovou vyrobu je stale naléhavéjsi, nenachazi se

Vv literatuie dostatek prament, které by doporudily
obecné systémové feseni. Cilem moji prace bylo
proto aplikovat teoretické znalosti a zkusenosti

z praxe sériové vyroby, vytvotit zcela novy koncept a
metodiku jakosti véetné kontroly pro nesériovou
vyrobu a i S vyuZitim soucasnych standardd stanovit
novou metodiku. [2].

Metodika vychazi z vlastnich zkusenosti ziskanych za
10 let prace u spole¢nosti Robert Bosch v Ceské
republice a Némecku, stejné jako zkuSenosti pfi
zavadéni procest pro nové budované oddéleni
vstupni kvality v nové budovaném zavodé Bosch
Rexroth Norimberk.

Cily byly stanoveny:

Definovani metodiky fizeni kvality vstupnich
komponentt a jeji hodnoceni. Tato metodika by méla
byt zakladem pro fizeni kvality nakupovanych dilt

V nesériové vyrobé.


http://cs.wikipedia.org/w/index.php?title=Obchodn%C3%AD_model&action=edit&redlink=1

e Definovani takového systému, ktery je
aplikovatelny v oblasti jinych komponent
nesériové vyroby jako napiiklad vyroba lodi,
jaderna vyroba apod.

e Optimalizace procesu, zavedeni ukazatel
procest véetné hodnoceni poznatkl a
stanoveni sméru dal$iho rozvoje

V souvislosti s uvedenymi cily bylo nutné zpracovat
dostupné informace z :

e Analyz a klasifikace procesu ¢i nasledné
optimalizace

e Trendt a sledovani vyvoje procesti

e Nového nahledu na fizeni jakosti a zavedeni
charakteristik procest s cilem stalého
zlepSovani

Je nutné zohlednit také nasledujici faktory, které
mohou vést k rizikiim, ¢i prekazkam pti zavadéni
poznatktl v praxi:

e Snaha uplatnéni metod a nastroji bézné
uzivanych v sériové vyrobé, jako jsou SPC
karty nebo schopnosti procest, které jsou
Vv praxi béznou rutinni zalezitosti.

e Nedostatek zkusenosti s novymi vyrobnimi
procesy

e Riznorodost nakupovanych dilt a tim i zcela
odli$né kvalitativni pozadavky na vyrobek.
Zde se jedna naptiklad o obrabéné,
frézované dily, slévarenské a kované dily,
normované dily a loziska.

Pozadavky na kvalitu rostou umérné s naroky
zakaznika. Ackoliv se naptiklad u nakupovanych dila
prevodovek vétrnych elektraren jedna o rozmeéry
né€kolika centimetri az cca 2 metrli, vahové rozmezi
né¢kolika desitek gramti az po n€kolik tun, jsou Casto
tolerance rozméra velmi piisné..

Dulezitou roli v celkovém procesu, pocinaje od
vybéru a kvalifikace dodavatele az po uspokojeni
pozadavkul zékaznika, jak interniho , tak externiho
hraje PUQ (Purchasing Quality) neboli kvalita
nakupovanych dild. Jeji hlavni tkoly jsou:

e Planovani vstupnich namatkovych zkousek,
stanoveni frekvence zkousek a vybér
vhodnych méfidel

e Provadéni namatkovych vstupnich kontrol

dle stanoveného planu zkouSek

Provadéni vzorkovani a pfevzorkovani

Rozhodnuti o nasledném pouziti dilu

Zvlastni uvolnéni

Zmetkovitost a koordinace naslednych

aktivit

e Reklamace, odstranéni zavad u dodavatele
na bazi 8D metody. 8D neboli 8 disciplin, je
metoda slouzici k feSeni a odstranéni zavad
na zakladé zjisténi pficiny.

e Sledovani napravnych opatieni a jejich
ucinnost u dodavatele

e Provadéni kalibrace méfidel a sledovani
kalibraci

e  Monitorovani kvalitativnich ukazatell
vstupni kvality

e  Monitorovani nakladd na zmetkovitost,
definovani opatfeni

e Definovani strategie méfeni, pozadavkl
meéfeni veetné vhodnych a schopnych
meétidel véetn€ zavedeni u dodavatele

e Provadéni procesnich auditl, stanoveni
napravnych opatieni

e Navstévy dodavatele za ticelem zvyseni
kvality, technické diskuze atd.

Mezi procesy a kompetence PUQ patfi:

e Reklamacni proces

e  Proces zvlastniho uvolnéni vyrobku

e Proces planovani namatkovych zkousek

e Proces zkousSeni a testovani dle stanovenych
plana

e Proces monitorovani ukazatelli kvality

Duraz ve vstupni kvalité je kladen na filozofii ,,zero
deffects” neboli nula chyb stejné jako na presnost
provadénych procesa. [3], [4].

Dulezité ukazatele vstupni kvality jsou:

e  Ppm (parts per milion) neboli pocet vadnych
kusti na milion dodanych kust je udaj
sledovany jak u sériové tak i nesériové
vyroby

e PLKZ (suplier problem indicator) je veli¢ina
vyjadiujici problémovost dodavatele, sklada
se z dil¢ich hodnoceni dle vyskytu chyby.
Naklady na chyby zptsobené vadou
vyrobku. Naklady délime déle na interni, to
jsou naklady vzniklé naptiklad ve vlastni
vyrobé a naklady externi, tedy vzniklé u
konec¢ného zakaznika

e Doba vstupni kontroly, je Cas, za ktery je
vyrobek piezkousen a uvolnén do vyroby.

e  Skip, procentudlni ¢ast dodanych dilt, které
nepodléhaji vstupni kontrole, po piijeti zbozi
jsou piimo uskladnény v centralnim skladu.
Skip nesmi byt na tikor kvality, tzn. pred
timto krokem jsou implementovany
stanovené kvalitativni pozadavky. (Obr.1)
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Obr. 1: Priklad monitorovani parametrii kvality [4]

RESENIi - METODA SQWE

Na zakladé reSersi literatury, analyzy moznych
problémi a rizik, pfipominek z praxe, vyhodnoceni
procest a navrzeného postupu je mozné doporudit
navrzenou metodu jako obecny nastroj tizeni procest
ve vstupni kvalit¢ nakupovanych dilt pro nesériovou
vyrobu. [10]

K pouzitym nastrojim byly navrzeny formulare,
metodiky, postupy, byly zavedeny do praxe a staly se
obecnym standardem firmy Bosch Rexroth. VSechny
tyto metody, postupy ¢i formulafe Ize doporucit pro
zlepsovani procest z hlediska kvality a fizeni
procest. Pro aplikaci metodik bylo vytvoteno i
nazvoslovi a doporuéuje se jeho pouziti jako standard
pii zavadéni i v béZném chodu procest.

Komplexni metoda byla nazvana zkratkou SQWE,
tedy supplier quality wind energy a béhem prvniho
roku se etablovala jako bézné pouzivany pojem.

Hlavni kroky pti aplikaci SQWE v praxi jsou:

1. Analyza soucasného stavu s ptipadnym
vyuzitim metod jako je brainstorming,
postupovy diagram, apod.

2. Mapovani procest, 1ze pouzit procesni mapy
nebo jako alternativu myslenkové mapy.

3. Identifikace kli¢ovych procesi, procest
podpurnych a procest vedlejsi.

4. Tvorba procesnich modeli s podptrnou
metodikou, napt. Turtle (Zelvi diagram). Je
mozné po konzultaci a zohlednéni cile
vyuzit i jinou vhodnou metodu identifikace
procesu.

5. Analyza kli¢ového procesu s vyuzitim
modifikovaného diagramu pficin a nasledka
sestaveného napiiklad na zakladé
brainstormingu.
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6. Analyza procesu s cilem identifikace
procesnich ukazateld ovliviiujicich naklady,
kvalitu a ¢as.

7. ldentifikace omezeni a posouzeni moznosti
optimalizace procesu z hlediska stanovenych
parametru.

8. Analyza dalich moznych rizik, zptsobenych
vlivem prostfedi ¢i procesem samotnym

9. Definovani a zavedeni zpusobu fizeni
informaci jako standard s cilem stalého
zlepSovani procesu a zpétné vazby procesu

10. Méfeni procest a jeho ukazatelil

11. Navrh vhodného zptisobu diagnostiky
procest s cilem stalého zlepSovani procesu a
zpétné vazby.

Navrhovany postup je mozny rozd¢lit obecné do
dvou etap, kdyz prvni etapa tesi zakladni prvky a
druha pak je feSenim véetné detaili. Mezi
jednotlivymi etapami je vhodné ovéfit, zda je
ptipraveny prvni stupenn kompatibilni pro danou
aplikaci. V ptipadé¢ shody, je mozna aplikace druhého
stupné. V opacném pripad¢ predchazi druhému stupni
adaptace podminek a zmény.

ZAVER

Cilem bylo aplikovat teoretické znalosti se
zkusenostmi v oblasti procesniho fizeni v oblasti
kvality, zejména vstupni kvality a vytvofit novy
koncept a metodiku tizeni kvality a jeji kontroly pro
nesériovou vyrobu, uplatnitelnou i v podobnych
podminkach jiné produkce.

Dosavadni pozadavky vstupni kvality byly dosud
definovany jen pro sériovou vyrobu, nikoliv pro
kusovou vyrobu, atypické dily, ¢asté zmény procesu,
ruzné pozadavky zakaznikti nebo dlouhé cykly
vyrobnich procest u externich dodavatelt i internich
vyrobnich procest

Na zakladé uvedené metodiky byly zpracovany a
zavedeny do praxe dalsi prvky systému fizeni vstupni
kvality pro nesériovou vyrobu:

e Nova metodika pro zlepSeni kvality a
prevence pro vSechny dily mechanické
prevodovky pro vétrné elektrarny

e Nova metodika pro zlepSeni kvality a
prevence pro normované dily mechanické
prevodovky

e Nova metodika pro fizeni opatieni u chyb,
vad s nahodnym vyskytem a stanoveni
opatfeni pro soucasny stav vad se
systematickym vyskytem



e Procesnich modely pro procesy vstupni [8]
kvality a zavedeni do praxe v oblasti vstupni
kvality

e Definovani nazvoslovi pro dané formulare,
postupy, metodiky pro danou oblast

[9]
Mezivysledky prace, zavéry, doporuceni, byly
pribézné prezentovany na riznych konferencich ¢i
publikovany v materialech. [7], [8], [9]
[10]

Za smér dalsiho rozvoje lze povazovat nasledujici
¢innosti:

vvvvvv

komplexnéjsi obory jako je jaderna
energetika, agregatové bloky pro lodni
vyrobu apod.

e Rozvoj metod pro diagnostiku a proces
stalého zlepSovani procesu v nesériovych
vyrobach

e  Vyuziti pokro¢ilych matematickych metod,
zejména teorie grafi a metod diskrétni
optimalizace pro feSeni problému v oblasti
procesniho fizeni

Uspé&iné feseni zadanych cilti dokazuje nyni jiz
zavedena aplikace metodiky SQWE nejen v zavodé
Bosch v Norimberku, ale i u Bosch Rexroth.
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