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Abstrakt

V této bakalaiské praci porovnam MES systémy PBD a PRIME. V prvni ¢asti se zamétim
na vseobecny popis MES a jeho aplikace v podobé PDB a PRIME ve firm¢ Continental
Automotive Czech Republic s.r.o. v Brandyse nad Labem — Steré Boleslavi. Daéle popisu

sledovatelnost — traceabilita a systém PDI, které jsou soucasti téchto systému.

Ve druhé ¢asti prace porovnavam systém PBD s PRIME na konkrétnich ptikladech. Na

zaver zminim smér ubirani traceability do budoucna.

Klicova slova

MES, traceabilita, sledovatelnost, identifikace, PDI interlocking, souslednost operaci, kvalita,

PDB systém, PRIME systém.

Abstract

In this bachelor thesis | compare MES systems PBD and PRIME. In the first part | will
focus on a general description of MES and its application in the form of PDB and PRIME in
Continental Automotive Czech Republic s.r.o. in Brandys nad Labem — Stera Boleslav. In next

I will describe a traceability — traceability and the PDI system that are part of these systems.

In the second part | compare the PBD system with PRIME on specific examples. Finally,

I will mention the direction of traceability in the future.

Key words

MES, traceability, traceability, identification, PDI interlocking, sequence of operations,
quality, PDB system, PRIME system
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1 Seznam pouzitych zkratek

MES Manufacturing Execution System
PLM Product Lifecycle Managementu
ERP Enterprise Resource Planning
KPI Key Performance Indikator

OEE Overall Equipment Effectiveness
PDI Product Data Interlocking

FIFO First In, First Out

SMT Surface Mount Technology
THT Through Hole Technology

AOI Automatic optical inspection
OK Spravny kus

NOK Chybny kus

RFID Radio Frequency Identification
NFC Near Field Communication
KM2 Kone¢na montaz 2

K1 Kamera kontrolni 1

KK1 Zkaznicka kontrola

FPY First Pass Yield

DWH Data WareHouse

SAP Service Access Point
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3 Uvod

Tuto bakalafskou praci jsem vypracovala ve spolupraci se spolecnosti Continental
Automotive Czech Republic s.r.o. Béhem tvorby prace jsem ziskala mnoho cennych znalosti

a zkuSenosti, které bych pii standardni bakalatské praci neziskala.

V prvni ¢asti jsou uvedeny informace o spolecnosti Continental a je popsan zavod

Vv lokalité Brandys nad Labem — Stara Boleslav.

V druhé ¢asti jsou popsany vseobecné informace o MES a PDI, ktery je soucasti tohoto
systému. Diilezitou ¢asti prace je sledovatelnost — traceabilita, kterd je propojena s PDI. Déle

jsou popsany MES systémy PDB a PRIME.

Tteti cast obsahuje porovnani systémti PDB a PRIME, které popisuje urcité rozdily

Vv aplikaci obou systémil. Zminény je i smérem traceability a kam se ubira.

Touto praci bych chtéla zhodnotit, jestli bylo implementaci PRIME dosazeno zlepSeni

procesu traceability produktu ve spole¢nosti Continental.



4 Popis spolecnosti Continental AG

4.1 Historie

Spolec¢nost Continental AG byla zalozena roku 1871 v némeckém mésté¢ Hannoveru pod
nazvem ,,Continental-Caoutchouc-und-Gutta-Percha Compagnie®. Pivodni vyroba v této dobé
zacinala s tlumiéi pro podkovy a celopryZovymi obru¢emi pro povozy. V roce 1882 se zavedla
jako obchodni znacka koncernu pravé tak znadmy nespoutany kuf, kterou spolecnost

v modernizované podob¢ pouziva dodnes.

V roce 1900 prvni némecka vzducholod’ LZ 1 vyuZiva balénovy material Continental pro

utésnéni vaku s plynem.

Continental pfedstavuje vroce 1904 jako prvni na svét€ automobilové pneumatiky
s dezénem. Nasledujici rok vyrabi pneumatiky s protiskluzovymi hroty, jejich ptfedchidce byly

pneumatiky s ocelovymi hroty.

V procesu vyroby pneumatik se v roce 1936 predstavuje synteticka guma. Continental je
prvni spolecnosti kterd v roce 1955 vyviji pneumatické pruziny pro nakladni automobily

a autobusy a také je prvni némeckou spole¢nosti, ktera spousti vyrobu bezdusovych pneumatik.

Prvni zimni pneumatiky bez hroti uvadi Continental v roce 1972. O necelych dvacet let
pozdéji se Continental stavd prvnim vyrobcem pneumatik, ktery spousti vyrobu ekologicky

Setrnych osobnich pneumatik.

V roce 2007 Continental ziskava Siemens VDO Automotive AG a stava se jednim z péti
nejvetSich dodavateld automobilového primyslu na celém svété. Zarovein posiluje svou pozici

na trhu v Evrop¢, Severni Americe a v Asii. [11]
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Obrazek 1: Logo — nespoutany kit [18]

4.2 Soucasnost

V soucasnosti patii k pfednim svétovym dodavatelim automobilového primyslu. Pole
pusobnosti této spolecnosti je opravdu celosvétové a to v 61 zemich, s 554 lokalitami a s vice
jak 244 000 zaméstnanci. [14]
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Obrazek 2: Mapa Piisobnosti spolecnosti Continental [11]
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V Ceské republice zaméstnava vice jak 16 000 zaméstnancii a pisobi pod riiznymi
znackami v 8 vyrobnich z&vodech. Patfi k tomu i servisni sit BestDrive s vice nez 160
pobockami a jedno vyzkumné a vyvojové centrum s celosvétovou piisobnosti v Ostrave, které

zde vzniklo v roce 2014. [14]

V lokalité Brandys nad Labem — Stara Boleslav probiha ve dvou budovéch vyroba, vyzkum
1 vyvoj. Pfedevs§im se vyrabi multimedidlni systémy, autoradia, palubni pfistroje, fidici
jednotky, palivové dopravni jednotky a mnoho dalsich. Historickym pfedchiidcem souc¢asného
zavodu Continental byl statni podnik PAL v Praze-Kbelich. V roce 1997 zacala vystavba
nového zédvodu v Brandyse nad Labem — Staré Boleslavi a vyroba byla zahajena v roce 1998.

vvvvvv

Continental a vznika Continental Automotive Czech Republic s.r.o. [12]
Ve spolecnosti si také zakladaji na zdkladni firemni hodnoty, a to:

e duvéra (Trust) — duvéra je zakladem vseho a je pifedpokladem uspéchu,

e touha vitézit (Passion To Win) — K tomu patii bojovy duch, nadstandardni vykon,
nadSeni, poctivost a neustalé vzdélavani,

e svoboda k ¢inim (Freedom To Act) — svoboda jednat a osobni zodpovédnost jsou
zékladem ristu spoleCnosti. Podstata je v inovaénim duchu, svobodomyslnosti
a orientaci na vytvareni hodnot,

e soudrznost (For One Another) — zivotaschopnost a rozvoj spole¢nosti zavisi pfedevs§im
na uzké spolupraci globalniho tymu. Drzet pohromad¢, spojovat sily napfi¢ organizaci
a individualni zajmy jdou stranou — to je cesta K nejvy$$im moznym hodnotam

a uspéchu spolecnosti Continental. [14]

Obrdazek 3: Logo spolecnosti [18]
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5 MES (Manufacturing Execution System)

Zkratka MES vychazi z anglického oznaceni Manufacturing Execution System, které se
voln¢ pieklada jako Vyrobni informacni systémy. Jedna se o pocitacové systémy pouzivané ve
vyrobnich podnicich pro fizeni a monitorovani vyrobnich procest, které zméni vstupni
suroviny na hotové vyrobky. Nejen ze pomahaji odhalit ptipadny problém co nejdfive, ale jsou
1 dalezitym prostfedkem pfi piijimani velkych rozhodnuti ve vyrobé. Toto vSechno vede ke
zvyseni efektivnosti vyroby. Jednou z hlavnich ptfednosti MES systémi je, ze pracuje V redlném

Case.

Mezi zaklad MES lze povazovat 11 funkcionalit, které byly poprvé definovany organizaci
MESA International vroce 1992 v modelu MESA-11 model. Model prosel nékolika
evoluénimi zménami pres Kontextovy model z roku 1996 a déale Kolaborativni model vydany
Vv roce 2002 az k soucasnému modelu organizace MESA International s ndzvem MESA Model
z roku 2006. DtlleZitym a podstatnym prvkem vSech uvedenych verzi modeli je fakt, Ze v kazdé

verzi je vech 11 zakladnich funkcionalit z pfevazné ¢asti obsazeno. [1]

Detailni rozvrhovani

vyroby Sprava zdroju

Spréva dokumentace

Genealogie a

: Vykonnostni analyza
trasovini vyroby vk Y

Sprava lidskych zdrojl Procesni fizeni

Sbér dat a archivace

Obrazek 4: Funkcionality MES systému [1]
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Z vyse uvedenych funkcionalit popiSu jen nékteré z nich.
Sprava vyrobnich postupt

Piedstavuje evidenci, spravu verzi a vyménu kmenovych dat s okolnimi systémy (vyrobni
pravidla finalnich vyrobki, vyrobni zdroje, kusovnik materialt atd). Tyto informace slouZzi
k definici, které¢ popisuji tvorbu finalniho produktu. Sprava vyrobnich postupi muize byt

soucasti PLM (Product Lifecycle Managementu).
Sprava vyrobnich zdroju

Sprava vyrobnich zdroja pfid€luje a sleduje zdroje a kapacity nutné pro vyrobni proces.
Mezi tyto zdroje se fadi napf. energie, zafizeni, nastroje, material, 0soby apod. Tato informace
je zaloZena na aktualnim stavu a budoucich rezervacich téchto zdroji. Také zajist'uje informaci

o dostupnosti zdroje pro piifazené ukoly a pozadovanou kvalifikaci (napt. Skoleni).
Detailni planovani a rozvrhovani vyroby

Rozhodujici soucasti vyroby je jeji planovani a stejné tak je dillezitou soucasti vyrobnich
informacnich systémi. Existuje mnoho riznych ptistupti k pldnovani vyroby, napt. doptedné
a zpétné planovani, planovani zaloZené na jednoduchych algoritmech vychazejicich pouze
z priorit jednotlivych zakazek, ¢i velmi komplexni planovani zaloZené na genetickych
algoritmech. Vysledkem planovani vyroby je tzv. fronta prace, ktera piesné ur¢i poradi, v jakém
se budou na vyrobnim zdroji zpracovavat jednotlivé vyrobni ptikazy. Tato fronta prace je
samoziejme tvofena s dirazem na eliminaci zbytecného setfizovani strojli, spotieby energie,

prostoju atd. [1]

Fronta prace se také nazyva jako Kanban. Vychazi z japonského nazvu a pieklada se jako
“vizualni karta®. Jedna se o systém pro kontrolu materidlu a vyrobniho procesu. Objednavka
materialu v Kanbanu je zalozena na spotiebé ve vyrobé a logisticky proces spousti urcena
hodnota dostupnosti zasob. Klasicky Kanban systém nejcastéji pouziva Kanban karty, které

obsahuji vizualni informaci v ob&hu vyrobniho procesu. [6]
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Rizeni a monitoring vyroby

Rizeni vyroby a monitoring je vyjadieno jako souhrn aktivit fidicich tok vyroby
piifazovanim prace jednotlivym zafizenim a osobam, zajiStovani potiebného mnozstvi surovin
a energie, sledovani aktualniho stavu vyroby, operativni feSeni vypadkia atd. Dale zajist'uje
aktivity, které ¥idi vyrobu specifikovanou v naplanované a uvolnéné vyrobé¢. Jestlize je samotné
fizeni vyroby zabezpeceno v fidicim systému, vyrobni informacni systém zajiStuje kontroly
zdrojii a informuje okolni systémy o aktudlnim stavu vyroby. Rizeni vyroby v MES je velmi
dulezité vzhledem k propojeni s ERP systémy (Enterprise Resource Planning — Planovani

podnikovych zdroji) a pfipadnym online zpfistupnénim informaci o rozpracované vyrobé. [1]
Vykonnostni analyzy

Vykonnostni  analyzy, klicové metriky ¢i  klicové ukazatele vykonnosti
(KPI — z anglického Key Performance Indickator) slouzi k méfeni vykonnosti. Obvykle se
pouziva k méteni GspéSnosti aktivity spolecnosti, pfifazeného procesu, sluzeb apod. Vyjadiuji
kvalitu, efektivnost nebo hospodarnost uréené aktivity. Obecné plati, Ze pro kazdy podnik jsou
dilezité jiné ukazatele v zavislosti na jejich stanovené strategii. Asi nejznaméjSim ukazatelem

z oblasti vyroby je OEE (celkova efektivita zatizeni). [1] [2]
Ukazatel OEE popisu v dalsi kapitole.
Sledovani vyrobki a jejich rodokmen

Sledovani vyrobku je definovano jako soubor aktivit zajistujicich shromazd’ovani
a poskytovani informaci o zdrojich aktualné pouzitych pro vyrobu koneéného produktu,
spotfebu materialu, vyrobu meziproduktu apod. Tato aktivita je velmi dulezita jak z diivodu

legislativnich pozadavk, tak i z divodu auditt, pfipadné feSeni reklamaci.
Sbér dat

Zprostiedkovava sbér dat a historii procesnich a vyrobnich dat, stavii zafizeni apod. Sbér
vyrobnich dat mtze byt v kazdém typu vyroby velmi odlisny. Od velmi jednoduchych vyrob,
kde dochazi ke sbéru pouze zakladnich informaci (jako je vyrobni cyklus stroje) aZ po velmi

automatizované vyroby, kde dochazi ke sbéru tisici hodnot kazdou minutu. [1]
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MES napomahaji vytvaret bezchybné vyrobni procesy a napomdhaji vytvafet jednotny

pohled na vyrobni data. Dal§imi benefity ispé$né implementovaného MES systému jsou:

e dohledatelnost vyroby (traceabilita),

e 7ajisténi presnych dat z vyroby,

e sniZeni prostojl, neshodné vyroby, zkraceni sefizovacich cast,
e zvySeni celkové efektivity zatizeni (OEE),

e snizeni skladovych zasob,

e zavedeni bezpapirové vyroby,

e moznost piesného ekonomického vyhodnoceni vyroby a dalsi. [3]

5.1 Ukazatel OEE

Ukazatel OEE, anglicky Overall Equipment Effectiveness, je kvantitativnim ukazatelem
efektivnosti vyrobniho zafizeni. Zahrnuje v sob& vice slozek, které ovliviiuji celkovou
efektivnost a které 1ze vyhodnotit a pouzit k eliminaci nalezenych ztrat. Zprosttedkovava také
mefitelné srovnani efektivnosti jednotlivych vyrobnich zafizeni i celych vyrobnich podnikd.
Continental také pouziva ukazatel OEE ke zhodnoceni efektivnosti zatizeni. Slozky, podle

kterych ukazatel pracuje, ma firma stanovené podle vlastni strategie.

Zékladni myslenou metodiky spoc¢iva ve vztahu:
OEE = Uzite¢ny Cas zatizeni / Disponibilni ¢as zatizeni,
kde:

e uziteCny Cas zafizeni — doba, kdy zatizeni vyrabi vyrobky,

e disponibilni ¢as fizeni — doba, kdy by mélo zatizeni vyrabét.

16



Nejcastéjsi vyjadieni vztahu pro vypocet OEE pouziva tii ukazatele.

OEE = Availability x Performance x Quality,

kde:

Availability (dostupnost, vyuziti) — pomé mezi vyrobnim Casem a disponibilnim
c¢asem,

Performance (vykon) — pomér mezi ¢istym ¢asem a vyrobnim ¢asem,

Quality (kvalita) — pomér mezi uzite¢nym vyrobnim ¢asem a ¢istym vyrobnim ¢asem.

[4]

V kazdé vyrobé se tvoii ztraty, které znemoziuji dosahnout maximalniho teoretického

vykonu vyroby. Zalezi pak jen na tom, jak se zodpovédnym pracovnikiim (manazefi vyroby,

obsluha, operatofi linek apod.) podaii snizit jejich vyskyt a velikost.

Ztraty ve vyrobé délime na Ctyfi zékladni oblasti:

planované ztraty: vikendy, dovolend, preventivni Gdrzba, klid, testy, vyvoj aj.,
operacni ztraty: nastavovani strojli, nedostatek materialu a lidi, $patna obsluha, zména
produkce,

vykonové ztraty: Spatné nastaveni strojli, prodlouZeni vyrobniho cyklu, tmyslné
zpomaleni, selhani,

nekvalita vyroby: nepfesnost vyroby, opravy, vada materialu a;.

Je patrné, Ze urcité ztraty ve vyrobé nelze odstranit Gplné, ale vétSinu z nich jde omezit,

nebo zcela eliminovat. Skute¢ny vykon vyroby zavisi na tom, jak se podati vyloucit, nebo

vyznamné redukovat vznik vySe uvedenych ztrat. [5]
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6 PDI interlocking

Pod vyrazem PDI se skryva anglicky nazev Product Data Interlocking. V ptfekladu se jedna

0 Zajistovani udaji o produktech.

PDI je urcita ¢ast MES, tadi se pod procesni fizeni. Systém PDI ma na starosti sledovani

vyroby a kazdého produktu. M4 zajistit to, ze vyrobek nepteskoci zadny vyrobni proces.

Na obrazku €. 2 je ptiklad linky firmy Continental. SMT (Surface Mount Technology) je

linka, na které se nanasi pasta, zapéka se a pokracuje do AOI.

PASS PASS

—_— e
| NnoK
PASTA PEC
— " | ok
l FAIL

NOK

Obrazek 5: Priklad SMT procesu [15]

Systém PDI je textovy soubor, kde uplné kazdé sériové Cislo produktu ma definovany
pfesny pocet procesnich krokd. Napt. cislo A2C1793840301001200 mé definovanych

18 procesnich krokl. Po kazdém kroku se zapiSe informace o spravnosti ¢i chybé provedeni.

Dalsi proces otevie tento textovy dokument a podiva se, co je zapsano z piedchoziho

vvvvvv

MES. Bez toho nelze zajistit, aby probéhly vSechny vyrobni kroky a zajistila se spravnost

vyroby.
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Ve skutecnosti to vypada tak, ze na kazdé vyrobni lince a kazdé jeji vyrobni ¢asti probiha
zaznam o vyrobku. Po jednotlivych krocich probiha kontrola, kterd muze skoncit bud’ jako
PASS — prosel, nebo FAIL — selhal. Pokud se vyrobek vyhodnoti jako FAIL, projede celou
vyrobni linkou bez provedeni prace a jde do NOK vétve. Dale se NOK kusy posilaji
k analytikovi na analyzu, kde provede analyzu vypadku. Analyza mize dopadnou dvéma
zpusoby, bud’ jako pseudochyba, nebo jako realna chyba. Pseudochyba se posle opét do
procesu. Nékdy je méteni vlivem materidlu na hranici tolerance. Dobré je, ze méfeni vyhodnoti
ptesné, ktery komponent je NOK a tim se usnadni prace analytikovi. Realna chyba znamena

Srot, tedy tento vadny kus se vyhodi, nebo opravu, kterou provede analytik.

PDI kontroluje kazdy vyrobek pii kazdém kroku a hlidd zdznamy o jeho cesté celou
vyrobou. Pokud by se ovsem stalo, ze by analytik vratil do vyroby realnou chybu, pravé PDI

zajisti to, Ze se tento kus okamzité odhali na zacatku dalSiho vyrobniho kroku.

Na obrazku nize je uvedeno, jak z pohledu MES systému probiha jednotlivy vyrobni krok

a jaké vSechny ukony je nutné béhem n¢ho ud¢lat.

k CHECK IN k START k STOP k CHECK OUT

SINGLE
MANUFACTURING
INPUT STEP OUTPUT
MATERIAL MATERIAL
(process step, test step,
packaging, transport)
Identification, ACCOUNTING

Verification and

accounting of a SRS
Product Verification and FAIL
accounting
Serial, carrier or Scrap
reference
Test data
RAW or SEMI
MATERIAL
Test- / Process
Parameter

Obrazek 6: Nazorny pribéh funkce PDI v jednom kroku [13]
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Probiha nékolik operaci najednou, jako je testovani, baleni, transport, zapsani paméti aj.
Vstupni material na zacatku vyrobniho kroku podstoupi identifikaci (CHECK IN), tim se ové&fi
OK zaznam z piedchoziho pracovniho kroku. Pii dal$im postupu vyrobniho kroku probiha
generovani hodnoty na vyrobku a zapis traceability pouzitych surovin nebo polotovara
a vysledky jejich testovani. Znovu probihd ovéfovani a zapsani sériového c¢isla, nosice
a reference. Na konci se provede CHECK OUT a zapise se vysledek, zda vyrobek prosel, selhal,

je to Srot a jeho data z testu.

Pokud se uz na pocatku po CHECK IN zjisti chyba, okamzit¢ probéhne CHECK OUT se
zapsanim chyby a produkt jde do NOK vétve.
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7 Traceabilita — sledovatelnost

Traceabilita je sledovani a ukladani tdaji o vyrobé (uklada informace o pouzitych
materialech, vyrobnich parametrech, polotovarech a dilech pouzitych pti vyrob¢), tedy je to
schopnost sledovat vSechny procesy od ndkupu surovin po vyrobu, spotiebu materialu
a likvidaci a objasnuje ,,kdy, kde a kym byl produkt vyroben. V disledku zlepSovani kvality
vyrobkll a zvySovani znalosti o bezpecnosti, v poslednich letech stoupa sledovatelnost
a rozSifuje se do celé tfady oblasti, jako je automobilovy primysl, elektronika, potraviny

a farmaceutika. [7]

Je zakladem bezpapirového online monitorovani uplného pribéhu vyrobkil vyrobnim
procesem. Vysledkem je kompletni kontrola nad uskute¢nénymi operacemi u kazdého kusu
nebo vyrobni davky a pofizuje okamzité informace o piipadné piekazce s kvalitou nebo

nesplnéni technologického postupu a technologickych podminek. [8]

Dalsi soucasti kone¢ného vysledku je zpétnd dosledovatelnost pribeéhu a technologickych
podminek vyroby u kazdého kusu a vyrobni davky. Veskera tato data jsou zdkladnim prvkem
pro sledovani a fizeni Zivotniho cyklu vyrobku. Na zacatku a na konci vyrobniho fetézce je
mozné sledovani vyroby doplnit o logistické informace, napt. od jakého dodavatele a z jaké
série jsou dodany vstupni komponenty a material pouZity ve vyrob&, nebo kam se poslaly série
téchto vyrobki. S témito zaznamy o vyrobcich nebo jejich Sarzi umoziuje pouziti funkci pro

zpétné a dopiedné dohledavani informaci, diky kterym se zjisti pfi¢ina nekvality. [9]

Zpétnd traceabilita dohleddva nezbytné informace o vyrobku pomoci jednoduchého
dotazu, ve kterém do systému zadam koéd konkrétniho vyrobku nebo komponentu. Okamzité
dostanu veskeré informace o daném vyrobku, ze kterych je mozné zjistit a urcit pti¢inu

nekvality. [9]

Pokud je napiiklad vadny komponent z jedné série, pomoci doptfedné traceability 1ze zjistit,

do kterych vyrobku byl nekvalitni komponent pouZit.

Pro traceabilitu ve vyrobnich procesech je kazdému vyrobku nebo Sarzi piidéleno
identifikacni/sériové Cislo. Poté jsou informace, jako jsou podrobnosti o praci, vysledky
kontroly, test a rozméry, spojeny pravé s timto identifikacnim cislem v kazdém procesu

vyroby. Pouziti t€chto informaci pfi vyrobé pomaha ke zlepseni efektivity a kvality prace. [7]
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Podstata ispéSného systému traceability je online sbér dat z vyrobniho procesu s digitalni
identifikaci jednotlivych prvkd systému, pifedevsim vyrobku, beden, stroji a nastroji a jejich
spolecnou online komunikaci. Pro identifikaci prvkl systému a jejich vzajemnou komunikaci

je mozné aplikovat ¢arové kody, QR kody, RFID nebo NFC. [8]
Traceabilita ma hned nékolik hlavnich funk¢nich vlastnosti, a to:

e cvidence Casu, mista, pracovnikl a technologickych parametr kazdé operace,
e cvidence a kontrola vstupniho materidlu a polotovart ve vyrobnim procesu,

e zpétna dosledovatelnost vSech vyrobnich krokti a procesnich parametri,

e kontrola souslednosti operaci FIFO = PDI,

e sledovani jak vyrobkd, tak vyrobnich davek a ptepravek,

e kontrola provedeni operaci a dodrzeni piedepsanych postupt. [8]

Schopnost zpétné dohledat puivod zbozi nebo dilu je hlavni podminkou spokojenosti nejen
zakazniki, ale 1 ostatnich ¢lenti dodavatelského fetézce. Rychlé vypatrani dulezitych vyrobnich
informaci zavisi pfedev§im na propojenosti systému traceability, automatické identifikaci
a systému archivace. Pomala nebo netc¢inna reakce vyrobce na problém s kvalitou vytvoii
U spotiebiteli nebo obchodnich partnerti pocit nedivéry, a to muze vést dokonce k zaniku

spole¢nosti. [7]

K pfednostem systému sledovani vyroby patii i vérohodnost, kterd neni zavisla na lidském
faktoru. Také se vyuziva nasledna analyza vyrobniho procesu z nejriznéjSich hledisek, ale
predevsim dilezitd je moznost rychlého dohledani problematickych mist a odhaleni, pro¢
vznika urcita vada kvality. Tyto informace davaji spole¢nosti $anci rychle reagovat na danou
situaci a stahnout z trhu vadné vyrobky nebo moznost opravy vyrobku, nez se vada projevi. Tak
jsou spotiebitelé¢ u¢inn¢ chranéni pfed moznym poskozenim a vyrobci mohou za minimalni

naklady ochranit svou znacku a pozici na trhu.[9]
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7.1 Zaiklady implementace

Tato ¢ast popisuje piiklad implementace v omezeném rozsahu, naptiklad v zdvodé nebo

spolecnosti.

7.1.1 Tok objektt

Pii implementaci traceability ve vyrobnim procesu se za¢ina s mapovanim toku vyrobnich

procest, a to kontrolou bodu:

e Jsou suroviny a soucasti dodavany od jedné spolec¢nosti nebo vice spole¢nostmi?
e Kdo kontroluje dodané materidly a dily podle dodacich listl a jak?

e Jak se zaznamenavaji a fidi pracovni protokoly o vyrob¢, montazi a kontrole?

Sleduje se také tok predmétii od piijeti surovin aZ po piepravu hotovych vyrobki a zvazuji

se tyto otazky:

e Jsou materidly a soucasti kontrolovany jednotliv€ nebo po Sarzich?

e Jak jsou informace pfifazovany, ¢teny a spravovany?

e Jaké informace jsou nezbytné a jaké informace by mély byt ziskany v pfedchozich
a naslednych procesech?

e Jak se mize zmé&nit proces, aby se zajistila i¢inna traceabilita? [7]

7.1.2 ldentifikace

Identifikace znamena jedine¢né rozpozndvani materialu, ¢asti a produktti jednotlivé nebo
po Sarzich. Podstatou je poskytnout rozpoznani kazdého jednotlivého vyrobku, i kdyz je

vyrabén ve velkém mnozstvi ze stejného materialu a tvaru.

Oznaceni produktii se provadi dvéma zptlisoby. Identifikace probiha u jednotlivé soucasti,
nebo produktu pfifazenim jednotlivych identifikacnich symbold, nebo u konkrétnich skupin
jako Sarzi. Jednotlivé polozky nebo skupiny, kterym je pfifazen jeden identifikani symbol, se

nazyvaji identifika¢ni jednotky.
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Kazdému dilu nebo produktu je pfid€leno jedineéné sériové ¢islo a je spravovano
jednotlive. Tato technika se nazyva sprava sériovych ¢isel. Vyrobky vyrobené za stejnych
podminek jsou povazovany za jednu skupinu (Sarzi) a kazdé Sarzi je ptidé€leno identifikacni
Cislo, to obstarava sprava Sarzi. Pfedpokladem je, Ze se u vSech produkti Sarze potvrdi stejna

kvalita.

Sprava Sarzi dosahuje sledovatelnosti pii nizSich nakladech, protoze miize uSetfit Cas
1 penize pii spraveé rozsahu identifikace. Naopak, pokud je pro traceabilitu pozadovéana vysoka

pfesnost, musi se zmensit $arZe nebo zvolit individualni spravu (spravu sériovych ¢isel). [7]

7.1.3 PiidruZeni procesu

Pfidruzeni spojuje objekt s objektem, objekt s informacemi nebo informace s informacemi,
tak je zajiSténa zpétna traceabilita na zaklad¢ identifikacniho Cisla. Dale se musi znat pohyb
materidlu, dili a produktl v ramci spolecnosti nebo zavodu. Zakladnim cilem je propojit

procesy jeden po druhém pfi zachovani traceability.

Po dokonceni identifikace jsou informace propojeny s produkty v toku a je pfipraveno
sledovani. Do této doby nebylo mozné dosahnout traceability, dokud nebyla ve spole¢nosti
spojena pravidla pro identifikaci, pfidruzeni a informace nebudou sjednoceny a zaznamenavany
pfesné. Musi se vytvofit proceduralni ptirucka, kterd popisuje tento proces, a je nutné Skoleni

zaméstnanct v podniku. [7]

7.1.4 Monitorovani

Diky monitorovani se potvrzuje, jestli systém traceability funguje v souladu s postupy.
Spolehlivost sledovatelnosti se miize jeSté zlepSit planovanou denni kontrolou. Napf.
zaméstnanec na vedouci pozici musi v uréitém casovém intervalu kontrolovat informace

o sériovych Cislech, které prochazeji vyrobou. [7]

Ve spole€nosti Continental je nastavena automaticka kontrola duplicit sériovych ¢isel.
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8 PDB
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Obrdzek 7: Uvodni stranka PBD [15]

MES PDB byl ve spole¢nosti Continental v Brandyse nad Labem implementovan v roce

2013 pticemz v némeckém zavodé Continental byl systém PDB pouzivan uz od roku 2000.

PDB je stary systém a svym rozhranim piestal vyhovovat pfi zaznamenavani informaci.

Také nahravani dat do systému probihalo se zpozdénim. Naslednikem PDB se tedy stal MES

PRIME, ktery popiSu v dalsi kapitole.

Pro orientaci v systému slouzi oranzova lista (obrazek ¢. 7 — 1), ta nabizi moznost ptepinat

mezi MES moduly, jako je Traceability, PDB info, OEE a dalsi. Kazdy modul nabizi nékolik
dalsich funkci v S$edém sloupci (obrazek ¢&. 7 — 2). Traceability nabizi informace
o prichozim zbozi (Incoming goods), historii montaze a vyroby produktu (Assembly history),
umoziuje sledovani konkrétniho vyrobniho parametru (Device info), sledovani baleni
a konkrétniho boxu (Packaging), sledovani dodavky (Shipment), informace o zasilce (Delivery

info) a mnoho dalsich.

PDB info (obrazek ¢. 8) poskytuje v Sedém sloupci také mnoho moznosti, a to predevsim
real-time reporty/zpravy ke stavu vyrobnich procesti. Nabizi reporty o opravach a selhani,

zpravy o samotném zafizeni, o baleni a dalsi.
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Na obrazku ¢. 8 je zndzornéno, jak vypadéd prace v tomto modulu. Po vybéru reportu,
o kterém chci ziskat informace, mi dalsi tabulka (obrazek ¢. 9) nabidne kritéria, podle kterych

budu hledat dal. Hledat mizu podle strediska, procesu, testu, ktery probéhl a podle data.

~= = MES BDY
gas [new RAC 2018 bysx0064s]

Monitor Yield Reports
Pevice Reports Vit

Yield Product Please select one of the reports at the menu in the left side of this page
Yield Station
Yield Adagter
Machine Evaluation
total yiid

Repair Reports.
Failure Reports
ICT Reports
Packing Reports
ester Reports
Bystem Info
Incoming Reports
Machine Report

Select report

Obrézek 8: PDB info [15]

Yield by Cost center Report

PDEInfo > Yield Reports > Yield Costcanter

Cost center | 2101 v

AOI OWEN BOT

AOI OWEN TOP
AOI PASTABOT
Process | \0] PASTA TOP
AOI SMD BOT v

Select All

Test way |First-test V]

Time slice | Time Slice v
startDate (2020 |07 v[24 “[16 ~[47 “[30 /]
End Date 3020 07 v[24 “[16 [47 V[30 V]|

Search

Obrazek 9: PDB info — hiledadni [15]

Na obrazku ¢. 10 vidim vysledek. Tabulka ukazuje ID ¢islo produktu a jaké operace
probéhly, dale ID stanice a testway (pruchod linkou), ktery jsem si zvolila v pfedchozim

vybéru.

Napi. vidim, ze napoprvé proslo stanici KM2 487 produkti a vSechna vyhodnoceni
dopadla tspésné. Tudiz uspésnost prichodu je 100 % (FPY). Na stanice KM2 prob¢hly tedy
vSechny montaze v poradku. U dalsi stanice, K1 (kamera), zjist'uji, ze méfeni, ktera prob¢hla,

m¢éla 20krat oznaceni FAIL. Z toho vyplyva, ze proslo procesem 215 ks jako PASS a 20 ks bylo
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vyfazeno z procesu jako FAIL. Usp&nost méfeni tohoto vyrobniho procesu je tedy 91 %.

Tady Ize n4dzorn¢ ukazat funkénost systému PDI. Produkty v priitbéhu procesu oznacené jako

FAIL z né&j byly vyfazeny, aby se nedostaly dal a odvezly se na analyzu.

Z téchto dat jsem tedy vycetla, Ze z pocatecnich 482 ks ve vyrobé proslo celym vyrobnim

procesem 465 ks, tzn. 17 ks je na analyze.

Takto muazu zjistit spoustu informaci o vSech vyrobnich linkach a tGspé$nosti pruchodu.

Systém ma ovSem sva omezeni. Ta budou dobie znatelna v kapitole Porovnani PDB a PRIME.

Yield By Cost Center First Test

Product ID

Wo-Nr

Process

Terminal ID Testway

Test count

Pass

Fail

I
A2c 1793840301 0020 KONECNA MONTAZ1 MIB2GP_L1_KM1 1 482 482 0 .
a2c 1793840301 0030 KONECNA MONTAZ2 MIB2GP_L1_KM2 1 487 487 ) — | 055
|A2C 1793840301 0040 KONECNA MONTAZ4 MIB2GP_L1_KM4A 1 242 238 4 =98°/°
a2c 1793840301 0040 KONECNA MONTAZ4 MIB2GP_L1_KM4B 1 247 247 3 — | 0%
r2c 1793840301 0050 KONECNA MONTAZ3 MIB2GP_L1_KM3 1 485 485 ) G .
r2c 1793840301 0060 KONECNA MONTAZS MIB2GP_L1_KM5A 1 240 239 1 (R 5
[A2c 1793840301 0060 KONECNA MONTAZS MIB2GP_L1_KMSB 1 250 247 3 (..
a2 1793840301 0070 PROGRAMOVANI GP1_FU1 1 133 133 ) aE
a2c 1793840301 0070 PROGRAMOVANI oP1_FL2 1 124 122 2 ...
n2c1793840201 0070 PROGRAMOVANI GP1_FL3 1 114 114 0 (..
a2c 1793840301 0070 PROGRAMOVANT GP1_FL4 1 115 115 3 (.
n2c 1793840301 0080 MONTAZ MIB2GP_L1_MONT 1 491 401 ) .
A2c 1793840301 0090 NARAZENT MIB2GP_L1_PUSHING 1 491 491 0 G .
A2c 1793840301 0096 ZAKAZNICKA KONTROLAL GP1_LMK 1 490 477 13 .
r2c 1793840301 0100 KAMERA-KONTROLNI ST GP1_K1 1 235 215 20 C— .
a2c 1793840301 0100 KAMERA-KONTROLNI ST oP1K2 1 245 227 18 C— .
22c 1793840301 0110 FUNKCNI TEST1 GP1_R1 1 224 222 2 [
a2c 1793840301 o110 FUNKCNI TEST1 oPi_R2 1 243 238 5 C— ...
|A2C 1793840301 0120 KONECNA KONTROLA GP1_FT 1 465 459 6 =99%
—

8.1 Ukazatel FPY

Obrdzek 10: PDB info — FPY [15]

Zkratka FPY neboli First Pass Yield v ¢eském piekladu znamena uspé$nost prvniho

pruchodu. Jedna se tedy o ukazatel z oblasti kvality. Udava kolik procent vyrobkd proslo
napoprvé vyrobnim procesem bez zaznamenani chyby. Tzn. Zze udava procento kvalitnich
vyrobku, které prosly vyrobnim procesem. Zbytek do sta procent je tzv. zmetkovitost, tedy

kolik vyrobki se odeslalo na analyzu k oprave, ¢i k vyhozeni.

Praveé opravy a neshodnost vyroby zvysSuji ndklady na vyrobu. OvSem ne vzdy se musi
neshodny vyrobek vyhodit, stava se, ze se da 1 opravit. Pak musi podruhé absolvovat vyrobni
proces, ale v tomto piripad¢ ukazatel FPY uz tento kus nezapocita do procentualniho vysledku,

protoze se jedna o jeho druhy prichod vyrobnim procesem. [10]

V ptipadé, kdy je vyrobek opét poslan do vyroby, da se vyhodnocovat i ukazatel

vicenasobného prichodu linkou (Second pass yield).
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9 PRIME

Pod zkratkou PRIME se skryva anglicky pojem
Production Realtime Control and Information Systems for Manufacturing Excellence neboli
Ridici a informacni systémy vyroby v redlném &ase pro dokonalou vyrobu. Stejné jako PBD, je

PRIME systém MES. [13]

Ve spolecnosti Continental Brandys nad Labem, kde jsem se seznamovala s timto
systémem, je syst¢ém PRIME zaveden od roku 2016. Jeho implementace na vSechny vyrobni
linky v8ak trva dodnes. Duvodem je to, ze se tento software vyvijel na uritych typech
vyrobnich linek. Kviili rozmanitosti vyrobnich lokaci a lokalniho sourcingu® pro stavbu linek
je vsak kazda linka unikétni. Proto museli ve spolecnosti software upravit podle potieb jejich
vlastnich linek a také si nastavili informace a data véetné testovacich protokolti a komponent,

které bude systém zaznamenavat a archivovat po stanovenou dobu.

Pro ukladani veskerych dat se pouziva DWH — Data WareHouse, archiv informaci. Data

se ukladaji se zpozdénim 20 min. Tzn. za 20 min uvidim informace o pravé vyrabéném vyrobku.

Pti zavadéni nového produktu se také definuje, v jakém zavodé se bude vyrabét, jak bude
probihat samotnd vyroba a kterd konkrétni data, métfeni a udaje se budou ukladat pravé do

zminéného DWH.

! Lokalni sourcing — lokélni vybérové fizeni
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AND QUALITY

m
(WIP, MaMa, CarMa)
= . = : _Pans Average Analysis (PAA)
CTR)

Obrazek 11: Uvodni strana PRIME [15]

Uvodni strana na obrazku &. 8 nabizi &tyii hlavni sloupce, ja se zaméfim na prvni,
traceabilita vyroby. Sloupec nabizi rizné funkce jako je WIP Reports, které popisu v dalsi
kapitole, dale MES-DWH Core Trace Reporting (CTR), ktery je dilezity pravé pro sledovani
a dohledavani dat z vyroby.

9.1 Funkce systému

Cely MES je propojeny s pocitacovym programem SAP. PRIME ma zde velké rozhrani
jako stahovani materidlovych definic, pracovnich center, vyrobnich zakdzek nebo

materialovych piijmda.

SAPMES

Obrazek 12: Funkce systému PRIME [13]

vvvvvv

SerGen — Serial Number Generator (generator sériovych ¢isel)

Sprava identifikatord pro diskrétni vyrobu. Vytvari identifikator pro identifikaci
komponentt, nosic¢ii, vybranych jednotek apod. Tzn. kazdy produkt ¢i nosi¢ dostane ptifazené

unikatni sériové Cislo, na jehoz zaklad¢ je mozné ho identifikovat. [13]
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CarMa — Carrier Management (sprava nosicu)

Jde o spravu typu nosic¢ta. Kontroluje jejich obsah a pouzivaji se pro multidesky, baleni
jednotek a piepravni nosi¢e. Také probiha sledovani vSech pohybui nosie a samovolné

seskupeni hloubkovych urovni pro diléi jednotky. [13]

WIP — Work in Process

Zajistuje tfizeni toku objednavek a jejich smérovani. Rovnéz ovlada nastaveni pracovniho
centra, jako jsou komponenty nebo dokumenty a automaticky zapisuje spotiebované

komponenty ¢i material do systému SAP. [13]

Také sleduje material, Sarze a sériova Cisla. Probiha i monitorovani propustnosti (FPY),
vynosu a poruch a jejich klasifikace. Mimo toho WIP ovétfuje pouzity material a vyménuje data

s externim systémem ERP. [13]

MaMa - Material Management

MaMa zprostiedkovava online soupis v§ech komponentti a vyrobenych jednotek. Zahrnuje
pfenosovou oblast mezi smérovacimi sekcemi (napf. pifenos dat mezi sekci SMT
a THT. Z procesu SMT posila zdznam o prib¢hu vyroby do oblasti THT, aby oblast THT
védéla, ze v§e probéhlo OK a je mozné pokracovat v procesu). Dokumentuje vSechny pohyby

materiald. [13]
Pulse — OEE

Ukazatel OEE jsem popsala v kapitole vyse. Pulse online vypocita celkovou ucinnost

zatizeni. OEE je zaloZené na standardu Continentalu a realizuje se v riznych stylech. [13]

Popsané funkce spolupracuji i mezi sebou v prubéhu procesu vyroby. Z kazdého pracovisteé
se vysilaji informace o postupu vyroby a tyto informace si navzajem piedavaji jednotlivé
funkce. Pfedevs§im se zaznamendavaji data o pribéhu vyroby, zda byl vyrobek zkontrolovan a je

spravny, nebo jestli byl pouzit spravny komponent.
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] Rizeni sekvence a zdznam dat

° e
Vyrobni linka s pracovidtt [———*

Viceturoviiova
hierarchie a
seskupeni

jednotek

Kontrola materialu a zdznam dat

Obrazek 13: Ukazka spoluprace funkci [13]
Systétm PRIME ma nékolik velkych plus, po€inaje standardnim zikladem ve vSech
zavodech. Probihd centralizovany vyvoj a aplikacni rozhrani je jak externi, tak i interni. Jsou
definovany rozhrani k infrastruktufe a hardware je identicky ve vSech zivodech, ma

centralizované podpirné struktury a testovaci prostredi si podnik ur¢i sam.

Jako kazdy systém ma i tento néktera minus. Pfedevsim jde o malou flexibilitu Gprav, kde
je nutna podpora vyvojaru kvili aplikaci a individualnim pozadavkim jednotlivych zavodu.
Dale je problém s rozsahlosti a komplikovanosti systému. Neexistuji detailni navody na vyuziti

jednotlivych moduli, které jsou ¢asto poteba a implementace na starsi zafizeni je velmi slozita.
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10 Porovnani MES systemt PDB a PRIME

V kapitole o PDB jsem psala, ze systém je stary a jeho rozhrani jiz nevyhovovalo potiebam
firmy Continental, proto byl nahrazen syst¢tmem PRIME. V nadchazejici kapitole popiSu, jak

vypada funkéni rozhrani obou systémui a jaké jsou rozdily v jejich pouziti.

10.1 Vyrobni proces

Pro zpétné dohledavani vyroby v systému PDB se tedy pouziva modul Assembly history.
Uvodni vyhledavani (obrazek ¢. 14) umoziiuje hledat piedeviim podle sériového &isla vyrobku.
Bez sériového ¢isla bych nic nenaSla, je to povinny daj. Tudiz hledani se provadi podle
sériového ¢isla a pro uplnost Ize doplnit ID nebo stanici. Pro ukazku pouziji sériové ¢islo
A2C1793840301001200. Nez spustim systém, V pravé ¢asti stranky musim zaSkrtnout, které

informace chci hledat.

MES BDY
ews [new RAC 2018 bysx0064s]
Traceability PDBInfo MSA& pPCA OEE Preferences Administration

ncoming goods
nternal material

Assembl

Assembly history

y history

Jevice info

Sritical parameters

ferminal
rocess
Jacking

Search critenia Qutput report Options

*Serial [A2C1793840301001925 Device Structure Links [All directions
steps
Product-ID indl. Picture

Shipments Terminal Process Steps Component ID @
saster data

dptions

Use dlipboard device list Components/Process

Zhpboard control Format | html Teststeps/Process

lables &

Transfer Show all linked parts (with disassembly history) Repair Actions
i Packing Information Device Level
Delivery Information

Additional Device Info

Repair Parameters

Search

Select All

Obrazek 14: Assembly history — PDB [15]

Systém PRIME nabizi podobné vyhledavani, ale ptesto jiné. DlleZity je vybér mozZnosti
Vv Sedém levém sloupci (obrazek ¢. 15 — 1). Poskytuje moznost hledat pomoci sériového Cisla,
sttediska, na kterém se vyrabélo, ¢isla zatfizeni, ale i pomoci datumu. Podle vybéru vyhledavani
mam urcené povinné udaje, které musim zadat. Pti vyhledava podle sériového cisla je nutné
znat sériové Cislo, ale nemusim zadat zafizeni na kterém se vyrabélo. Naopak pti vyhledavani
pomoci zafizeni musim znat pozadované zatfizeni a nikoli sériové ¢islo. Také mizu urcit, zda

ma systém vyhleddvat pouze méteni s oznacenim PASS, FAIL nebo Scrap.
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LineWork

mDICE

Unit by Process

DWH Traceability. «

~ %

Brandys

1 Help

Preselection [luse unit Clipboard pass [ IFail [ Scrap [ AND condition a
® ®
e Unit-1 [22C1753840301001200 ja N T 3 Unit List
Equipment O cumrent status
Order Equipment-10 | & Order +] @ O pedicated process
ERP Order n Enter process for forward/backward search
O product Product Number | v & ERP Order Number 1R | 5 ocess =
[ mandatory Date from | _ a| Product Number =
optional Date to ]} Sexch
0 2 out of group
Search by Unit Cliph.  Unit-TD Unit-TD-Type  Workcent. Equip. Proc. Order ERPOrd. Prod. **Date From **Dats To
Unit ok, Search " - 3 o o o o °
Uni Saarch " e o e o o o o o °
Exuipment Search M W o o ° " N u
Drocass Search : v o o o » "
Order Search " o o ° o
€85 Order search ° u o o °
Product Saarch 5 £ " N "

unit I0 Type is sutomatically filled, when unique. Otherwise use pull-down-1ist
=+ Only show data, when units belong to this product

Obrdzek 15: DWH — traceabilita v PRIME [15]

Na obrazku ¢. 16 a €. 17. pfedstavim, jaky je rozdil ve vyhledanych informaci. Na prvni

pohled je zfejmé, ze PRIME ma zfetelnéji uspotradané sloupce.

Asi nejveétsim a nejpodstatnéj$im rozdilem mezi obéma systémy je to, ze systém PDB

nabizi pouze informace, které jsou vidét na obrazku ¢. 16. Toto jsou veskeré informace zapsané

Z procesu vyroby a neumoziuje se podivat na detaily méteni k jednotlivym stanicim.

Production Processes

Date
21.07.2020 09:23:31
21.07.2020 09:24:33
21.07.2020 09:25:18
21.07.2020 09:26:26
21.07.2020 09:28:09
21.07.2020 09:29:09
21.07.2020 09:31:54
21.07.2020 09:31:59
21.07.2020 09:32:22
21.07.2020 11:07:46
21.07.2020 11:07:50
21.07.2020 11:08:01
21.07.2020 11:11:02
21.07.2020 11:13:01

21.07.2020 11:

Process
KONECNA MONTAZ1
KONECNA MONTAZ2
KONECNA MONTAZ4
KONECNA MONTAZ3
KONECNA MONTAZS
PROGRAMOVANI
MONTAZ
NARAZENI
ZAKAZNICKA KONTROLAL
MONTAZ
NARAZENI
ZAKAZNICKA KONTROLAL
KAMERA-KONTROLNI ST
FUNKCNI TEST1
KONECNA KONTROLA
VIZUALNI KONTROLA
DOUBLE CONTROLL
BALENI

Product-1D

A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301
A2C1793840301

Serial
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200
A2C1793840301001200

MIB2GP_L1_KM1
MIB2GP_L1_KM2

MIB2GP_L1_KM4)
MIB2GP_L1_KM3
MIB2GP_L1_KMSi

GP1_FL4

Terminal

A

B

MIB2GP_L1_MONT

MIB2GP_L1_PUSI
GP1_LMK

HING

MIB2GP_L1_MONT
MIB2GP_L1_PUSHING

GP1_LMK
GP1_K2
GP1_R2
GP1_FT
MIB2GP_L1_VISI

MIB2GP_L1_DOUBLE

SKENOVANI141

Obrdazek 16: Vyrobni proces — PDB [15]

Adapter

PR R R e e e e

=

Systém PRIME nabizi daleko vétsi moznost vyhleddvani informaci o vyrobnim procesu.

Na levé strané se nachézi zalozka (obrazek ¢. 17 — 1), a tato zalozka je u kazd¢ stanice. Pod ni

se ukryvaji vS§echny namétené hodnoty ze vSech méfeni (obrazek ¢. 19 a ¢. 20).
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Process History.

T I S Ty pr—" e [ e o =

4 21.07.20 09:23:31  KM1 | KONECNA MONTAZ1 KM1 A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 MIB2GP_L1_KM1 -
:
£, 21.07.20 09:24:33  KM2 | KONECNA MONTAZ2 KM2 A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 MIB2GP_L1_KM2 e - 0 o
‘\v 21.07.20 09:25:18 KM4 | KONECNA MONTAZ4 i KM4 A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 MIB2GP_L1_KM4A - - 0 0
£, 21.07.20 09:26:26  KM3 | KONECNA MONTAZ3 | KM3 A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 MIB2GP_L1_KM3 - 0 0
-
£ 21.07.20 09:28:09  KM5 | KONECNA MONTAZS i KM5 A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 MIB2GP_L1_KM5B - o 0
-
£, 21.07.20 09:29:09 PROGRAM | PROGRAMOVANI PROGRAM A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 GP1_FL4 - - 0 o
£ 21.07.20 09:31:54 MONT | MONTAZ Y MONT A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 MIB2GP_L1_MONT - - 0 0
£, 21.07.20 09:31:59  PUSHING | NARAZENI ) PUSHING A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 MIB2GP_L1_PUSHING R - 0 0
:
£ 21.07.20 09:32:22  KK1 | ZAKAZNICKA KONTROLA1 KK1 A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 GP1_LMK - 0 - 0
45 21.07.20 11:07:46  MONT | MONTAZ i MONT A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 MIB2GP_L1_MONT - - 0 0
£, 21.07.20 11:07:50  PUSHING | NARAZENI i PUSHING A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 MIB2GP_L1_PUSHING - 0 0
|
N - 1 | ZAKAZNICKA KONTROLAL KK1 A2€1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 GPI_LMK = - 0 0
'\x 21.07.20 11:11:02 KAM | KAMERA-KONTROLNI ST i KAM A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 GP1_K2 - - 0 0
£, 21.07.2011:13:01  FT1 | FUNKCNI TEST1 i FT1 A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 GP1_R2 - - 0 o
45 21.07.20 11:19:27  FT | KONECNA KONTROLA i FT A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 GP1_FT - - 0 0
- -
45 21.07.20 11:20:31  VISI | VIZUALNI KONTROLA visI A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 MIB2GP_L1_VISI - - o 0
£ 21.07.20 11:20:32 DOUBLE | DOUBLE CONTROLL i DOUBLE A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 MIB2GP_L1_DOUBLE - - 0 0
£ 21.07.20 11:20:38  PACKING | BALENI § PACKING Y A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721 SKENOVANI141 - 0 0
Obrazek 17: Vyrobni proces — PRIME [15]
wr 7 14 14 /4 . 4 = 7 o r 4 4 M
Dalsi rozdil ukladani dat je znatelny u Kkritickych parametri. Systém PBD uklada jen
r w /4 W o r . A r W /4
omezené mnozstvi téchto parametrti, které nadefinoval kvalitdf. Systém pfipravi tabulku
A M W h 7 /4 . r w7 1 k r . d 1 o d /4
S parametry, ty se samoziejm¢ vztahuji v sériovému cCislu, které jsem zadala v pivodnim
o , " o , , (e “r
vyhledavani. Obrazek ¢. 18 ukazuje, jak takova tabulka vypada. Uvadi sériové ¢islo, Cislo
produktu, parametr a jeho hodnotu a datum, kdy se hodnoty zapsaly.
Device Info
Serial Product-ID Parameter Value Date
A2C1793840301001200 A2C1793840301 DISPLAY SUPPLIER BOE 21.07.2020 09:24: 59
A2C1793840301001200 A2C1793840301 FAZIT VD1-04821.07.2074011755 21.07.2020 11:21:1
A2C1793840301001200 A2C1793840301 FRONT SN A2C17938504200001214 21.07.2020 09:24:
A2C1793840301001200 A2C1793840301 HOLDER SN - 21.07.2020 09:33:
A2C1793840301001200 A2C1793840301 PACKING operatoroperator 21.07.2020 11:21:
A2C1793840301001200 A2C1793840301 PCB SN ‘A2C1358970000001085620000000000 21.07.2020 09:33:
A2C1793840301001200 A2C1793840301 RFID MONT MIB 1012 21.07.2020 09:32:
A2C1793840301001200 A2C1793840301 RFID MONT MIB 1002 21.07.2020 11:08:34
A2C1793840301001200 A2C1793840301 RFID VISI MIB 1002 21.07.2020 11:21:14
A2C1793840301001200 A2C1793840301 TOUCH SUPPLIER TRULY 21.07.2020 09:.
A2C1793840301001200 A2C1793840301 VW SN SEZ6ZHX2031755 21.07.2020 11:

Obrazek 18: Kritické parametry pro zviastni sledovani — PDB [15]

PDB mi tedy neumoznuje podivat se na detail vyroby u jednotlivych krokt, ¢i na jiné
naméefené hodnoty nez na ty, které jsou definovany jako kritické parametry pro zvlastni

sledovani. Zatimco PRIME uklada vSechny informace o procesu.

Systém PRIME je v tomto sméru flexibilngjsi, jak ukazuji obrazky ¢. 19 a ¢. 20. Vychazim
z obrazku €. 17, na kterém je vyrobni proces ur€it¢ho vyrobku a pro ukazku pouziji stanici

KK1/ZAKAZNICKA KONTROLA.
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Pti rozkliknuti stanice KK1 se zobrazi veskeré detailné¢ namétené hodnoty. Systém

zaznamenava ze stanice jednotlivé kroky, hodnoty, které naméfil, jejich horni a dolni limity

o 24

a to nejdilezitéjsi, z

da méfeni bylo Gspésné. To se zobrazi vlevo v zeleném poli s napisem

PASS. Oproti informacim, které poskytuje PDB, je toto vyhledavani podrobné a piehledné.

»

21.07.20 11:07:46  MONT | MONTAZ MONT A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721
21.07.20 11:07:50  PUSHING | NARAZENI | PUSHING A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721
21.07.20 11:08:01  KK1 | ZAKAZNICKA KONTROLA1 | KK1 A2C1793840301 PDB_A2C1793840301_20200721
Measurements
Tesoin o
PDB Group Event Additional Data PDB Default Testplan ID
A2C1793840301 MIB_2GP_9INCH_)CP_2016_A2C1793840301_1

MIB2GP_L1_MONT

MIB2GP_L1_PUSHING

GP1_LMK

Testplan Version

- M -
=

—
0 (] — n/a
= n/a
0 0 - n/a
Testplan R}

PDB Default Testplan REV

200721090004

. i e (‘ﬁ:“me) “ m M E ‘

0 10001000 OTEVRENI AIDA-STACK 1

0 10001001 ZAVRENI AIDA-STACK 2 HID
0 10001001 ZAVRENI AIDA-STACK 2 HID
0 10001002 ZAVRENI AIDA-STACK 1 EOL

10001002 ZAVRENT AIDA-STACK 1 EOL

10001010 _AKTIVACE EOL
10002004 UPLOAD TOOLBOX
o 4

© © © © © o o

8600022 1 DAVELUMINANCE
86000
8600022 1 DMINLUMINANCE
8600022 1 DVARLUMINANCE
8600022 1 ULID

8600022 2 DAVELUMINANCE
8600022 2 DMAXLUMINANCE
86000222 DMINLUMINANCE
8600022 2 DVARLUMINANCE
8600022 2 ULID

8600022 3 DAVELUMINANCE

1 DMAXLUMINANCE

860002
8600022 3 DMINLUMINANCE
8600022 3 DVARLUMINANCE
8600022 3 ULID

3 DMAXLUMINANCE

8600022 4 DAVELUMINANCE
8600022 4 DMAXLUMINANCE
8600022 4 DMINLUMINANCE

10001000_OTEVRENI AIDA-STACK 1

10001001_ZAVRENI AIDA-STACK 2 HID
10001001_ZAVRENI AIDA-STACK 2 HID
10001002_ZAVRENI AIDA-STACK 1 EOL
10001002_ZAVRENI AIDA-STACK 1 EOL

10001003_ZAVRENI AIDA-STACK 3 SWDL
10001003_ZAVRENI AIDA-STACK 3 SWDL
10001004_ZAVRENI AIDA-STACK 4 HWR
10001004_ZAVRENI AIDA-STACK 4 HWR
10001005_OTEVRENI AIDA-STACK 1 EOL

10001010_AKTIVACE EOL
10002004_UPLOAD TOOLBOX

ocL:7
ocL:7
ocL:7
ocL:7
ocL:7
ocL:7
ocL:7
ocL:7
ocL:7
ocL:7
ocL:7

ocL:7

1.00000 -
1.00000 -
-«
1.00000 -
N
1.00000 -
=
1.00000 -
~
1.00000 -
~
1.00000 -
~
1.00000 -
~
1.00000 -
~
1.00000 -

~

1.00000 -
~

1.00000 -

Obrazek 19: Otevieni zalozky v PRIME [15]

8600022__1_DAVELUMINANCE

8600022__1_DMAXLUMINANCE
8600022__1_DMINLUMINANCE
8600022__1_DVARLUMINANCE
8600022__1_ULID
8600022__2_DAVELUMINANCE
8600022__2_DMAXLUMINANCE
8600022__2_DMINLUMINANCE
8600022__2_DVARLUMINANCE
8600022__2_ULID
8600022__3_DAVELUMINANCE
8600022__3_DMAXLUMINANCE
8600022__3_DMINLUMINANCE
8600022__3_DVARLUMINANCE
8600022__3_ULID
8600022__4_DAVELUMINANCE
8600022__4_DMAXLUMINANCE

8600022__4_DMINLUMINANCE

Obrazek 20: Otevreni zalozky v PRRIME — 2 [15]

589,0013 CL:4
624,3091 CL:4
550,6769 CL:4
0CL:4
0cCL:4
616,8757 CL:4
642,4065 CL:4
558,4031 CL:4
0CL:4
0CL:4
597,4773 CL:4
639,2623 CL:4
565,0992 CL:4
0CL:4
0CL:4
583,0694 CL:4
622,6204 CL:4
538,8623 CL:4

-
589.00130 -
N
624.30910 -
N
550.67690 -
~
0.00000 -
~
0.00000 -
~
616.87570 -
<
642.40650 -
~
558.40310 -
~
0.00000 -
~
0.00000 -
~
597.47730 -
N
639.26230 -
A
565.09920 -
~
0.00000 -
~
0.00000 -
~
583.06940 -
A
622.62040 -

<
538.86230 -
~

0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000

0.00000

0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000

0.00000

0.00000 -

0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000
0.00000

0.00000

2.000000000000E+06
2.000000000000E+06
2.000000000000E+06
2.000000000000E+06
2.000000000000E+06
2.000000000000E+06
2.000000000000E+06

2.000000000000E+06 -

2.000000000000E+06
2.000000000000E+06
2.000000000000E+06
2.000000000000E+06
2.000000000000E+06
2.000000000000E+06
2.000000000000E+06
2.000000000000E+06
2.000000000000E+06
2.000000000000E+06

Systétm PRIME nabizi rozsdhlé¢ vyhledavani podle rtznych kritérii.

Default
Default
Default
Default
Default
Default
Default
Default
Default
Default

e fell fod fell fal fa fa] fal fall kot o)

Default

°

Default

Default
Default

Default

© o o o

Default
Default
Default
Default
Default

© © o o o
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jednotlivych testll, které probehly, a namétenych hodnot vyhledavat skupiny dili se stejnou

charakteristikou. Kdezto systém PDB moznost tohoto vyhledavani neposkytuje.

Obrazek ¢. 21 ptedstavuje jedno z hledani podle charakteristiky. V tabulce pro vyhledavani

zadam cislo produktu, v mém ptipad¢ to je ¢islo A2C1793840301. Dalsi kritérium je Casovy

usek,

ve kterém bude probihat hledani a
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To nejdalezitéjsi, co zaddvam je charakteristika, pro ptiklad pouziji DMAXLUMINANCE.
Systém vyhledd v zadaném casovém useku vSechny dily, které prosly timto testem stanice

a jejich namétenou hodnotu.

Measurement
Preselection . . al
Oica 1 : ® standard R
= U"‘: Product Number [a2c1703880301 ] & Process e Reference Designator [8600022_2_DMAXLUMINANCE -]
® product — — — — A
(o) Testplan Gro ~| & Testplan Name ~| @ Testplan Ver - Testplan Rev -
O Testplan o up | L o L -8 o I L l | D eert roctmatcad vatis
a Measurement From (or
O mandatory - e | Measurement To (or Txt)
optional Num)

Date from [21.07.2020 09:00:59 i1 Date to [21.07.2020 14:08:01 [ Order | v & Search

Obrdazek 21: Hleddani podle stejné charakteristiky [15]

10.2 Baleni a Delivery info

Informace o baleni a zasilce znazorfiuje systém PDB ve dvou samostatnych tabulkach
(obrazek €. 22). Tabulka o baleni zobrazuje, na které stanici k baleni doslo, v jaky ¢as a ¢arovy
kod zasilky. Tabulka o zésilce opét uvadi ¢arovy kod zésilky, datum odeslani k zakaznikovi,
samotné jméno zakaznika, ke kterému je zasilka odeslana a jakym dopravcem. V tomto ptipadé
je zasilka uréena pro Skoda Auto a.s. se sidlem v obci Kvasiny. Pro spole¢nost Continental je
dilezité datum, ¢islo boxu, palety a Dispatch note — ¢islo zasilky, které slouci pro orientaci

zakaznika. Kazdy Dispatch note obsahuje urcity pocet palet a jejich Cisla.

Page size of 333 Rows of 333 |q 4 page|10f1 y M| Sk Y
(] — | N | N | | S— — | S | NS | S | S | S |
m e
1ID-Type Reference Designator Product Number
[ [
ant Name
A2C1793840301001159 PDB_A2C1793840301 SAKAZNICKA 8500022 __2_DMAXLUMINANCE PASS 31_3 18763 313.876 0 2,000,000 R9.5  VARIABLE -- A2C1793840301 A2C1793840301 KK1 MIB_2GP_OINCH_ICP_2016_A2C1793840301_1
KONTROLAL
KK |
A2C1793840301001160 PDB_A2C1793840301 ZAKAZNICKA 86000222 DMAXLUMINANCE PASS 2pop°"°  596.87 0 2,000,000 R9.5  VARIABLE -- A2C1793840301 A2C1793840301 KK1 MIB_2GP_SINCH_ICP_2016_A2C1793840301_1
KONTROLAL :
KK1 | B
A2C1793840301001161 PDB_A2C1793840301 ZAKAZNICKA 86000222 DMAXLUMINANCE PASS rog’ >  598.373 0 2,000,000 R9.5  VARIABLE -- A2C1793840301 A2C1793840301 KK1 MIB_2GP_SINCH_ICP_2016_A2C1793840301_1
KONTROLAL g
KK1 | 3
A2C1793840301001162 PDB_A2C1793840301 ZAKAZNICKA 86000222 DMAXLUMINANCE PASS 2007182 560718 0 2,000,000 R9.5  VARIABLE - A2C1793840301 A2C1793840301 KK1 MIB_2GP_9INCH_ICP_2016_A2C1793840301_1
KONTROLAL '
KK1 | B
A2C1793840301001163 PDB_A2C1793840301 ZAKAZNICKA 8600022__2 DMAXLUMINANCE PASS 210328 596.333 0 2,000,000 R9.5  VARIABLE -- A2C1793840301 A2C1793840301 KK1 MIB_2GP_SINCH_ICP_2016_A2C1793840301_1
KONTROLAL <
KK1 |
A2C1793840301001164 PDB_A2C1793840301 ZAKAZNICKA 8600022__2 DMAXLUMINANCE PASS 207230%% 567302 0 2,000,000 R9.5  VARIABLE -- A2C1793840301 A2C1793840301 KK1 MIB_2GP_OINCH_JCP_2016_A2C1793840301_1
KONTROLAL g
KK1 | D
A2C1793840301001165 PDB_A2C1793840301 ZAKAZNICKA 86000222 DMAXLUMINANCE PASS ove;>>°2 600.358 0 2,000,000 R9.5  VARIABLE -- A2C1793840301 A2C1793840301 KK1 MIB_2GP_OINCH_ICP_2016_A2C1793840301_1
KONTROLAL 2
KK1 | 3
A2C1793840301001166 PDB_A2C1793840301 ZAKAZNICKA 86000222 DMAXLUMINANCE PAss 103:2918 103507 0 2,000,000 R9.5  VARIABLE -- A2C1793840301 A2C1793840301 KK1 MIB_2GP_OINCH_JCP_2016_A2C1793840301_1

20(

Obrazek 22: Baleni a Delivery info — PDB [15]
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Packing Information =
Product-TD Terminal Date Process Box barcode Box closing Device Level Status
|A2c1793840301 skenovani141 21.07.2020 11:20:38 BALENI BOX000023541144 21.07.2020 11:21:06 1
BALENI 3001987250 21.07.2020 11:57: 2
Delivery =
Serial Product-ID Box barcode Customer Delivery Date Dispatch note Carrier Discharge locati
[42C1793840301001200 A2€1793840301 BOX000023541144 Skoda Auto a.s. 23.07.2020 00:00:00 0086955549 0009038178 Kvasiny




Pt. posila se 1000 ks na 5 paletach. Kazdé paletové Cislo obsahuje v sobé ¢isla boxl. Na
paleté je 200 ks balenych po 10 ks do boxu. Kazdy box obsahuje vSechna sériova ¢isla vyrobkd.
Tzn. absolutni traceabilita z Dispatch note, diky tomuto lze zjistit ¢isla palet, box1, produkt

a naopak.

Systém PRIME neuvadi informace slozité¢ do dvou tabulek, ale v jedné tabulce udava pouze
potiebné tdaje (obrazek ¢. 23). V prvnim sloupci je ¢arovy kod zasilky a ¢islo baleni. Dalsi
sloupce zobrazuji stanici, na které doslo k baleni a ¢as provedeni. Pod tmavé Sedou liStou se
nachdzi ty nejdilezitéjsi informace, jako je Cislo zasilky, datum odeslani, pocet kust, kod

zakaznika (nikoli jméno), ¢islo produktu a jeho popis.

[} 1 BOX000023541144 PDB_BOX_A2C1793840301 boxing 21.07.2020 11:20:38

] 2 3001987250 PDB_PALETTE_A2C1793840301 boxing 21.07.2020 11:57:00

@ Vvisualisation

[ onerytumber | pos | i | ooy ome | st oumity | oottty | Cotomertumier | tocoion | prouct mber |

0086955549 1 18 23.07.20 00:00:00 168 7 2000000007 A2C1793840301 OPK MIB 2GP SEA 326 high 9.2"

Obrdazek 23: Baleni a Delivery info — PRIME [15]

Z mého pohledu je tento zptisob prehlednéjsi a i bezpecnéjsi. Diky kodim jsou informace
o zédkaznikovi skryty a dozvi se je jen povolané osoby. Také Dispatch note (v PRIME Delivery

Number) je v prvnim sloupci, tim je ukdzana priorita dilezitosti tohoto ¢isla.

10.3 OEE Report

Funkce OEE v systému PDB nelze dal vyuzivat. Jeho podpora byla ukonéena z divodu
pfechodu na PRIME. PtestoZze OEE uZ neni podporovéano, vyhledavani tracebility je stile

funk¢ni a da se pouzivat.
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omm— MES BDY
(@ntinenfal 3 @ems [new RAC 2018

Machine Reports OEE Report Machine Selection

oEE> 0=

Costcenter (@) 0000 A
1M
2103
2201
2202 v

Technical Object
System

FAFFZlines ~
FAFF2 lines / segment 1
FAFF2 lines / segment 2
FAFF2 lines / segment 3
FAFF2 lines bypass v

Machine AUDIFT - AUDIFT Station A
B81-EOL - B81-EOL

FPK-PRG - FPK-PRG station

FPK2PRG - FPK2PRG Station

FPK_LA_KM2 - FPK_LA_KM2 Station

MQB-VIS - MQB-VIS Station
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MQB2VIZ - MQB2VIZ Station

MQBVISI - MQBVISI Station

PQ46GP_L1_KM3 - PQ46GP L1 KM3 .

Select All

Dataset: 24.07.2020 16:29

[rmcronce [ B mE ]
Last Shift Yesterday Last week Last month

Current Shift  Today Current week  Current month

Obrazek 24: OEE report [15]

Oproti PBD, m4a PRIME velmi podrobné sledovani. Umi pro jednotlivé dny najit detail
vSech prostoji a ke kazdému prostoji je komentatr. Obrazek €. 25 ukazuje, jak takovy detail

prostoju vypada. K dispozici je tabulka ¢ast a k nim pfislu$ny diagram.

__ LineWorks Brandys nad Labem

PULSE

Monitoring  Vykazova ‘Seznam udalosti

Detail OEE analyzy pro MIB2GP L1
Vybrany rozsah od 12.07.2020 06:00 do 24.07.2020 06:00

[Detail _~]@% S @& Smena |

Report at 124.07.2020 E on last | 12 Vldays V| scroll by 433 p Show

OEE Analyza

B Vykazy linek ~| [Jzahrnout hodnoty vybraneho dne

focE Analyza ]
[ [ poem
OEE 65,91%
Dostupnost 84,76%
TOYOTA CLUSTER- Vykon 78,06%
TOYOTA HVACH Kvalita 99,62%

HYUNDAI 1t
PQ25-

FPK 1-

FPK Pret

ot cosovamatyza [
I RN

Provozni cas 2684:38:49 100,00% 208 818
EDKENIRY 1o Prostoj 400:04:25 15,24% 31819 Vyrobnicas
FPK ENTRY 2L Il e "
FPK ENTRY Pre Vyrobni cas 2275:34:24 84,76% 176 999
MIB2GP L1t Kratka zastaveni 499:21:40 18,60% 38 841
MIB2GP L2% Cisty vyrobni cas  1776:12:44 66,16% 138158  Froduktvnicas |
MIB2GP L3* Ztrata kvality 8:10:57 0,30% 528 100%

L o
:g: ;L Produktivni cas  1768:01:47 65,86% 137 630 | zakiadnicas B Mimo provoz Ml Prosto, B Kratha zastaven [ Zvata kalty

MQB Pre | EP Casova analyz: Celkovy cas

HIL e non st e, C25 (] ] Procent] Kusy |
usy

CCN

o Celkovy cas 5760:00:00 100,00% 448 026 frovamiony

BDY2_FA - non serial Odstavky 3075:21:11 53,39% 239 208
AM SMT pool

Provoznicas

Cisty vyrobnicas

FEFEEEEEEEEREER

Vyrobnicas

° Provozni cas 2684:38:49 46,61% 208 818
AM SMT pool - non serial R Cisty vyrobnicas
BackEnd Prostoj 409:04:25 7,10% 31819
ES Vyrobni cas 2275:34:24 39,51% 176 999 Produktivni cas
ggggacﬁgm Kratka zastaveni  499:21:40 8,67% 38 841 100%
ack : =
OESbackID Cisty vyrobni cas 1776:12:44 30,84% 138 158 = e e ™ Bz k
whiehal Ztrata kvality 8:10:57 0,14% 528 bhoolh_finioid il i) ord B8 Dveca boety

Krytkovani OVIP
X-ray

c4qt

IHM_michal

Produktivni cas 1768:01:47 30,69% 137 630

FEFEEEEEEEEREEEEE

Obrazek 25: Detail OEE [15]
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Z tabulek mazu vycist celkovou efektivitu OEE v procentech, ktera je 65,91 %. K tomu
vidim vyhodnoceni celkové dostupnosti, vykonu a kvality také v procentech. OEE casova
analyza prezentuje zakladni celkovy ¢as, provozni Cas a planované odstavky jako cas, kdy je
stroj mimo provoz. Vyrobni ¢as je ovliviiovany prostoji, kratkymi zastavenimi a ztratou kvality.

Z toho vseho se vypocita celkovy produktivni ¢as.

V systétmu PRIME probiha sledovani prostupnosti (FPY) v PULSE. Obrazek ¢. 26
predstavuje efektivitu v jednotlivych dnech. Ve spodni tabulce uvadi informace ke kazdému
dni, kolik kust v procentech proslo vyrobnimi linkami jako PASS, kolik kust v procentech
bylo vyhodnoceno jako FAIL a celkovy pocet vyrobenych kust. Pro rychlou ptedstavu
0 uspesnosti pruchodu linkami pomaha diagram, ktery ukazuje zminéné dobré a Spatné

prachody.

___LineWorks Brandys nad Labem

PULSE !

Monitoring .\_(y%w-ni ‘Seznam udalosti

- ~ | Trend kvality pro MIB2GP L1
Analyza kvality Vybrany rozsah od 12.07.2020 06:00 do 24.07.2020 06:00
M Vykazy linek ‘3’ @ BB smena| ~| [Jzahrnout hodnoty vybraneho dne
Report at [24.07.2020 E onlast[12 v[days V]| scroliby 4[3 | pp Show
100% 4
°0%
TOYOTA CLUSTER" 80% 1
B TOYOTA HVACH
B HYUNDATI 1 70% 1
B pQ25t
B- FPK 1t 60% |
B FPK Pret
Bl FPK ENTRY 1% 50% {
Bl FPK ENTRY 24
El- FPK ENTRY Pre 20% |
- MIB2GP L1-
Bl MIB2GP L2% 30% |
- MIB2GP L3t
B- mQB 1* 20% |
Bl MQB 2t
B MQB Pre
HMI 2 - non serial o%
CCN
BDY2_FA by o o o o o o o o e o o
BDY2_FA - non serial S 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 85
AM SMT pool & & & & & & & & & & & ®
AM SMT pool - non serial 5§ 6 86 6 85 65 6 & &8 & & &
BackEnd ¢ 2 2 2 2 &8 2 2 &8 &8 8 7
E8
OESbackFEM | M Dobrekusy M Spatne kusy
OESbackIC
OESbackID
KooV 99,75%  99,52% 99,81%  99,70%  9971%  99,20%  99,64%  99,66%  99,59%  99,20%  99,47%  99,70%
-ray
c4t Spatne kusy 0,25% 0,48% 0,19% 0,30% 0,29% 0,80% 0,36% 0,34% 0,41% 0,71% 0,53% 0,30%
IHM_michal Al il Pocet vyrobenych kusu 18 592 10 013 17 114 17 685 7657 11497 15913 14 015 10 982 9112 561 5017

Obrazek 26: Kvalita vyroby FPY [15]
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Zde bych chtéla zpétné navazat na obrazek ¢. 10, ktery je zde pro lepsi orientaci jesté

jednou pod ¢islem 27.

Yield By Cost Center First Test

Product ID Wo-Nr Process Terminal 1D Testway Test count Pass Fail ‘
A2c1793840301 0020 KONECNA MONTAZ1 MIB2GP_L1_KM1 1 482 482 ) G
n2c1793840301 0030 KONECNA MONTAZ2 MIB2GP_L1_KM2 1 87 487 0 G
JA2C 1793840301 0040 KONECNA MONTAZ4 MIB2GP_L1_KM4A 1 242 238 4 =99%
la2c1703840301 0040 KONECNA MONTAZ4 MIB2GP_L1_KM4B 1 247 247 ) (.
|A2C 1793840301 0050 KONECNA MONTAZ3 MIB2GP_L1_KM3 1 485 485 0 =100%
a2c 1793840301 0060 KONECNA MONTAZS MIB2GP_L1_KMSA 1 240 239 1 [ ™
121793840301 0060 KONECNA MONTAZS MIB2GP_L1_KMSB 1 250 247 3 ...
la2c 1793840301 0070 PROGRAMOVANI oP1_FU1 1 133 133 0 -
A2C 1793840301 0070 PROGRAMOVANI GP1_FL2 1 124 122 2 [
r2c 1793840301 0070 PROGRAMOVANI GP1_FL3 1 114 114 0 [ .
21793840301 0070 PROGRAMOVANI GP1_FL4 1 115 115 0 [ .
ln2c 1793840301 0080 MONTAZ MIB2GP_L1_MONT 1 491 401 0 (.
A2¢ 1793840301 0090 NARAZENI MIB2GP_L1_PUSHING 1 491 491 0 G .
la2c1793840301 0096 ZAKAZNICKA KONTROLAL GP1_LMK 1 490 477 13 [
A2¢1793840301 0100 KAMERA-KONTROLNI ST GP1_K1 1 235 215 20 [ .
n2c 1703840301 0100 KAMERA-KONTROLNI ST GP1_K2 1 245 227 18 ..
2c1793840301 o110 FUNKCNI TEST1 GP1_R1 1 224 222 2 [ -
|a2c1793840301 0110 FUNKCNI TEST1 GP1_R2 1 243 238 5 .
421793840301 0120 KONECNA KONTROLA GP1_FT 1 465 4590 6 &S
—

Obrdazek 27: PDB info — FPY [15]

Ackoliv je systém PDB star$i a byl nahrazen, tak jeho vyobrazeni tabulky o uspésnosti
prachodu je 1épe zpracované. Informace v tabulce jsou zietelnéjSi, obsahlejsi a snadno
dohledatelné. Snadno mohu vy¢ist kolik priichodl prob&hlo na jednotlivych stanicich, kolik
kusii proslo jako PASS a kolik jich bylo odeslano k analytikovy na analyzu. Posledni sloupec

vpravo znazorfiuje uspésnost priachodu v procentech.

Dalsi z funkeci je to, Ze je mozné kliknout na modré ¢islo udavajici pocet FAIL kust, ¢imz

se zobrazi seznam vSech relevantnich sériovych ¢isel.
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11 Traceabilita a RFID

Traceabilita se také uplatiuje v Pramyslu 4.0. Smér, na ktery se zaméfim, je

automatizovana vyroba a robotizace. V tomto pfipad¢ vypada traceabilita nasledovné:

V plné€ automatizované vyrob¢ obstaravaji material a komponenty naprogramovani roboti.
Soucasti kazdého robota je ¢tecka a kazdy material, paleta, bedna, nebo box jsou ozna¢eni RFID
¢ipem. Roboti berou z regalt, ¢i linek material a pomoci ¢tecky, ktera precte RFID Cip,

zaznamenavaji pohyb materidlu vyrobnim procesem.

11.1RFID

RFID (Radio Frequency Identification) je technologie pro ovladani a sledovani objektu.
Clanky oznagené radiofrekvenénimi znatkami jsou identifikovany radiovymi vInami
a specialnimi ¢teCkami RFID. Systémy RFID jsou povaZovany za novou generaci systémil
carovych koédu, protoze umoziuji vyrobeclim a dodavateliim zaregistrovat vSechny své vyrobky

spolecné, 1 v ptipadé, ze Stitek je deformovany.

RFID umoziuje sniZit ¢as a néklady. Nepotifebujeme udrzovat ptimou viditelnost mezi
Stitky a Cteckou, jak je tomu s ¢arovym kodem. Lze €ist velké mnoZstvi produktli najednou,

zatimco je v dosahu pouze pfijimaci anténa RFID.

RFID s&titky maji antény, které pracuji standardné na ctyfech hlavnich vinovych
frekvencich — LF, MF, UHF a mikroviny. Podle ISO se standardné déli do tii skupit. V prvni
skupiné ve standardu ISO 14443 pracuji na vlnové délce 13,56 MHz. Tyto Stitky je mozné Cist
a zapisovat do vzdalenosti 50 cm. Druha skupina ve standardu ISO 15693 pracuje na frekvenci
13,56 MHz a vzdalenost je zvétSena do 1 m. Tieti skupina ve standardu ISO 18000-6 pracuje

na frekvenci UHF a funguje na vzdalenost az do 5 m. [19]

Ve vétsin€é piipadii jsou informace, které ctecka shromazd’uje, dlouhé cislo, které
neobsahuje Zadné osobni informace. Jednoduse ptifadi objektu jedinecnou identitu. Pokud je
¢islo pfevedeno do databaze systému pomoci Ctecky a specifického softwaru, mtze byt Cislo
spojeno s dulezitymi informacemi, jako je datum vyroby a jeho umisténi v dodavatelském
fetézci, sériové ¢islo a SarZe. Tyto informace také pomahaji dodavateliim a prodejctim spravovat

jejich zasoby. [17]
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Obrazek 28: RFID Stitek [16]

Ve spole¢nosti Continental nad zavedenim RFID technologie zatim jen pfemysleji, ale

v budoucnu by k jeji implementaci mélo dojit.
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12 Zavér
V zavéru bych rada vyzdvihla, jaké rozdily jsou mezi PDB a PRIME.

V minulych letech bylo PBD vyuzivano pro traceabilitu a vyhodnocovani vyroby pomoci
OEE. Snovymi linkami ale pfestalo PDB vyhovovat potiebdm firmy Continental.
Implementace PRIME trva sice dodnes, ale uz se stavajicim nastavenim nabizi daleko vétsi

rozhrani aplikace na sledovani vyrobki.

Pfed samotnym porovnanim obou systému jsem popsala obecné informace o MES, abych
uvedla do povédomi ¢tenait tento systém. PBD a PRIME je MES a soucasti téchto systémt je

PDI interlocking, které zajist'uje souslednost operaci ve vyrobnim procesu.

Pti pouzivani traceability v PDB se zobrazi jen omezené mnozstvi informaci o vyrobku
bez dalSich detailli, zatimco PRIME je flexibilnéjsi a nabizi vSechny zaznamenané hodnoty
a informace o vyrobcich. PDB je stdle aktivni, ale kvili zruSeni podpory systému nejsou

k dispozici nékteré funkce, jako je OEE.

I ptes komplikovanou implementaci PRIME do vyroby, ma spole¢nost Continental lepsi

proces sledovatelnosti produktu, nez zajistoval PBD. Timto jsem splnila cil mé prace.
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