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Abstrakt

Tato bakalafska prace se zabyva ulohou technické kontroly v modernim fizeni
kvality. V prvni ¢asti jsou prfedstaveny koncepce fizeni kvality. Druha Cast popisuje
sedm zakladnich a sedm novych nastroju fizeni kvality. Zavére¢na Cast popisuje
planovani kvality a technickou kontrolu.
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Abstract

This bachelor thesis deals with work of testing in quality management system.
There are presented conceptions of quality management in the first part. The second
part describes seven basic and seven new quality tools. Last part describes quality
planning and technical testing.
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Uvod

Technicka kontrola kvality vyrobk( uz davno nespociva v kontrole kazdého
vyrobku na konci procesu a rozhodnuti zda je vyrobek bezvadny &i neshodny,
pfipadné opravitelny i neopravitelny. Jiz ve 30. letech minulého stoleti se ve
Spojenych statech americkych objevily prvni statistické metody kontroly. Opravdovy
rozvoj vSak nastal az po druhé svétové valce, kde jinde, nez v dnes kvalitou svych
vyrobkl proslulém Japonsku. To potfebovalo obnovit a nastartovat valkou zni¢ené
hospodarstvi. V té dobé vSak japonské vyrobky kvalitou neoplyvaly. Zavedeni a
rozvoj predevsim statistickych nastroji se zaméfenim na kvalitu dalo Japonsku
konkurenéni vyhodu a pomohlo dostat primysl a kvalitu produktl na dnesni Uroveri.
Systémy moderniho Fizeni kvality dodnes vychazi pfedevSim z téchto poznatkl
japonskych a americkych inzenyru.

Cilem této prace je pfedstavit moderni fizeni kvality, nastroje a metody v ném
pouzivané pro dosazeni co nejvysSi kvality, a ukazat jak se do vyrobniho procesu
zapojuje technicka kontrola, jaké jsou jeji ulohy a kam se nadale bude ubirat.



1 Moderni fizeni kvality
1.1 Zakladni pojmy

Kvalita

Nejstarsi definice pojmu ,kvalita“ (dle posledniho vydani normy CSN EN ISO
9000:2006 [1] je preferovan termin ,kvalita“, termin ,jakost zlistava plnohodnotnym
synonymem) je pfisuzovana feckému filosofovi Aristotelovi, ktery ji chapal jako
vlastnost urcité véci pfi hledani odpovédi na otazku ,Jaky?“, latinsky ,Qualis?“ —
odtud odvozeno slovo kvalita. Filosoficky vyklad pojmu je ale zna¢né nevhodny.
Znamé osobnosti z oblasti kvality definovaly kvalitu takto:

e ,Kvalita je zpusobilost k uziti.“ (Joseph M. Juran)

e ,Kvalita je shoda s pozadavky.“ (Phillip B. Crosby)

e _Kvalita vyrobku je souhrn vSech jeho konstrukénich a vyrobné technickych
charakteristik, které urCuji uroven, jakou produkt naplni o¢ekavani zakaznika.*
(Armand Vallin Feigenbaum)

Za oficialni a univerzalné uznavanou definici je ale povazZovana definice
znormy CSN EN ISO 9000:2006: ,Kvalita je stuperi spinéni poZadavki souborem
inherentnich charakteristik.“ [1] Inherentni znaky jsou takové, které pfimo podminuji
funkci vyrobku.

Proces — ,je soubor vzajemné souvisejicich nebo vzajemné pusobicich &innosti,
které pfemérnuji vstupy na vystupy.”[1]

Produkt — ,je vysledek procesu.”[1]

Rizeni kvality

Rizeni kvality Ize definovat opét mnoha zpusoby. Napk. Joseph M. Juran ho ve
své Priruéce Fizeni kvality [2] definuje takto: ,Rizeni jakosti je regulaéni proces,
prostrednictvim kterého meérime skute¢né provedeni jakosti a porovnavame je
S normami, pficemz ptsobime na rozdil.” [3]

Jesté podrobnéji definoval fizeni kvality vybor Demingovy ceny (1986)
v souvislosti s celopodnikovym fizenim kvality: ,Systém cinnosti k zabezpeceni
Jakosti vyrobk( a sluzeb, za kterych jsou vyrobky a sluZzby hospodarné vyrabény a
dodavany v jakosti poZadované zakaznikem. ZabezpecCovani jakosti je provadéno
nejenom prostfednictvim kontroly pfi vyrobé nebo pfi expedici, ale pfenosu znalosti
toho, jakou jakost poZaduje zakaznik, aby nové vyrobky mohly byt planovany a
konstruovany v souladu s poZadovanou jakosti. Odpovédnost za prijatelnou jakost
vCetné spolehlivosti nenesou tedy jen ti, ktefi maji na starosti jakost vyrobku, ale
vSechna ostatni oddéleni podniku, stejné jako jeho vedeni.[3]
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1.2 Koncepce managementu kvality

V soucasné dobé |ze rozdélit koncepce managementu do 3 kategorii. Sefazené
od nejmensi miry komplexnosti po nejvyssi to jsou:

e koncepce na bazi norem ISO
e koncepce na bazi odvétvovych standardu
e koncepce komplexniho managementu kvality (TQM)

1.2.1 Koncepce managementu kvality na bazi norem ISO

Vroce 1987 byla Mezinarodni organizaci pro normy ISO zvefejnéna sada
norem ISO fady 9000, zabyvaijici se systémy managementu kvality. Ceska republika
(potazmo Cesky normalizaéni institut - CNI) jako &len ISO musi normy preloZit a
pfevzit jako narodni (a zaroven evropskou) normu. Nazev normy tak vypada
napfiklad takto: CSN EN ISO 9000:2006. Normy 1SO Fady 9000 jsou univerzalni pro
vSechny organizace, at' uz se zabyvaji vyrobou nebo sluzbami bez ohledu na jejich
velikost. Normy ISO fady 9000 nejsou zavazné, ale jen doporucujici. Zavazné se pro
organizaci stavaji az v okamziku, kdy se je rozhodne dodrzZovat. V takovém pfipadé
jejich dodrzovani kontroluje kazdé 3 roky certifikaéni audit provadény nezavislym
akreditovanym certifikacnim organem.

Zasady managementu kvality

Normy ISO fady 9000 stavi do popfedi 8 zasad, kterymi by se mél fidit kazdy
vrcholovy management, jehoz zajmem je neustalé zlepSovani vykonnosti organizace.
Tyto zasady jsou vSak platné pro kazdy systém managementu kvality.

»,a) Zaméreni na zakaznika

Organizace jsou zavislé na svych zakaznicich, a proto maji rozumét
souCasnym a budoucim potfebam zékaznik(, maji pinit jejich poZadavky a
snaZit se predvidat jejich o¢ekavani.

b) Vedeni a fizeni lidi (vidci role)

Vedouci osobnosti (lidfi) prosazuji soulad ucelu a zaméreni organizace. Maji
vytvaret a udrZovat interni prostredi, v némz se mohou lidé plné zapojit pfi
dosahovani cilt organizace.

c) Zapojeni lidi
Lidé na vSech drovnich jsou zakladem organizace a jejich plné zapojeni
umoZzriuje vyuZit jejich schopnosti ve prospéch organizace.

d) Procesni pristup
PozZadovaného vysledku se dosahne mnohem ucinnégji, jsou-li ¢innosti a
souvisejici zdroje Fizeny jako proces.
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e) Systémovy pristup

Identifikovani, porozuméni a Fizeni vzajemné souvisejicich procest jako
systému pfispiva k efektivnosti a ucinnosti organizace pri dosahovani jejich
cild.

f) Neustalé zlepsovani
Neustalé zlepSovani celkové vykonnosti organizace ma byt trvalym cilem
organizace.

g) Pristup k rozhodovani zakladajici se na faktech
Efektivni rozhodnuti jsou zaloZena na analyze udaji a informaci.

h) Vzajemné prospésné dodavatelskée vztahy
Organizace a jeji dodavatelé jsou vzajemné zavisli a jejich vzajemné
prospésny vztah zvysuje jejich schopnost vytvafet hodnotu.”[1]

| kdyZ normy ISO fady 9000 uzce souvisi s kvalitou, to, Ze néjaka organizace je
certifikovana dle I1ISO 9001, zdaleka neznamenda, Ze organizace nabizi kvalitni
produkty. Casto to totiZ ani nemusi znamenat, Ze firma dané normy skutedné
dodrzuje. Organizace totiz ¢asto netahne k ziskani certifikatu ISO 9001 vlastni zajem
zlepSovat procesy ve sveé firmé, ale to, Ze certifikace je vyZadovana zakaznikem. Jak
uvadi P. Blecharz [4], certifikacni audit se pak muze nékdy stat z ¢asti spiSe formalni
zaleZitosti.

Certifikat 1ISO 9001 tak v Zadném pfipadé neprokazuje, Zze je dobra uroven
kvality vyrobk( ¢i sluzeb. Prokazuje pouze, ze systém Fizeni kvality je na urcité
arovni a vytvari tak dobré predpoklady pro dosazeni dobré kvality produktd.

1.2.2 Koncepce managementu kvality na bazi odvétvovych standardu

Tento typ koncepce svou naroCnosti stoji mezi koncepci ISO a TQM. Je
historicky starSi nez koncepce 1SO. Americké firmy uz v 70. letech minulého stoleti
pocitovaly nutnost norem pro zvySovani kvality svych vyrobkd. Ty byly Casto
vytvafeny nejprve vramci podniku, aby mohly byt nasledné aplikovany na
dodavatele, az se postupné rozsifily v ramci celého odvétvi.

Asi nejstar§im odvétvovym standardem je GMP — Good Manufacturing Practice,
Cesky Spravna vyrobni praxe (SVP). Jedna se o opatfeni ve vyrobé, skladovani,
prepravé a distribuci humannich lécivych pfipravkl a potravin. Ma za ukol zaijistit,
aby se na trh nedostaly nekvalitni nebo zdravi ohroZujici Iéky a potraviny. Americky
Ufad pro kontrolu potravin a lé&iv (Food and Drug Administration, FDA) byl nucen
vytvorfit tyto standardy vzhledem k mnozicim se problémim s kvalitou IéCiv a
potravin, které ohrozovaly zdravi lidi. Prvni sada téchto standardu byla vydana uz
v roce 1963. [5]

Odvétvoveé standardy vSeobecné respektuji normy ISO, v mnohém vSak

Vv s

vypovida, nemaji univerzalni pouZiti ve vSech odvétvich. Typickou velmi naro¢nou a
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rozSifenou technickou specifikaci je ISO/TS 16949:2009 specifikujici poZzadavky na
systém managementu kvality vyrobcl v automobilovém primyslu.

1.2.3 Koncepce komplexniho managementu kvality - TQM

Koncepce celkového fizeni kvality TQC (Total Qualiy Control) se zacala
pouzivat v Japonsku v 70. letech 20. stoleti k celopodnikovému Fizeni jakosti ve
firmach. Postupné se koncepce rozsifila do USA a slovo ,Control“ nahradilo slovo
.Management®, Iépe vystihujici podstatu problému. Pojem TQM (Total Quality
Management) tak plné nahradil dfive pouzivany TQC. Na rozdil od koncepce 1SO
neni koncepce TQM svazana normami nebo pfedpisy. Jedna se spiSe o otevienou
filosofii managementu. Na podporu aplikace TQM do podnikové praxe byly vytvofeny
tzv. modely excelence organizaci. V Japonsku se jedna o model Demingovy ceny za
jakost, v Americe model Narodni ceny Malcolma Baldrige a v Evropé EFQM Model
Excelence.

Zakladni principy uvadi pfirucka Model excelence EFQM [6]:

e Princip orientace na zakaznika

e Princip vedeni lidi a tymoveé prace

e Princip partnerstvi s dodavateli

e Princip rozvoje a angaZovanosti lidi

e Princip orientace na procesy

e Princip neustalého zlepSovani a inovaci
e Princip méfitelnosti vysledku

e Princip odpovédnosti vuci okoli* [7]

V koncepci TQM je cilem dosahovat co nejvétSi spokojenosti zakaznikd i
zaméstnancl. Na celkovém Fizeni kvality se musi podilet kazdy zaméstnanec firmy
ne s cilem fidit svoji kvalitu, ale s cilem dosazeni kvality v celém podniku. Rizeni
kvality vyZzaduje zapojeni vSech oddéleni, nejen technickych, ale i administrativnich —
napf. oddéleni nakupu musi zajistit kvalitni material pro vyrobu, personalni oddéleni
zase nabor kvalitnich zaméstnanc( a jejich Skoleni. Rizeni kvality bude Usp&sné jen
tehdy, kdyz budou spolupracovat vSechna oddéleni a pracovnici na v8ech urovnich.

[3]
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2 Nastroje fizeni kvality

Nastroje fizeni kvality jsou nenahraditelnymi pomocniky v modernim fizeni
kvality. Existuje cela fada nastroju pro fizeni kvality. V této kapitole bude popsano
tzv. sedm zakladnich a sedm ,novych® nastroji fizeni kvality. Tyto nastroje
samoziejmé nepiedstavuji vyCerpavajici seznam vhodnych metod, ale pouze jakousi
zakladni vybavu kazdého, kdo se zabyva fizenim kvality. Ne kazdy nastroj se hodi
pro kazdou situaci, je tedy potfeba na dany problém vzdy vybrat vhodny soubor
nastroja.

2.1 Sedm zakladnich nastroju Fizeni kvality

Tato skupina nastrojl byla pfedstavena a rozvinuta v Japonsku prakopnikem
fizeni kvality K. Ishikawou. Jedna se pfedevS§im o jednoduché statistické a grafické
metody, které se uplatni zejména pfi operativnim Fizeni kvality a pfi zlepSovani
jakosti.

Skupinu sedmi zakladnich nastroja kvality tvofi:

1) vyvojovy diagram

2) diagram pficin a nasledku
3) kontrolni tabulky

4) Paretlv diagram

5) histogram

6) bodovy diagram

7) regulacni diagram

V literatufe [7] [8] [9] [10] se pofadi sedmi zakladnich nastroju kvality [iSi.
Zvolené poradi [8] nejlépe vystihuje posloupnost pouziti pfi FeSeni kvalitativnich
problému. Dokonalé poznani procesu pomoci vyvojového diagramu zvysSuje
efektivnost diagramu pficin a nasledku, informace z néj ziskané jsou pak dulezitym
podkladem pro tvorbu kontrolnich tabulek. VétSinou je pak zjisténo, Zze na vzniku
daného problému se podili nékolik faktor(. K ur€eni téch nejvyznamnéjsich, jejichz
odstranéni pfinese nejvétsi efekt, pak poslouzi Paretdv diagram. Zpracovani
histogramu a bodového diagramu pak pomlze optimalizovat proces. Diky
regulacnimu diagramu je mozné rozliSit variabilitu vyvolanou nahodnymi pfi¢inami od
variability vyvolané vymezitelnymi pfic¢inami, coz je podstatné pro vybér napravnych
opatreni.

2.1.1 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram slouzi k porozuméni pribéhu jakéhokoliv procesu,
diky pfehlednému grafickému zobrazeni vSech krokG procesu a okamzikl
rozhodovani, jejich posloupnosti a vzajemné navaznosti. Lze jej pouZzit k popisu jak
jiz stavajicich procesu, tak i nové navrhovanych. Jedna se o konecny orientovany
graf s danym zacatkem a koncem. Kazdy krok, €innost, rozhodovani je vyjadieno
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zvladtnim operacnim/rozhodovacim blokem, ty jsou vzajemné propojeny
orientovanymi useCkami vyjadfujicimi tok procesu.

Vhodnym nastrojem jsou vyvojové diagramy zejména pro:

e odhaleni nedostatkll v procesu (nadbytecné/chybéjici €innosti, mista vzniku
problému, rozmisténi kontrolnich mist)

e vymezeni postaveni pracovnikl zapojenych do procesu

e objasnéni vazeb mezi Cinnostmi procesu a mezi utvary pracujicimi na daném
procesu

e porovnani idealniho a realného prubéhu procesu

Zpusoby tvorby diagramd mohou byt rozmanité. Je vSak potfeba, aby vytvareny
diagram zobrazoval realitu. Proto je dulezité dodrzovat urcité zasady:

e pracovat vtymu — vyvojovy diagram by méli vytvaret zejména ti, kdo proces
pouzivaji

e vymezit pfesné pocatek a konec daného procesu

e snazit se o jednoduchost, stru¢nost, pfehlednost, sloZitéjSi procesy rozdélit na
vice jednodu$Sich, idedlné aby jeden vyvojovy diagram nepfesahl jednu
stranku

¢ identifikovat proces, dilCi kroky a rozhodovani v procesu

e Zzajistit stejnou uroven podrobnosti a jazykovou formu popisu €innosti

e volit vhodné otazky typu: Co? Jak? Kde? Kdo? Odkud? Kam? Nedoporucuje
se ,Pro¢?*

e pouzivat jednotné symboliky, nejlépe dle normy CSN ISO 5807[P78]

Symbol Vyznam
P
\ ) Spojka, prechod na jinou ¢ast nebo pokracovani vyvojového diagramu
L Vykon operace, ¢innost
/"A\ I " .
Ano - Ne . a5 v e & i )
1O C Rozhodovaci proces vzdy jeden vstup a jen dva vystupy
.
W ] Subproces popsany v jiném subdiagramu
¢ ' D) Zacatek nebo konec procesu
p
Dokument

Obr. 2.1 Symboly pouzivané pfi tvorbé diagramu a jejich vyznam [10]
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VYPOCET ZADANI
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SHODA
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NYPRACOVAN » TISK
ZPRAVY _WJ

Obr. 2.2 Vyvojovy diagram [11]

2.1.2 Diagram pri€in a nasledku

Nékdy oznacovan také jako Ishikawlv diagram — podle japonského autora K.
Ishikawy nebo diagram rybi kosti — vzhledem ke svému tvaru. Jedna se o
jednoduchy graficky nastroj, ktery logicky a uspofadané zobrazuje vztah vSech pficin
ur€itého nasledku. Je lehce pochopitelny, a proto se uplatfiuje na v8ech urovnich
fizeni. Mél by byt prvnim krokem pfi feSeni probléma, které mohou byt vyvolany vice
pfi¢inami. Vzhledem k povaze je nejefektivnéjSi zpracovavat diagram pficin a
nasledkl v tymu s vyuzitim brainstormingu.

Postup sestrojeni diagramu pficin a nasledku:

Na pocCatku musi tym jasné vymezit feSeny nasledek, nejCastéji problém. Ten
se vepiSe do ,hlavy” ryby na pravou stranu. Poté se stanovi hlavni skupiny pficin,
obvykle 4-6. Ty pfedstavuji hlavni kosti ryby. PFfi feSeni problému s kvalitou se
nejCastéji pouzivaji 4 hlavni skupiny, tzv. ,4M“: material-material, mashine -zafizeni,
methods-metody, man-Clovék. Vzhledem ke konkrétni situaci mohou byt pouzity
jakékoliv dalSi hlavni pfiiny (prostfedi, méfitelnost...). Nasleduje analyza
jednotlivych kategorii a hledani jejich subpfiCin. Diagram se tak vétvi az narazime na
jednotlivé kofenové pficiny, které jsou skuteCnou podstatou problému a ty je potfeba
feSit. Ne kazda pfiCina ma zasadni vliv na nasledek, pro nalezeni téch
nejdulezitéjSich dobfe poslouzi napf. Paretiv diagram (viz kapitola 2.1.4).
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Zarizeni

Obr. 2.3 Struktura diagramu pfi€in a nasledku [8]

2.1.3 Kontrolni tabulky (formulaie pro sbér udaju)

Kontrolni tabulky slouzi k systematickému ruénimu shromazdovani dat
ddlezitych pro fizeni a zlepSovani kvality. TFidi je, zpfehledriuje a vytvari tak zakladni
databazi informaci pro pouziti dalSich nastroju Fizeni kvality, pro hodnoceni
aktualniho stavu a moznostech zlepSovani. Tabulky mohou mit mnoho podob. Kazdy
formular se vytvafi ke konkrétnimu uc€elu, neni proto mozné Fict, jak by mél
standardné vypadat. Mél by pfedevSim poskytovat Zadouci informace. Pouhy sbér
dat tyto informace ne vzdy zajisti. Formulafe by mély byt pfehledné, srozumitelné a
ne pfilis§ slozité. Musi vS§ak obsahovat udaje pro naslednou stratifikaci. Jde o dllezité
tridéni udaju podle zvolenych hledisek (napf. druh vady, misto vyskytu vady, Cas,
stroj, material, pracovnik, méfici pfFistroj).

2.1.4 Paretav diagram

Paretlliv diagram je pojmenovany podle italského ekonoma V. Pareta, ktery na
konci 19. stoleti studoval rozloZeni bohatstvi mezi lidmi. Zjistil, Ze 80 % majetku je ve
vlastnictvi pouze 20 % lidi. Dnes je tento princip znam jako Paretlv zakon nebo
princip 80/20 a uplatiiuje se v mnoha oblastech. Do oblasti fizeni kvality ho
transformoval v 70. letech 20. stoleti J. M. Juran v podobé& Paretova diagramu. Dle J.
M. Jurana je 80-95 % problém0 s jakosti zpisobeno pouze 5-20 % pfricin.

Paretllv diagram je diky své efektivnosti, dostupnosti a snadné aplikovatelnosti
dilezitym a rozSifenym nastrojem v systémech managementu. Umozriuje totiz
stanovit priority pfi feSeni problému tak, aby vynaloZzené naklady zajistily maximalni
efekt, nebo-li oddélit méné podstatné Cinitele (tzv. ,uzZiteCna vétsina“) a pfi zlepSovani
procesu se zaméfit na ty podstatné (tzv. ,zivotné dulezita mensina®).
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Ke spravnému nalezeni ,zivotné dllezité menSiny“ je potfeba vhodné
kvantifikovat pfispévek jednotlivych Cinitelld. Zakladnim kritériem je pocCet vyskyta.
Pocet vyskytd vSak neni vétSinou nejvhodnéjSi, nebot nezohledriuje zavaznost
jednotlivych Cinitel. V takovém pripadé se mlze vyuzit vynasobeni prepocitavacimi
koeficienty zavaznosti. Nejvhodnéji se vSak jevi vyjadfeni finanénim ohodnocenim
(naklady, ztraty), kde je pfimo vidét, kolik se usetfi.

Priklad tvorby Paretova diagramu:
prikladé dle absolutni ¢etnosti neshod) a dopocita se kumulovana absolutni Cetnost,
relativni Cetnost a kumulovana relativni ¢etnost.

Absolutni | Kumulovana Relativni Kumulovana
Neshoda . . Cetnost, | relativni Cetnost,
¢etnost ¢etnost . :
% %
D 620 620 62 62
B 180 800 18 80
A 100 900 10 90
¢ 60 960 6 9%
E 40 1000 4 100
Celkem 1000 - 100 _

Tab. 2.1 Hodnoty pro Paretlv diagram

Z téchto udajl jiz Ize sestrojit Paretlv diagram. Ten se sklada z usporadanych
sloupcu — absolutni etnost a Lorenzovy kfivky — kumulovana €etnost.

1000
900

9
90%/96./'0/. 100%

O%/l - 90%
80%

800{ = MmN i "
T 700 - L 70% g
g 600 0% 8
£ 500 - 50% §
S 400 L 0% 3
8 300 L 30% g

200 F 20% X

100 L 10%

oMW - 0%

1 2 3 4 5 6
D B A C E
Druh neshody

Obr. 2.4 Parettv diagram

Pro ur€eni zivotné dulezité mensiny se obvykle pouzivaji dva zakladni druhy
kritérii. PFi pouziti kritéria 80/20 dle Paretova principu by do zZivotné dulezité mensiny
patfili Cinitelé, kterym odpovida pfiblizné 80 % kumulované relativni Cetnosti —
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v naSem pfikladé neshody D a B. V pfipadé plossiho tvaru Paretova rozdéleni je
mozné pouzit kritérium 70/30 nebo az 50/50, kterému odpovida uzsi pocet Cinitell.
PFi spravné tvorbé Paretova diagramu Ize Zivotné dulezitou menSinu vycist i z grafu.
V pfipadé kritéria 80/20 se vede rovnobézka s osou x v 80 % kumulované Cetnosti,
v misté pruniku s Lorenzovou kfivkou se spusti kolmice, Cinitele nalevo od této
kolmice pak patfi do zivotné dullezité menSiny - viz obr. 2.4. DalSi moznosti je
kritérium primérné hodnoty. Jednotlivé hodnoty Cinitell se srovnavaji s primérnou
hodnotou. Do Zivotné dulezité mensiny pak patfi Cinitelé, jejichz hodnota je vétsi nez
prumérna. V uvedeném prikladé by tomu odpovidala pouze neshoda D.

2.1.5 Histogram

Histogram je graficka metoda slouZici k analyze naméfenych hodnot sledované
veli¢iny. Jedna se o sloupcovy graf — na svislou osu y se vynasi Cetnost, na osu x
intervaly naméfenych hodnot. Doporucuje se pouzit alespon 50 udaju, Iépe vSak vice
jak 100. Pfi menSim poCtu nema tvorba histogramu velky vyznam. Naméfené
hodnoty jsou rozdéleny do tfid (interval(). Sleduje se Cetnost vyskytu v dané tfidé.
Pocet tfid se fidi dle po¢tu hodnot, které jsou k dispozici, obvykle se pouziva 8-12
tfid. PFfi spravném ur€eni Sifky a poctu intervall Ize z histogramu vycist zakladni
informace o stavu procesu. Je-li histogram pravidelny zvonovitého tvaru (odpovida
normalnimu rozdéleni), Ize pfedpokladat, Ze se jedna o stabilni proces. Histogram se
dvéma maximy znaéi spojeni dvou souborl dat ziskanych za riznych podminek
(napf. ranni a odpoledni sména). Data se musi vyhodnotit separatné, nasledné pak
treba zavéry porovnat. Hfebenovy histogram ma obvykle pfi¢inu v nevhodném
stanoveni hranic tfid ¢i nespravném zaokrouhlovani hodnot. Useknuty histogram
vznika obvykle vytfidénim vyrobkl, u nichz sledovana hodnota presahla toleranéni
meze. Histogram s odlehlymi body muzZe vzniknout trivialni chybou pfi méfeni i
zapisovani hodnot. Je-li histogram doplnén o horni a dolni toleranéni meze, lze
ziskat odhad, zda dany proces splfuje poZadavky technické specifikace.

B ] m

L il T

OBECNY TVAR S LOKALNIMI SPICKAMI LEVOSTRANNE VYCHYLENY

AT dllhen

TVAR "PLATEAU" SE DVEMA MAXIMY S ODDELENYMI SPICKAMI

Obr. 2.5 Priklady histogramu [11]
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2.1.6 Bodovy diagram

Bodovy diagram, nékdy téZz korelacni, je grafickou metodou slouZici
k orientacnimu zjiSténi existence, pfipadného tvaru a tésnosti zavislosti mezi dvéma
proménnymi. Lze ho vyuzit napfiklad v pfipadé, kdy by sledovani jednoho dullezitého
znaku jakosti bylo pfili§ naroéné (Casové, financné), nalezenim jiného snaze
méfitelného parametru, ktery by s danym znakem koreloval, Ize s pomoci vhodné
zvolené regresni funkce stanovit hodnoty dalezitého znaku jakosti. Samotny diagram
Ize pouzit spiSe pro orientaCni grafické potvrzeni vztahu mezi proménnymi. Pro
presngjsi uréeni vzajemné zavislosti je nutno vyuZit metody regresni a korelacni
analyzy.

Y v ® 0
o @]
0]
8]
(@)
o ° )
Silna pfima  x Silna nepfima X Zé‘dna X
zavislost zavislost zavislost
0O (0]
Y Y (&) Y
(@) ° ° @] ° ¢ (6] @@ © o
© o °© o o 0%
© © o 0 0
o © 0
® 0] o o
o
° @ _©
Slaba pfima X Slaba nepfima X Kiivkova X
zavislost zavislost zavislost

Obr. 2.6 Priklady zavislosti v bodovém diagramu [9]

2.1.7 Regulaéni diagram

Regula¢ni diagram pfedstavuje zakladni nastroj statistické regulace procesu
(SPC — Statistical Process Control). Jedna se o prubéhovy diagram s horni (UCL —
upper control limit) a dolni (LCL — lower control limit) regulacni mezi. Ty jsou
zakresleny ve stejné vzdalenosti (obvykle + 30 (0 - smérodatna odchylka) od
centralni pfimky (CL — central line) pfedstavujici stfedni hodnotu procesu. Umozniuje
tak dobfe sledovat variabilitu procesu, to zda je pod kontrolou nebo mimo kontrolu.
Variabilita procesu je zpusobena pfi€inami vymezitelnymi (zvlastnimi) a pficinami
nahodnymi. Nahodné pfiCiny se na variabilité podili jen malou mérou, jejich pusobeni
je prevazné trvalé a tim i predvidatelné. Zaroven prakticky neovliviuji variabilitu
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procesu. Vymezitelné pfiiny naopak ovliviiuji variabilitu do takové miry, Zze se
vyrazné projevi na rozdéleni sledovaného znaku. Vymezitelné pficiny se dale déli na
nepfedvidatelné (pfedstavujici nepfirozené chovani procesu) a predvidatelné
(typicky otupovani nastroje pfi obrabéni, jeho pusobeni na variabilitu procesu Ize
omezit, ale ne zcela odstranit).

10,6 - pod kontrolou
10,4+
10,2 4 \/‘ A UCL
ol \/A\/\/ \/
M CL
9,6 -
9,4 |
LCL
9,2 : ; , p——
" ] mimo kontrolu
10,5 4 UCL
\ 2 / f\o—AﬁA%
NN

5| Y

9

8,5 I T
Obr. 2.7 Procesu pod kontrolou a mimo kontrolu [4]

2.2 Sedm ,,novych“ nastroju fizeni kvality

Zatimco sedm zakladnich nastroji kvality nachazi své vyuziti zejména pfi
feSeni problému operativniho Fizeni jakosti, sedm ,novych“ nastroji kvality se uplatni
predevSim ve fazi planovani kvality, kdy je potfeba identifikovat problémy,
zpracovavat rliznorodé informace, definovat cile kvality a uréit vhodné metody a
postupy K jejich dosazeni. Jedna se o nastroje jednoduché, univerzalni, snadno
pochopitelné a umozAujici dobrou vizualizaci.

Skupina sedmi ,novych“ nastroju byla metodicky rozpracovana v 70. letech
japonskou Spole¢nosti pro vyvoj metod fizeni jakosti. Oznaceni ,nové“ rozhodné
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neznamena, ze by nahrazovaly sedm zakladnich nastrojii. Tyto nastroje mély pomoci
v nové éfe komplexniho fizeni jakosti.

Mezi sedm ,novych“ nastroju fizeni kvality patfi [12]:

1) Afinitni diagram

2) Diagram vzajemnych vztaht

3) Systematicky (stromovy) diagram
4) Maticovy diagram

5) Analyza udaju v matici

6) Diagram PDPC

7) Sitovy diagram

2.2.1 Afinitni diagram (diagram afinity)

Afinitni diagram, nékdy oznacCovany také jako diagram pfibuznosti nebo
shlukovy diagram, nazorné uspofadava velké mnozstvi ziskanych informaci
tykajicich se urcitého problému do skupin podle pfibuznosti. Tim poskytuje jasnéjsi
pohled na problém a zaroven umozfiuje problému Iépe porozumét a dale jej
analyzovat. Vzhledem k mnozstvi zpracovanych naméti je metodou velice efektivni.
Tvorba afinitniho diagramu probiha v tymu za vyuZiti brainstormingu. Prvnim ukolem
je jednoznaéné vymezeni problému. Poté ¢lenové tymu shromazduji a zapisuji na
karty co nejvice namétul, které by mohly pfispét k vyfeSeni problému. Tyto karty jsou
pak roztfidény do pfirozenych skupin podle pfibuznosti (doporucuje se 7-10 skupin) a
kazdé skupiné je pfifazena reprezentativni karta. Zavérem je tedy vytvoren afinitni
diagram, ktery nazorné zobrazuje vSechny naméty uspofadané do skupin.

o '
(Reprezentativni karta | Reprezentativni karta Reprezentativni karta !
| i . - |

P Ve e / N
\\ //" L \ \
1 |
=’/ C
N J//

~—— N~ N _

Obr. 2.8 Struktura diagramu afinity [9]
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2.2.2 Diagram vzajemnych vztah

Diagram vzajemnych vztahl, nékdy oznaCovany také jako relac¢ni diagram,
slouzi ke komplexnimu zobrazeni vzajemnych pfiinnych souvislosti mezi
jednotlivymi naméty, které se vztahuji k danému problému. Tak Ize |épe porozumét
nejen struktufe, ale i vzajemnym souvislostem FfeSeného tématu. Pfi aplikaci
diagramu vzajemnych vztah( je opét vhodné pracovat v tymu. Udaje pro sestrojeni
diagramu mohou byt naméty ziskané pfi tvorbé afinitniho diagramu. Vzhledem
k jejich mnozZstvi obvykle neni vhodné pracovat se vSemi, ale jen s jednotlivymi
skupinami namétti nebo v ramci jedné vybrané skupiny. Ukolem tymu je analyzovat
vzajemné souvislosti mezi jednotlivymi naméty. Ty se zobrazuji Sipkami ve sméru
pfi€ina — nasledek. Do diagramu se pro kazdy namét zaznamena pocet Sipek z ného
vystupujicich a k nému smérfujicich. Podle téchto poctd Sipek lze urcit klicovou
pfi€inu (nejvice Sipek z ni vystupujicich) a kliCovy nasledek (nejvice Sipek do néj
vstupujicich). Ostatni naméty se sefadi mezi né do posloupnosti podle hodnot poctu
Sipek ven a dovnitf.

12 §

/;/1

11

o/0

Obr. 2.9 Struktura diagramu vzajemnych vztah( [8]

2.2.3 Systematicky (stromovy) diagram

Systematicky diagram, nékdy oznacCovany také jako stromovy diagram,
znazoriuje souvislosti mezi namétem a jeho vSemi skladebnymi prvky v logické
posloupnosti od obecného ke konkrétnimu. Pouziva se napfiklad pfi rozlozeni
¢innosti na jednotlivé dil¢i aktivity, pfi rozlozeni pozadavkl zakaznika na konkrétni
pozadavky nebo pfi zobrazeni logické struktury pfic¢in problému. Pfi aplikaci
diagramu vzajemnych vztahu je opét vhodné pracovat v tymu. V pfipadé, kdy byl pro
dany problém sestrojen afinitni diagram nebo diagram vzajemnych vztahu, je
vyhodné vyuzit jiz vytvofené naméty a uréené vzajemné vztahy. V opacném pfipadé
se musi soubor namétl k danému problému vytvofit. Dekompozice se provadi
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systematicky pfifazovanim namétd, které rozvijeji predchazejici uroven, az do
urovné zajistujici dostateCnou podrobnost.

Obr. 2.10 Struktura stromového diagramu [10]

2.2.4 Maticovy diagram

Maticovy diagram umozrfiuje odhalit existenci a intenzitu vztahl mezi dvéma
nebo vice oblastmi feSeného problému. Lze v ném zfetelné vyjadfit vztahy mezi
rdznymi soubory dat. Jeho rizné formy se vyuzivaji pro znazornéni a analyzu
situaci, které lze rozloZit na relativné samostatné oblasti (dimenze). Ty tvofi tzv.
matice znakul. Znaky v maticovém diagramu mohou pfedstavovat téméF cokoliv —
¢innosti, vlastnosti vyrobku, pozadavky na jakost, parametry procesu, seznam
poloZzek atd. Propojenim samostatnych matic znakl vznika tzv. matice vztaha.
Intenzita vztahu se obvykle rozliSuje do Ctyf uUrovni: silna zavislost, primérna
zavislost, slaba zavislost a nezavislost. Do bunék maticového diagramu se pak
intenzita vztahu zapisuje vhodné zvolenymi grafickymi znaky nebo bodovym
ohodnocenim.

V praxi se pouzivaji nasledujici tvary maticovych diagramu:

e Diagram tvaru L — nejpouzivanéjsi, pouziva se pro posouzeni vztahl mezi
jednotlivymi prvky dvou dimenzi (napf. odpovédnosti pracovnikl za jednotlivé
¢innosti)
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e Diagram tvaru T — pouziva se pro posouzeni vztahl mezi jednotlivymi prvky
dvou dimenzi kjedné spoleCné dimenzi (napf. vztah mezi pozadavky

zakaznika a znaky jakosti vyrobku a mezi parametry procesu a znaky jakosti
vyrobku)

e Diagram tvaru Y — pouziva se pro posouzeni vzajemnych vztahl mezi
jednotlivymi prvky tfi dimenzi

e Diagram tvaru X — pouziva se pro posouzeni vztahl mezi jednotlivymi prvky
Ctyf dimenzi, ale vZzdy pouze po dvou
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Obr. 2.11 Struktura maticovych diagramt typu L, T, Y a X [9]
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2.2.5 Analyza udaji v matici

V pfipadé vice dimenzi nemusi maticovy diagram odhalit a vysvétlit vSechny
vzajemné vztahy. Analyzou je mozné odhalit dalSi vztahy a zkoumat udaje o
vicenasobnych proménnych. Pro analyzu udaju v matici Ize vyuzit slozité metody
vicerozmérné analyzy nebo i jednodussich technik, napf. bodového diagramu (viz
kapitola 2.1.6), Minkowského metriky ¢i paprskového diagramu.

Minkowského metrika
Minkowského metrika slouzi k vyjadieni vzdalenosti mezi znaky podle
zvoleného  kritéria.  Vzdalenosti (D) se pak uréi podle vztahu

n
D;j = leih — Xjn|
h=1

kde  D;; je Minkowského metrika vzdalenosti mezi prvky i a j,

x; hodnota znaku h pro prvek i,
xjn, hodnota znaku h pro prvek j,

n pocet sledovanych prvka.

Za vhodnéjSi pak lze povazZovat ten prvek, jehoz vzdalenost od zvoleného
optima je nejmensi.

Paprskovy diagram

Paprskovy diagram umoznuje grafické srovnani vicerozmérnych proménnych.
Hodnoty znaku se vynasi na paprskovité umisténé osy. Pocet os je stejny jako pocet
sledovanych prvkld. Propojenim vynesenych hodnot vznika ohrani¢ena plocha, ktera
charakterizuje vlastnosti daného prvku. Za vhodnéjSi pak lze povazZovat ten prvek,
jehoz vlastnosti se nejvice blizi zvolenému optimu.

Znak a

Znak e . Znak b
 § -
S T— A
L B
—e—— (C
| Ercrse———————ley ¢ TTTTET Moo nnns D
Znak @ Be-eeeeeceeeeeeeeeee- S a ——E
Znak ¢ — OPTIMUM

Obr. 2.12 Paprskovy diagram [9]
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2.2.6 Diagram PDPC

Diagram PDPC (Proces Decision Programm Chart), nékdy oznacovany takeé
jako rozhodovaci diagram nebo rozhodovaci strom, slouzi k identifikaci problému,
které muzou nastat pfi realizaci urcité cinnosti (cile), a nalezeni protiopatfeni
k danym problémim. Graficky zobrazuje jednotlivé problémy (mlze byt doplnéno o
pravdépodobnost vyskytu daného problému), které jsou analyzovany a jsou k nim
stanovena nasledna protiopatfeni. Ta musi byt také prodiskutovana — jak jsou reaina,
ucinna, zda jejich zavedenim nevznikaji dalSi rizika. Diagram PDPC tak slouzi
zejména k predchazeni vzniku potencialnich problému, kdy muize uSetfit nemalé
naklady na feSeni vzniklych problém(. Zpravidla totiz plati, Zze jejich prevence byva

méné nakladna, nez jejich FeSeni.
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Obr. 2.13 PDPC diagram [9]

2.2.7 Sitovy diagram

Sitovy diagram pfedstavuje nastroj graficky zobrazujici celkovou dobu trvani
procesu a dobu trvani jednotlivych dil€ich €innosti, ze kterych se dany proces sklada.
Nejcastéji vyuzivanou metodou je metoda CPM — metoda kritické cesty (Critical Path
Metod). Jednotlivé Cinnosti zde predstavuji Sipky, oznaené velkym pismenem se
stanovenym nutnym c&asem trvani ve smluvenych jednotkach. Jednotlivé uzly
(oznaCené Cisly) pak vyjadfuji okamzZik zahajeni nebo ukonceni jedné ¢&i vice
¢innosti. Pro nalezeni celkové doby trvani procesu pak existuje nékolik cest. Ta
nejdelSi predstavuje kritickou cestu(vyznacena tucné). Jakékoliv opozdéni na této
cesté ma za nasledek opozdéni celého procesu. Na ostatnich cestach mohou vznikat
Casové rezervy, opozdéni v ramci nich se nedotkne celého procesu.
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Analyzou sitového diagramu lze ziskat informace pro zkraceni celkové doby
procesu, posouzeni vlivu kritickych €innosti na opozdéni procesu ¢i monitorovani
stavu procesu v jakémkoliv Case.

Obr. 2.14 Sitovy diagram [8]
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3 Planovani kvality

Planovani kvality predstavuje velice dllezitou soucast fizeni kvality. Kvalita je
az z 80 % vytvarena v predvyrobnich etapach. Jakékoliv nedostatky v navrhové fazi
se mohou velmi prodrazit v nasledné vyrobé pfi jejich odstranovani. Pro planovani
kvality existuje osvédCena soustava postupld a technik pod nazvem APQP
(Advanced Product Quality Planing, nepfeklada se). Jedna se o velmi prakticky
ramec vyvinuty v USA pro potfeby automobilového priamyslu. Diky své kvalité je ale
velmi dobfe pouzitelny v celém sektoru primyslu a vyroby. Planovani kvality je dle
APQP jasné strukturovany proces, ktery prfesné definuje kroky, které vedou
k zabezpeceni poZzadované kvality produktu. [4]

Kroky planovani kvality:

1) plan a definovani programu

2) navrh a vyvoj vyrobku

3) navrh a vyvoj procesu

4) validace vyrobku a procesu

5) zpétna vazba — hodnoceni a napravna opatfeni
6) metodika planu regulace/kontrolni plany [13]

Kazda faze ma své vstupy a vystupy. Jednotlivé kroky planovani kvality vSak
neprobihaji postupné oddélené tim zplsobem, Ze jeden krok skonéi a zacne se
pracovat na dalSim kroku. Kroky se vzajemné prekryvaji, existuji mezi nimi zpétné
vazby a navaznosti. Planovani nestoji na bedrech jednoho ¢lovéka, ale jde o praci
tymu slozeného ze zastupcu potfebnych utvarl — od marketingu, konstrukce, pfes
kvalitu, nakupovani az po samotnou vyrobu.

3.1 Plan a definovani programu

Hlavnim vstupem v této fazi jsou pozadavky zakaznika. Je proto potieba
provést identifikaci zakaznikG a jejich potfeb. Informace o potfebach zakaznikl se
ziskavaji napf. marketingovym prizkumem, dfivéjSi zkuSenosti nebo ze stiznosti od
zakaznika. Vystupem jsou hlavni parametry vyrobku, v€etné konkrétnich specifikaci.

3.2 Navrh a vyvoj vyrobku

Vtomto kroku jsou pozadavky zakaznika promitnuty do navrhu. Hlavnim
vystupem navrhu a vyvoje vyrobku je prototyp. Ten musi spliiovat veSkeré
pozadavky zakaznika. Zaroven pfi tvorbé prototypu musi vznikat kontrolni plan. Jeho
soucasti je i specifikace toleran¢nich limitt, ur€ujicich povolené limity variability od
cilové hodnoty. P¥ilis§ uzké tolerance maji za pfiinu zvySené naklady na vyrobu,
naopak pfrili§ Siroké tolerance mohou zpusobit nesplnéni pozadavk( zakaznika a
jeho nespokojenost. Testovanim je potfeba nalézt vhodné tolerance pro kazdy
parametr tak, aby byly vzdy splnény poZzadavky zakaznika pokud mozZno za co

v v
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3.3 Navrh a vyvoj procesu

Tento krok ma za uUkol vytvofeni celého vyrobniho procesu.
RozliSuje 3 zakladni prvky:

e Navrh pro vyrobu
e Procesni inzenyrstvi
e Zpusobilost zavodu

PFi navrhu vyrobniho procesu se vyuzivaji mimo jiné vyvojové diagram a procesni
mapy. Hlavnimi vystupy této faze jsou specifikace a technickd dokumentace
produktu i procesu, v€etné podrobnych pracovnich instrukci.

3.4 Validace vyrobku a procesu

V tomto kroku probiha ovéfovaci vyroba pfedstavujici vyrobu mensiho mnozstvi
vyrobkll za pfesnych podminek (obsluha, nastroje, pfipravky...), které byly
naplanovany v predchozich krocich pro sériovou vyrobu. Sleduje se, zda je
dodrzovan naplanovany proces, plan kontroly a fizeni. Vyrobky z ovéfovaci vyroby
by mély pfi spravném nastaveni veSkerych podminek splhovat pozadavky zakaznika.

3.5 Zpétna vazba a napravna opatieni

Vystupy z validace jsou pouzity k dalSimu zlepSovani a k napravnym opatfenim.
| pouzivani vyrobkl z ovéfovaci vyroby u zakaznika, mize predstavovat podnéty pro
dal$i zlepSovani. Cilem je pfedevSim nadale sniZzovat variabilitu procesu. To se déje
za pomoci statistickych metod — pfedevsim statistické regulace procesu SPC.

3.6 Plany rizeni a kontroly

PFi planovani fizeni a kontroly je mozné volit ze dvou strategii — prevence a
detekce. Pochopitelné nejlepsi je vzniku chyby pfedchazet, nastavit procesy tak, aby
nebylo mozné chybu udélat. NejvyznamnéjSim zastupcem tohoto typu je metoda
Poka-Yoke (viz kapitola 3.6.2). Pro detekci chyb béhem procesu se voli statisticka
regulace procesu SPC, meziopera¢ni kontrola pak zabrarnuje neshodnému vyrobku
dostat se k dalSimu kroku v procesu.

Nedilnou soucasti kontrolniho planu je plan reakce. Ten detailné popisuje
¢innosti, které musi nastat v pfipadé, kdy se proces dostane do nestabilniho stavu.

Znaky kvality se rizné déli podle jejich vyznamu, typicky do tfi skupin na
kritické (zakonné a bezpecénostni pozadavky), vyznamné (ovliviiujici funkci vyrobku)
a standardni charakteristiky. Kritické a vyznamné charakteristiky musi byt zahrnuty
do planu kontroly, standardni se v praxi ¢asto z kontrolnich pland vynechavaiji.

3.6.1 Typy kontroly

Kontrola je nepostradatelnou soucasti kazdého procesu. Jde ale o ztratovou
¢innost, nebot nepfinasi zakaznikovi Zzadnou hodnotu. Je proto snaha €as vénovany
kontrole co nejvice omezit a snizit tak ztraty.
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Vstupni kontrola

Vstupni kontrola zajistuje kontrolu ,vstup(“ do vyrobniho procesu. Jde tedy o
kontrolu kvality nakupovaného materialu &i polotovari. Dulezitym prvkem je také
zaznamenavani téchto dat pro nasledné hodnoceni dodavateld. Je-li prokazana
spolehlivost dodavatele, je mozné vstupni kontrolu omezit a zabranit tak opakovani
stejné prace, kterou dodavatel provedl pfi své vystupni kontrole.

Vyrobni kontrola

Vyrobni kontrola probiha v prubéhu vyrobniho procesu. Jejim cilem je zajistit,
aby se neshoda objevila co nejdfive po jejim vzniku a neSifila se dal vyrobnim
procesem. Co, kde, kdy, kym, ¢&im, jak a jak c¢asto kontrolovat je dano
technologickym postupem, respektive kontrolnim planem. Vyrobni kontrolu lze
rozdélit na 3 kategorie:

e Statisticka regulace procesu SPC — jedna se o metodu statistického Fizeni
procesu, kdy je proces sledovan v Case. KdyZ néktera sledovana hodnota
prekroCi regulaéni meze, je proces zastaven a sjednano napravné opatreni.

e Nasledna kontrola — jednd se o kontrolu, kterou provadi ¢lovék na
nasledujicim pracovisti. Je to jeho prvni krok v pracovnim postupu. Timto
zpusobem je mozné za pfijatelnych nakladd provadét 100% kontrolu.
V pfipadé neshody musi byt pfedchozi pracovisté okamzité informovano, aby
mohlo sjednat napravu.

e Samokontrola — jedna se o kontrolu, kterou provadi samotny délnik, kontroluje
tak vlastné svou praci. Na rozdil od nasledné kontroly zde nevznika zadné
zpozdéni a napravné opatfeni muze byt provedeno okamzité. Problém muze
byt ale v objektivité, kdy délnik mize mit tendenci zlepSovat vysledky kontroly.

Vystupni kontrola

Vystupni kontrola zajiStuje kontrolu hotovych vyrobku. Pfi spravné nastaveném
a fungujicim vyrobnim procesu by idealné méla jen potvrdit kvalitu a funk&nost
vyrobku. Realné ale odstranuje neshodné vyrobky, aby se k zakaznikovi dostaly jen
ty bezvadné a zabranilo se reklamacim a nespokojenosti zakaznika. Vystupni
kontrola také zpracovava meéfici a zkusebni protokoly Ci atesty.

3.6.2 Poka-Yoke

Autorem metody je Japonec Shigeo Shingo, ktery ji aplikoval uz v 60. letech
minulého stoleti. Do anglitiny se pfeklada jako error proofing — chybé odolné.
Zakladni mySlenka metody je ,identifikovat chybu dfive, nez vyvola néjakou vadu.”
[9] Metoda ma za cil aplikovat jednoducha a levna technicka fedeni, ktera zamezi
vzniku vady v dasledku nahodné pri¢iny. Jde predevSim o eliminaci lidské
nedokonalosti, kdy chyby Clovéka tvofi velkou €ast vzniku vad v prakticky kazdém
procesu. Shigeo Shingo tvrdi, Ze vhodnou aplikaci metody Poka-Yoke je mozné
dosahnout 100% bezvadnosti i v procesech, ze kterych nelze vyloucit Clovéka. Tim
svym zpusobem prekonava i 100% kontrolu, ktera neni dokonala. Navic na rozdil od
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kontroly, metoda Poka-Yoke zabranuje vzniku neshodnych vyrobk( a tim Setfi

naklady.

Aplikovana technicka feSeni mohou byt rizna vystrazna zvukova &i svételna
zafizeni, pojistky, €idla, voditka, koncové spinace, vizualni znaceni apod., které
jednoduse zabrani vykonat dany proces Spatné.
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Zaver

Muze se zdat, ze v praci neni technicka kontrola pfili§ zmifovana. Je tomu
skuteéné tak. A je tomu tak zamérné. Rizeni kvality je totiz velmi komplexni a sloZita
¢innost a technicka kontrola v ni stoji spiSe na okraji zajmu. Technicka kontrola je
totiz proces, ktery nepfidava hodnotu a proto je snaha kontrolni procesy co nejvice
minimalizovat. V sériové vyrobé jde pfedevSim o aplikaci statistickych metod jak ve
vyrobé, tak ve vybérové kontrole, kdy se z dlivodu nakladnosti nekontroluje kazdy
kus, ale pouze vybrana mnozina a dle ni se ur€uje mira kvality celé davky.

Dalsim problémem technické kontroly je to, Ze sice dokaze neshodny vyrobek
najit, ale nezabrani jeho vzniku. Proto prostfedky v modernim fizeni kvality sméfuji
pfedevsim do pfedvyrobnich fazi a fizeni procesu. Zde se dobfe uplatiuji nastroje
fizeni kvality nejen v sériové, ale i kusové zakazkové vyrobé. Je-li dobfe navrzen
vyrobni proces spoleCné s planem kvality, je snadnéjSi pfedchazet vyrobé
neshodnych kusu.

Kontrolni procesy vSak nebude mozZné nikdy uplné odstranit. | sebelépe
navrzenou vyrobu bude vzdy potfeba kontrolovat. V sériové vyrobé bude
pravdépodobné kontrola nadale vice pfechazet v automatické sledovani kvality, aby
byl co nejvice vylouCen Clovék jako potencialné velky zdroj chyb. V kusové
zakazkové vyrobé bude ale pozice technické kontroly nadale velice dulezita.

Obecné v oboru fizeni kvality bylo uz asi vSe podstatné vymysleno. Metody
zavedené v druhé poloviné 20. stoleti pfedevSim japonskymi a americkymi inzenyry
jsou na tak vysoké urovni, Ze se neda oCekavat revoluce v fizeni kvality, ale spiSe
evoluce v podobé zlepSovani téchto metod.

V Ceském prostiedi je problémem neduvéra v aplikace metod fizeni kvality.
Firmy pfili§ nevéfi, Ze pro né mohou byt pfinosem a Ze mohou diky nim ziskat
konkurenéni vyhodu. Typickym pfikladem je certifikace 1SO 9001, které firmy
mnohdy zavadi ne z divodu vlastniho pfesvéd&eni v jejich pfinos, ale z divodu, ze
to po nich vyZaduje zdkaznik. Firma se pak sice dobfe pfipravi na certifikaéni audit,
ale po ziskani certifikatu normy dal nedodrZuje. Osobné jsem meél tu zkuSenost
vjednom menSim strojirenském zahrani¢nim podniku zabyvajicim se kusovou
zakazkovou vyrobou, jak se vyrobni hala béhem tydne pfed recertifikacnim auditem
proménila doslova k nepoznani. Po rozhovoru s vedoucim useku kvality jsem se sice
mohl pfesvédcit, Ze v oblasti veSkeré dokumentace je vSe patfi¢né dodrZzovano, a ze
,ISO“ neni brano jen jako néjaké nutné zlo, ale Ze vedeni firmy v mnohém velmi
pomaha, avSak na dodrzovani vieho v samotné vyrobé prosté neni ¢as a prostiedky.
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