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ABSTRAKT

Diplomova priace se zabyva analyzou soucasného stavu vstupni kontroly. K ziskani
pozadovanych informaci byla vyuzita reklamac¢ni databaze spolecnosti, jejiz vybrany obsah
byl zpracovan vhodnymi néstroji statistické analyzy. Na zaklad¢ zjisténych skutecnosti bylo
navrzeno feseni, jehoZz aplikace povede ke zefektivnéni procesu vstupni kontroly.

KLICOVA SLOVA

Vstupni kontrola, jakost, neshodna jednotka, statisticka piejimka.

ABSTRACT

This diplom thesis analyzes the current state of input control. To find required information
were used the company’s complaints database and it’s selected data were processed by
efficient tools of statistical analysis. To make the input control more efficient were found
solution on the base of recognized facto.
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Input control, quality, nonconforming unit, sampling procedure.
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Soucasna doba je charakteristickd vysokymi naroky zakaznikli na kvalitu vyrobkl a sluzeb.
Kvalita se stala jednim z nejvyznamnéjSich faktort konkurenceschopnosti a uspéSnosti na
trhu. Dusledkem je nartst potieby efektivniho fizeni vSech procest v podniku, aby se posilila
schopnost vyhovét vSem pozadavkiim zakaznikii. Management podniku musi mezi priority
fizeni zatfadit vytvotfeni a udrzovani systému jakosti. Vedeni dodavatelské organizace musi
stanovit a dokumentovat svoji politiku jakosti. Musi zavést a udrZzovat koncepci a
odpoveédnost za jakost na vSech urovnich organizace. Koncepce jakosti vychdzi ze stanovené
zodpovédnosti, terminii a ovéfitelnosti cili. Koncepce jakosti musi rovnéZz obsahovat i
oCekavani a potreby odbératele. Musi prfezkoumdvat systém jakosti ve stanovenych
terminech, dokumentovani odpovédnosti, pravomoc a vzajemné sluzebni vztahy pracovnik,
ktefi maji vliv na jakost. Jejich ¢innost je zaméfena zejména na prevenci neshod tykajicich se
vyrobkl, procesu nebo systému jakosti. Dodavatel musi stanovit pozadavky na zdroje
zajisténi jakosti, vcetné vysSkoleni pracovniki. Vedeni dodavatelské organizace musi
jmenovat svého Clena s pravomoci zajiStovani jakosti dle normy a je povinnosti predkladat
pisemné zpravy o stavu systému jakosti. Kontrola je Casto stejné samoziejmou Casti vyroby
jako sam materidl. V souvislosti s efektivitou stale vice vynikaji spise jeji nevyhody. Kontrola
je predevsim nastrojem k zajisténi odpovidajici kvality, ov§em sam o sobé¢ ji nemuze ovlivnit.

Volba ptejimaciho planu v kazdé situaci je zdvisla od faktu, ze dodavatel a zdkaznik se
vzajemné pochopi a dohodnou si pozadavky a zéklad pro uvedeni na trh, véetné piejimani
vyrobkl a metod, které se pouziji pro vybérovou piejimku.

Obe strany spolu dohodnou:

a) Specifikaci, které maji jednotky vyhovovat, ponévadzZ pii vSech jednanich mezi stranami
musi existovat shoda o tom, co se povazuje za shodnou jednotku.

b) Ma-li se uskute¢nit pfejimka jednotlivych jednotek nebo kontrolou celé davky. Picjimka
jednotlivych jednotek predem vylucuje vybérové metody.

Prace se bude zabyvat systémem vstupni kontroly kvality ve firm¢ ISOBAST, s.r.o. Moravské
Budégjovice. U této firmy probihd vstupni kontrola kvality namatkovym zpisobem. Na
zaklad¢ zjisténych skute¢nosti budou navrzena feseni, jejichz aplikace povede ke zefektivnéni
procesu vstupni kontroly.
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1. O SPOLECNOSTI
1.1 Predmét ¢innosti

ISOBAST s.r.0. Moravské Budéjovice je firma, kterd zpracovava pénové a izolacni materialy
a zabyva se i jejich prodejem pro dalsi zpracovatele. Firma ma velké zkusenosti v oboru
zpracovani pénovych materiali. Zejména v téchto technologickych odvétvich:

- vysekavané a nasekavané ploché dily
- fezané dily

- lité dily ze studené PUR pény

- tésnici pasky

- izola¢ni hadice

- prvky interiéru vozidel

- nanaseni a prodej lepidel

V oblasti prodeje pénovych materiali:

- napénény PE, PUR, PP, PVC

- napénény kaucuk s polo- i uzavienou buikou
- technické tkané i netkané textilie

- keramické tkaniny

- lepidla snebo bez nosie, které je mozné dodavat v rolich, nebo
deskach

Vyrobky této firmy sméfuji do primyslu automobilového a stavebniho. Ze zbylych odvétvi
prumyslu jsou to vyrobky a tésnéni pro elektrotechniku a elektroniku, zpracovani plechi a
tvareci techniku, pfistroje pro domacnost a svitidla.

Ve stavebnim primyslu jsou to tii odvétvi, které firma ISOBAST s.r.o. svymi vyrobky
pokryva:
- feSeni pro pozemni stavby
* montované domy a garaze
= dvefe a okna ze dfeva, hliniku, plastu
= tepelné délici pricky pro kazetové stény v prumyslovych
halach
- silni¢ni stavitelstvi
= tésnéni spar pro zafizeni Cerpacich stanic, letist’ a silni¢ni
vystavbu
* tésnici prvky pro protihlukové stény
* tésnéni betonovych dilch pro zemédélstvi
- interiérové aplikace
* izola¢ni hadice pro potrubi vody, topeni, odpadii
» tésnéni pro vodovodni baterie
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= izola¢ni pasy pro hrazdéné a dievéné stavby
= Protihlukové a tésnici soupravy pro montaz van, sprch, WC
a bideti

Automobilovy primysl ve vyrobnim programu firmy pfevazuje nad ostatnimi odvétvimi.
Proto se na vyrobu pro automobilovy primysl zaméfim vice, nez v predeslych ptipadech.
Vyroba pro automobilovy primysl je zaméfena na:

- dily interiért vozidel
- dily exteriéra vozidel

Dily interiéra vozidel:

Kvalita dneSniho vozidla je silnou mérou posuzovana podle komfortu, tésnosti a bezhlu¢nosti
kabiny cestujicich. Dojem z kvality vozidla je mimoifadné snizovan jak hlukem z okolniho
prostiedi, vlastnim hlukem, vodou nebo vzduchem zvenci, tak vrzanim a vibracemi vnitinich
obsluznych a komfortnich prvku. I optické zhodnoceni zon rukojeti a opérek pazi technickymi
p€novymi materidly mize dojem komfortu automobilu zna¢né zvysit.

Dily exteriérti vozidel:

Dvete, prostor kufru a motoru jsou v disledku otvirdni a zavirani v normalnim piipadé
nejvice namahanymi prvky karoserie. Trvale elastické izolace ISOBAST jsou feSenim pro
naroénou t&snici techniku. ReSeni exteriéri ISOBAST zajisti diky samolepicim lisovanym
nebo litym dilcam klid v kabin€. At se jedna o utésnéni kapoty motoru proti hluku, vlhkosti,
nezadoucimu pienosu vzduchu nebo vibraci na karoserii, nebo do vnitiniho prostoru, systémt
celni stény proti prenaseni hluku, pachu nebo vlhkosti nebo feSeni pro velké mnozstvi
piiSroubovanych prvki karosérie. Veskerd oplasténi a kabelové prichodky k elektricky
obsluhovatelnym vnéj$im zrcadlim, nebo anténam.
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2. KONCEPCE VSTUPNI KONTROLY
2.1 Volba mozZnych metod

Metody lze rozdélit v hlavnich urovnich na ty, které maji moznost zasahnout do vyrobniho
procesu a na metody, které jen sleduji vysledky procesu, ale zadnym zptisobem piimo do n¢j
nezasahuji. Takovéto metody Ize tedy rozdélit na metody fidici-kontrolni a kontrolni.

Ridicimi-kontrolnimi metodami rozumime metody, jejichz hlavni ukol je napomahat v fizeni
procest jako takovych. Klasickym ptikladem jsou metody SPC neboli metody statistického
fizeni procest, kde se proces tidi, ¢i ovlivituje piimo z dat ziskanych ze samotného prabehu
procesu.

Jestlize podnik neni vyrobni, ¢i samotnou vyrobu nijak neovliviiuje, jsou z tohoto principu
jednoduse vytazeny vSechny metody tykajici se piimo procesu vyroby a jeho fizeni (SPC).
Musime se tedy zamétit na klasické metody kontroly dodavaného produktu.

V tomto piipad¢ tedy nijak nemiZzeme ovlivnit samotnou vyrobu pfimo, zaméiujeme se jen
na rozhodnuti o vyhovujici ¢i nevyhovujici jakosti danych produkt. Poptipadé vysledky
tohoto hodnoceni pfenaSime ve zpétné vazbé na hodnoceni a vybér naSich dodavateli. Tak
zajistime vice funkci této kontroly, nejen rozhodneme v jakém stavu je dand dévka produktu,
ale 1 zaznamename jakym zpusobem se dany dodavatel pohybuje v ramci historie
jednotlivych dodavek. Muzeme tedy do jeho hodnoceni pfidat nejen informace z oblasti
jednani a cen, ale 1z oblasti jakosti a spolehlivosti.

Mezi hlavni metody kontroly spada statisticka piejimka, kterou Ize podle normy CSN ISO /
TR 10 017 zaradit do oblasti vybérovych statistickych metod. Vybérové metody jsou urcitou
statistickou metodou cilevédomé provadénou za ucelem ziskani informace o urcité
charakteristice souboru formou studia reprezentativni ¢asti (tj. vybéru) souboru. [1]

V ptipadé statistické prejimky a stoprocentni kontroly se srovnani pfimo vybizi. Spravné
sestaveni piejimaciho planu a celé metodiky pfinese zna¢né uspory v oblasti Casu a tedy i
financi. Pfi destruktivnim zkouSeni je vybérova metoda jedinym proveditelnym zplsobem,
jak ziskat vhodné informace o celé davce produktd. Statisticka ptejimka ma tu vlastnost, Ze
umistuje odpovédnost za jakost tam, kam patii, totiz do rukou vyrobce. Kontrolor neni jiz
chapan jako osoba, ktera chyby napravuje. Vyrobce musi védét, ze produkt ma vysokou
jakost, jinak vzniknou nesnaze s nepfijatymi davkami. [2]

Statistickou piejimku lze délit takto
1. statistickd pfejimka métenim,

a. metoda “s”,

b. metoda “6”,

2. statistickd pfejimka srovnavanim.
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Obé metody jsou klasickymi, dlouhd Iéta pouzivanymi metodami. V dnes$ni dob¢ se stale
vyuzivaji na ptim&fenych aplikacich. Jsou standardizovany v systému ISO i CSN. Metodou
statistické prejimky srovnavanim se zabyvaji normy fady CSN ISO 2859. Druhou metodu
statistické prejimky méfenim popisuji normy CSN ISO 3951. Zafazenim obou statistickych
metod a jejich funkci v systému CSN a ISO jsou obé metody uznany jako stav techniky.

U obou typu statistickych piejimek existuji jesté dvé mozné varianty. Prvni jsou tedy
piejimky izolovanych jednotlivych davek, kdy jsou dané davky vyrobeny, ¢i spiSe v naSem
piipad€ nakoupeny jen jednorazové a od riznych dodavatelii. Druhou jsou piejimky tvorené
plynulou sérii od téhoz dodavatele, se kterym ma dany odbératel uzavieny dlouhodobé
smlouvy.

V nasem piipad¢ se jedna jednoznacné o druhou moznost a tak jako kazda obchodni firma
dodéva svym zakaznikiim plynule, tak i odebiréd pravidelné davky z produkce dodavatele.

2.2 Zakladni pojmy z oblasti statistickych prejimek

Statisticka piejimka je takzvanou vybérovou metodou, tedy pro jeji funkci je dalezitym
parametrem zisk informaci z vybéru vzork.

Vybérem vzorku rozumime ¢innost, kdy jsou ze zvolené¢ho vybérového souboru ndhodnym
zpusobem vybrany vzorky tak, aby tvofily reprezentativni soubor. [4]

Kontrolou rozumime ¢innost méfeni, zkoumani, jednoho nebo vice znakl produktu (vyrobku)
a porovnani vysledku zjisténych vyse uvedenymi ¢innostmi se specifikovanymi pozadavky
tak, abychom mohli rozhodnout, zdali bylo dosazeno shody pro kazdy konkrétni znak. [4]

Zkratka AQL piedstavuje ptipustnou mez kvality (acceptance quality limit), coz je vystiznéjsi
nez piipustna uroven kvality (acceptable quality level), aby se pfesnéji vystihnul obsah tohoto
terminu. [5]

Kontrola srovndvanim je takovou kontrolou, pfi niz pouze konstatujeme, zdali je dany
produkt shodny s pozadavky ¢i nikoliv. [4]

Obecné neplati, ze neshodu jako takovou lze zaménit za vadu. V téchto heslech je mirny
rozdil v tom, ze neshoda nemusi vést k pfimému zamitnuti daného vyrobku, ale vada jako
takova zabrani jeho pouziti a je tedy zamitnut. [4]

Statistické pfejimky v Zadném piipad¢ nedavaji zodpovédnost za jakost do rukou kontrolora
¢i jinych pracovniki, jakost jako takova vzdy zlstava v rukou vyrobce. Kontrola statistickou
pfejimkou jen mize konstatovat, zdali v rdmci pravidel a s dopfedu danym rizikem omylu
miizeme danou davku pfijmout ¢i zamitnout.
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Paretova analyza byla definovana ekonomem Vilfredem Paretem v roce 1897. V této analyze
se tvrdilo, ze 80 % bohatstvi zemé je v rukou jen 20% lidi, tedy elity v oblasti socialniho
systému lidi. Tato metoda analyzy se postupné zacala projevovat jako funkéni i v jinych
oblastech nezli finan¢nich, jako v oblasti jakosti, produktivity prace a vykonnosti
zamestnancu atd.

2.3 Pouzité terminy a definice

statisticka prejimka: vybérova kontrola, jejimz cilem je stanovit, zda pfijmout nebo
nepiijmout davku nebo jiné mnozstvi produktu, materialu nebo sluzbu. [5]

prejimaci plan: kombinace rozsahu() vyberu(li), ktery(¢) se ma(maji) pouzit, a prislusnych
ptejimacich kritérii pro davku. [4]

produkt: vysledek vyrobniho procesu.

vada: nesplnéni pozadavkl na zamyslené pouziti. [4]

neshoda: nesplnéni specifikovanych pozadavku. [4]

neshodna jednotka: jednotka s jednou nebo vice neshodami. [4]

pripustna mez jakosti AQL: uroven jakosti, ktera je nejhorSim pfijatelnym primérem
procesu, kdyz se ke statistické predklada spojita série davek. [4]

davka: stanovené¢ mnozstvi urcitého vyrobku, materidlu nebo sluzby sdruzené dohromady.

[4]

vybér: mnozina tvofend jednou nebo vice jednotkami, odebranymi z davky a urenymi k
tomu, aby poskytly informaci o davce. [4]

kontrola: ¢innost jako méfeni, zkoumani, zkouSeni porovnavani kalibrem jednoho nebo
nékolika znakii vyrobku nebo sluzby a porovnani vysledkl se specifikovanymi pozadavky,
aby se zjistilo, zda je dosaZeno shody pro kazdy znak. [4]

kontrola srovnavanim: kontrola, pii které se bud’ jednotka oznacuje pouze jako shodna nebo
neshodnd vzhledem ke specifikovanému poZzadavku, nebo ke skupin€ specifikovanych
pozadavki, nebo pfi které se zjistuje pocet neshod na jednotce. [4]

normalni kontrola: pouZiti pfejimaciho planu s pfejimacim kritériem, ktery byl navrzen tak,
aby zabezpecil dodavateli vysokou pravdépodobnost piijeti davky, kdyZ primér procesu, z
néhoz davka pochazi, je lepsi nez pfipustna mez jakosti. [4]
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zptisnéna kontrola: pouziti piejimaciho planu s piejimacim kritériem, které je pfisnéjsi nez
kritérium odpovidajiciho planu pro normalni kontrolu. [4]

zmirnéna kontrola: pouziti piejimaciho planu s rozsahem vybéru, ktery je mensi nez rozsah
vybéru odpovidajiciho planu pro normalni kontrolu, a s pfejimacim kritériem, které je
srovnatelné s prejimacim kritériem odpovidajiciho planu pro normalni kontrolu. [4]

méfeni: mnozina operaci realizovanych za ucelem stanoveni hodnoty urcité veliCiny. [5]
dodavatel: vyrobce, prodejce nebo obchodni zastupce, ktery spojovaci soucasti dodava.
odbératel: prijemce nebo jeho zastupce, ktery spojovaci soucasti pfijima.

Statisticka prejimka mérenim: statistickd pifejimka, ptfi které je pfijatelnost procesu
stanovena statisticky z méfeni na uréeném znaku kvality na kazdé jednotce ve vybéru davky.

[5]

prejimaci plan pri “s” metodé: piejimaci plan pfi statistické ptejimce méfenim vyuZzivajici
vybérovou smérodatnou odchylku. [5]

prejimaci plan pii “SIGMA” metodé: piejimaci plan pfi statistické pfejimce mérenim
vyuzivajici pfedpokladanou hodnotu smérodatné odchylky. [5]

reprezentativni vybér: davka vzork jasné zastupujicich cely vybérovy soubor.

znak: rozmérovy prvek, mechanicka vlastnost nebo jina zjistitelna vlastnost vyrobku, pro
kterou jsou stanoveny mezni hodnoty. [4]

2.4 Statisticka prejimka

Statisticka ptejimka, jako jeden ze zékladnich néstroji systému TQM, piedstavuje obranny
prostiedek predev§im pro odbératele, kterého chrani proti zhorSeni jakosti davek,
predkladanych dodavatelem ke kontrole. Dal§i podstatnd vyhoda spocivd v moZnosti
odbératele snizit rozsahy nahodnych vybéri a za optimalnich podminek pfejit z kontroly
kazdé davky v sérii davek od téhoz dodavatele na tzv. obcasnou piejimku pouze nékterych
davek, ptipadné piejit z pfejimky srovnadvanim na piejimku métfenim, kterd vyzaduje nizsi
rozsahy vybéru. Podminkou takového opatfeni je ovSem soustavné vedeni a vyhodnocovani
zaznamu o vysledcich provedenych kontrol.

Diky ptedem znamé ucinnosti kontroly poskytuje statisticka pfejimka zaruky jakosti také
dodavateli. Uginnost kontroly je vyjadfena operativni charakteristikou, ktera pro dany
piejimaci plan udava pravdépodobnost piijeti davky jako funkci Grovné jakosti davky.
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Zakladnim principem statistické pifejimky je vlastné test statistické hypotézy, ktery vzdy
doprovazi riziko omylu. Fakticky se jednd o riziko dodavatele, tedy moznost zamitnuti davky
s nizkym procentem neshodnych jednotek a riziko odbératele, neboli pfijeti davky s
neptipustnym procentem neshodnych jednotek. Hodnoty téchto rizik jsou také predem znamé.

[1]
2.4.1 Rozdéleni statistickych prejimek

Statistické prejimky slouzi k rozhodnuti, zda dodavka od dodavatele vyhovuje pozadavkim
odbératele na jakost. Pokud je dodavka slozena z kusii, mohou se kontrolovat jednotlivé kusy
v dodavce, pokud dodavka sestdva z jiného materidlu, ktery neni dodavan v kusech, pak se
musi rozhodnout v jakych jednotkach se bude jakost zjiStovat. Proto zavadime termin
jednotka dodavky.

Jednotky v dodavce bud’ maji takovou jakost, kterou pozaduje odbératel, nebo jsou neshodné.
Pojmem neshoda se rozumi nedostatek, ktery znamend, ze neni splnén urcity specifikovany
pozadavek. Pojmem neshodné jednotka se oznacuje jednotka vyrobku, obsahujici alespon
jednu neshodu. [6]

Odbeératele zajima predevsim to, jaky je podil neshodnych jednotek v dodavce, proto provadi
piejimaci kontrolu jakosti. Ta je bud’ stoprocentni, nebo vybérova, ¢lenéni dle obrazku ¢. 1.

Ovwéfeni vysledki
kontrola

Stoprocentni Vybérova

Namatkova Periodicka Statisticka

Obrazek ¢. 1. Varianty kontrol piejimek [9]
2.4.1.1 Stoprocentni prejimka
Kontroluje se cela dodavka, ale tato kontrola je vétSinou neredlnd, nebot’ je pfili§ ndkladna,

Casov€é naroc¢nd, vlivem Unavy nebo prostiedi mize byt Gc¢innost snizena az na 80% a v
ptipadech, kdy kontrolovana jednotka méni svoji jakost, je zcela vyloucend. Stoprocentni
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kontrola se n¢kdy neprovadi zodpovédné nebo se vysledky umysin€ falSuji. Pii kontrole
pomoci automatickych tfidict ¢i métidel je tieba jejich stala kontrola.

2.4.1.2 Vybérova prejimka

Kontroluje se jen cast jednotek z dodavky vybrana nahodnym zpisobem. Tim se do piejimky
vnasi prvek ndhodnosti, takze rozhodnuti o jakosti dodavky se provadi na zakladé metod
teorie pravdépodobnosti a matematické statistiky. Pfejimky zalozené na téchto metodach se
nazyvaji statistickymi piejimkami a déli se na:

= Namatkova prejimka - Nemd zddny piejimaci plan a spoléhd na nahodny vybér
jednotek z davky do vybérového vzorku. Je mimofddné naro¢na na odpoveédnost
pracovnika provadéjici kontrolu. Pouziva se tam, kde je cena nizka (zapalky,
kancelarské sponky apod.).

= Periodickd pfejimka - Obsahuje jisty prvek planovitosti ve vztahu velikosti vzorku
(rozsahu vybéru) k velikosti davky. Rizikem je, pokud existuje moznost, Ze vyrobky
vystupujici z procesu vykazuji periodické kolisani parametr, podle nichz se provadi
kontrola. Pak existuje moznost, Ze perioda odebirani vzorku bude shodna s periodou
kolisani parametru.

= Statisticka pfejimka - Provadi se na zdklad¢ ptejimaciho planu, ktery poskytuje zaruky
dle pfedem dohodnutych pravidel. Vyhodou je, Ze vySe zmin€na nejistota je
kompenzovana moznosti stanovit rizika a pfejimaci plan zaruCuje, Ze tato rizika
nebudou piekrocena. [8]

2.5 Princip vztahu mezi davkou a vzorkem

Kontrola je nedilnou soucasti kazdého procesu. Spontanni tivaha vede ke 100% kontrole jako
zdroji nejuplnéjsi informace. Nutnost snizovat naklady vedla k pouzivani vybérové kontroly,
tj. kontroly kdy na jakost davky se usuzuje dle vysledkd vybérového vzorku. Plan vzorkovani
je podfizen cilim, které maji byt vzorkovanim dosazeny.

Plan (metodika) vzorkovani urcuje zejména:
= Mista odbérl vzorki
» (Cas/ frekvence odbéru
=  Mnozstvi vzorku
= Postupy / techniky odbéru
= Baleni, transport a uchovani vzorku

Typy vzorkovéni:
* Nahodné
= Systematické
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= (Cilené

Rozsah davky:

Ze statistického hlediska jsou vyhodnéjsi vétsi davky, jelikoz je z ekonomického hlediska
lépe odebrat vétsi vybér k dosazeni efektivnéjSiho rozliSeni mezi dobrymi a Spatnymi
davkami.

Vysledkem statistické ptejimky je ptijeti, nebo nepftijeti kontrolované davky, jejim vysledkem
neni odhad procenta neshodnych jednotek v dévce.

Podle zpisobu kontroly jakosti vyrobkl rozlisujeme:
= Statisticka prejimka méfenim — kdy o tom zda jednotka je ¢i neni neshodna rozhoduje
méfeni nékterého jejiho znaku. Pfejimka méfenim se provadi zpravidla jen jednim
vybérem a jako opravna.

= Statisticka prejimka srovnavanim — kdy o tom zda jednotka je ¢i neni neshodnd
rozhoduje jeji porovnani podle mérky.

Kontrola méfenim je metodicky slozitéjSi nez metoda srovnavanim a tézko se aplikuje pti
sledovani vice parametri jakosti na daném vyrobku. Vyhodou je skute¢nost, ze z mensiho
poctu vychozich udaji se ziskd vice informaci o zdkladnim souboru. Pfednostné se proto
pouziva tam, kde pii kontrole vyrobkli dochazi k jeho destrukci. V metodé méfenim
vyhodnocujeme uchylky.

V metod¢ srovnavanim nelze posoudit velikost odchylky, vyrobek je bud’ shodny nebo
neshodny.




Ustav vyrobnich strojii, systémil a robotiky

Str. 20

LIl T
L1L1)

DIPLOMOVA PRACE

PredloZeni davky vyrobku ke
kontrole

Spojita davka?

Znak jakosti je
meéfitelny na spojité
stupnici?

Vyroba je
stabilizovana?

Znak ma

ne
ne
&
<
ne
&
l
ne
&
<

Ptejimaci plan
(ur€eni n, a, B,
oy

Dodavka
dulezita?

Realizuj 100%
prejimku
srovnavanim

Zamitnuti
davky

normalni
rozdéleni?

ann

A\ 4

Nahodny vybér n vyrobkl z dodavky,
jejich zméfeni za ucelem zjisténi
smérodatné odchylky a vybérového

Zaznam vysledkl

prameéru.

Uréeni hodnoty k

Je hodnota Qy
a/nebo O, >k

Zaznam o prijeti a

Ptijeti davky

A 4

Obrazek ¢. 2. Statisticka prejimka métenim [3]

stupni vykonané
piejimky
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2.6 Rozdéleni statistickych prejimek dle postupu hodnoceni davek
Statistické
prejimky
I
I |
Srovnavani Méfenim
m
Jednim Dvaojim Nekolikery Postupnym Jednim Postupnym
vybérem vybérem m vybérem vyhérem vybérem wibérem
Bezopravneé Opravné

Obrazek ¢ . 3. Rozdéleni statistickych prejimek dle hodnoceni davek [9]

Pfejimky jednim vybérem — se provadéji jako jediny vybér o rozsahu n z celkového
poétu N jednotek v dodévee. Piejimaci plan jednim vybérem SSP se v CSN ISO 2859-
1 a CSN ISO 2859-2 nazyva Single Sampling Plan

Piejimky dvojim vybérem — nejprve se nahodné vybere stanoveny pocet n; jednotek a
pokud po kontrole nedojde k rozhodnuti o pfijmuti nebo zamitnuti, vybere se dalSich
N, jednotek. Po té se rozhodne o piijeti respektive zamitnuti dodavky, tj. prejimacim
&islem Ac,. Piejimaci plan dvojim vybérem DSP se v CSN ISO 2859-1 a CSN ISO
2859-2 nazyva Double Sampling Plan

Prejimky nékolikerym vybérem MSP zpravidla kon¢i po 7 ¢i 8 vybéru (Multi
Sampling Plan)

Prejimky postupnym vybérem SES (Sequential Sampling) jsou zvlaStnim piipadem
prejimky nékolikerym vybérem. Nahodnym zpiisobem se vybere jedna jednotka a po
jeji kontrole se zvoli jedna ze 3 variant dalSiho postupu: dodavka se pfijme, dodavka
se zamitne, z dodavky se vybere dalsi jednotka. [7]
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Zahajeni

A 4

Provedeni vybéru o rozsahu n z davky
velikosti N

A 4

Zjisténi poctu neshodnych
jednotek x

Ptijeti celé davky
velikosti N

A 4

Zamitnuti celé
davky

A

A 4

Obrazek ¢. 4. Statisticka prejimka srovnavanim jednim vybérem [3]
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2.6.1. Piejimky jednim vybérem

Princip ptejimky: z dodavky N jednotek se nahodné vybere n jednotek. Pii ptejimce
srovndvanim se potom zjistuje pocet neshodnych jednotek ve vybéru a porovnava se s
prejimacim ¢islem Ac. Dodavka je pak pfijata nepiekroci-li skute¢ny pocet neshodnych
jednotek ve vybéru hodnotu ¢isla Ac. V opacném ptipadé je dodavka zamitnuta.

2.6.2. Piejimky dvojim vybérem

Jsou nékladové na kontrolu vyhodné;jsi pti stejnych rizicich a a . Principem je provedeni
prvniho vybéru z dodavky o rozsahu n; a po zjisténi ptislusné vybéroveé charakteristiky jejim
porovnanim s piejimacim cislem Ac; se dodavka pfijme, zamitne nebo nedojde k rozhodnuti.
V poslednim ptipad€ se provadi druhy nahodny vybér o rozsahu n, a na zékladé porovnani
vyberové charakteristiky ni+n; s ptejimacim ¢islem Ac; se rozhodne o pfijeti dodavky.

2.7 Rozdéleni prejimek dle dalSiho postupu pri zamitnuti davky

= Bezopravné piejimky, pifi nichZz se zamitnutd dodavka jiz nekontroluje
(nerektifika¢ni v CSN ISO 2859 NREI Nonrectifying inspections) zajistuji, ze
kontrolou budou pozastaveny dodavky obsahujici P procent vadnych vyrobki
vicekrat nez o ptipadi a soucCasné, ze nebudou kontrolou pievzaty dodavky
obsahujici P procent vadnych castéji nez v  procentech ptipadi. Pfi zamitnuti se
dodavka vraci dodavateli.

= Opravné piejimky (rektifikaéni v CSN ISO 2859 REI Rectifying inspections), pii
nichz se zamitnuta dodavka ndsledné¢ 100% zkontroluje, zjisténé neshodné
jednotky se nahradi shodnymi, a pak se dodavka pievezme.

2.7.1. Bezopravné prejimky

Uplatiiuje se tam, kde nelze riskovat Skody vzniklé pouZzitim neshodného vyrobku. V piipade
potravin, 1€k nebo uzlovych soucésti urcitych zatizeni musi byt bud’to provedena 100%
kontrola, anebo lépe v rdmci procesu 100% tiidéni s naslednou bezopravnou statistickou
piejimkou jako pojistkou pfi rozhodovacim procesu.

2.7.2. Opravné prejimky
Uplatiiuji se vSude tam, kde neni riziko Skody tim, Ze neshodny vyrobek z jedné vyrobni
davky bude nahrazen shodnym z jiné vyrobni davky. Disledky opravnych piejimek pro

dodavatele 1 odbératele:

= Dodavateli vznikaji ndklady na nizkou jakost plynouci z dodatecného tiidéni ptivodné
zamitnutych davek, z vypotadani neshodnych vyrobkill. Neztraci vSak celou davku.
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= Qdbérateli vznikaji ndklady ze zpozdéni zavinéné¢ho zamitnutim davky a navazujicich
¢innosti. Opravena davka ma vsak vzdy 100% uroven jakosti.

2.8 Vyhody statistickych prejimek

Samotna norma CSN 01 0254 specifikuje nékolik hlavnich pednosti statistickych
piejimek.

Pted jinymi zplisoby kontroly jakosti ma statistickd pfejimka tyto vyhody:

a) na zaklad¢ vysledkii vybérové kontroly umoziuje objektivni posouzeni, zda ptejimany
soubor vyhovuje dohodnutym pozadavktim na jakost,

b) k ovéfeni pfedem specifikovanych pozadavki na jakost piejimaného souboru zarucuje
pouziti nejhospodarnéjsiho rozsahu vybéru, mimo to kontrolu vybranych vyrobku Ize ukoncit,
jestlize zjiStény pocet vadnych vyrobku piesahne piedepsany nejvysSe piipustny pocet
vadnych ve vybéru, takze nemusi byt vzdy provadéna kontrola vSech vyrobkll ve vybéru
predepsaného rozsahu,

¢) ucinnost kontroly je znama piedem a tim padem je mozno poskytovat zaruky, které chrani
zajmy dodavatele nebo odbératele,

d) pfi soustavném vedeni zaznamu o vysledcich provedenych kontrol umoziuje odbérateli
ziskat dal$i objektivni informace o jakosti odebiranych vyrobkl a na zaklad¢ této informace
upravit stupen piisnosti a rozsah kontroly,

¢) dodavateli umoznuje ziskat ptehled o jakosti dodavanych vyrobku, reklamaci apod. [3]

Vyse uvedené vyhody jasné naznacuji, jaké plusy bychom méli o¢ekavat v piipadé uziti
statistickych pfejimek.
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Dokumentace pro vstupni kontrolu byla vytvofena na zdkladé zkuSenosti nastupujicich
vedoucich pracovnikd a pozadavkil na systém menezmentu. Z tohoto divodu bylo zapotiebi
na zaklad¢ statistického vyhodnoceni a posouzeni vlivii vyhodnotit proces vstupni kontroly a
vytvofit novou dokumentaci.

3.1 Vstupni kontrola

Dodavky doslI¢é do firmy jsou umistovany na misto pro vstupni piejimku, ptipadné do volného
prostoru skladu. Kontrola materialu byla nastavena tak, ze 10% materialu z celé davky bylo
zkontrolovdno namatkovou kontrolou, ddvka byla pievzata a zaskladnéna. Vstupni kontrolor
premistil neshodny material do zony neshod a inzenyr kvality vystavil 8D report. Ty pak byly
vraceny dodavateli, nebo opraveny.

3.2 Rozbor

Prvnim krokem k analyze soucasného stavu, bylo zapotiebi provést identifikaci vstupniho
materidlu. Informace o reklamovaném materidlu za obdobi 1. 1. 2010 do 31. 12. 2010 byly
zpracovany do tabulky ¢. 1 a nasledn¢ dohledany v interni databazi pocéty kust kolik za dané
obdobi dodavatel dorucil. Kazdy material ma své materiadlové cislo.

Firma si vyslovené neptala zvefejnéni dodavateli pod svym realnym nazvem, proto jsou
Vv tabulce ¢. 1 fiktivné oznaceni pod pismeny z abecedy.

Tabulka ¢. 1. Reklamace za rok 2010

Dodava Cislo materialu Nazev Pocet Pocet Misto zachyceni
tel ISOBAST materialu dodanych neshodnych
(ks) (ks)
A 2,600,30,02- Lepidlo S 4703 40ks 12ks Vstupni kontrola
000014
A 2,600,30,02- Lepidlo 10 ks 1ks Vyrobni proces
000019 3354.01
A 2,600,30,02-00020 Lepidlo 50 ks 12 ks Vyrobni proces
3454.01
B 2,400,20,15- Kaucuk EP 50 ks 4 ks Zakaznik
000010 211500
C 2,200,21,03- Napénény PUR 360 ks 9 ks Vyrobni proces
000005 (S313D)
D 2,460,60,03- Mikroporézni 81 ks 16 ks Vstupni kontrola
000001 pryz- 7781
B 2,600,30,02- Lepidlo S 4703 100 ks 10 ks Vyrobni proces
000014
E 2,600,35,02- Lepidlo D 5952 35 ks 5ks Zakaznik
000006




o kam Ustav vyrobnich strojii, systémil a robotiky
- - Str. 26
i inia DIPLOMOVA PRACE

B 2,600,30,02- Lepidlo S 4703 80 ks 20 ks Vstupni kontrola
000014

B 2,600,35,02- Lepidlo 60 ks 20 ks Vyrobni proces
000019 3454.01

F 2,500,11,01- Bicoflex 120 ks 12 ks Vstupni kontrola
000004

D 2,460,30,03- Mikroporézni 91 ks 13 ks Vyrobni proces
000011 pryz- 7781

G 2,200,20,03- Napénény PUR 37 ks 2 ks Vyrobni proces
004013 (E5555)

D 2,460,30,03- Mikroporézni 180 ks 80 ks Vstupni kontrola
000007 pryz-7781

B 2,400,20,15- EP 211501 108 ks 9 ks Zakaznik
000010

H 2,100,10,10- EPE 3003 DG 122 ks 22 ks Vyrobni proces
000037 110

E 2,400,10,04- Nitto-EE100 133 ks 6 ks Vyrobni proces
000003

D 2,460,30,03- Mikroporézni 220 ks 120 ks Vstupni kontrola
000005 pryz -7684

E 2,600,35,02- Lepidlo D5952 12 ks 1ks Vyrobni proces
000006

3.2.1 Nastroje analyzy
3.2.1.1 Kruznicovy graf viditelnosti neshod — znazoriiuje podil neviditelnych
neshod z celkového mnozstvi reklamovaného materialu. Neviditelné neshody se zpravidla
odhali az pfi mezioperacni kontrole vyrobniho procesti, coz zna¢né zvysuje financni i casové
ztraty spojené s reklamaci. Uéelem tohoto grafu je proto odhaleni piipadného neptijatelné
vysokého podilu neviditelnych neshod, ktery mize byt podnétem k analyze nutnosti hledani
alternativnich feSeni.

3.2.1.2 Kruznicovy graf neshod podle mista zachyceni — demonstruje uspésnost
vstupni kontroly v odhalovani neshodnych jednotek. Do grafu byly zahrnuty pouze viditelné
neshody.

3.2.1.3 Paretiv diagram - konkrétné¢ identifikuje reklamované dily podle

vvvvvv

pozornost. Do grafu byly zahrnuty pouze viditelné neshody.

3.2.1.4 KruZnicovy graf neshod — graf zachycuje podil konkrétnich neshod
vyskytujicich se na kontrolovaném materialu. Poslouzil k uréeni §kaly neshod a jednoznaéné
identifikaci majoritni neshod pfi tvofeni kontrolnich plant.
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Graf ¢. 1. Podil neshodnych jednotek podle viditelnosti

Podil neshodnych jednotek podle viditelnosti

m neviditelné vady

m viditelné vady

Graf €. 1 vystihuje skutecnost, Ze 95% z celkového reklamovaného materidlu, tvoti viditelné
vady. Odhaluje skute¢nost, ze findlni vyrobky neobsahuji zadné elektronické komponenty.

Graf ¢. 2. Podil neshodnych jednotek podle mista zachyceni

Podil neshodnych jednotek podle mista
zachyceni

m zakaznik
| vyrobni proces

m vstupnikontrola

Graf ¢. 2 zahrnuje uz jen viditelné vady, piesto je témét polovina neshodnych dild zachycena
az ve vyrobnim Useku.
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Graf ¢. 3. Paretova analyza
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Z grafu €. 3 sestaveného na zdklad¢ poctu reklamaci v Paretové analyze, bylo zjiSténo, ze

nejproblémovejsi jsou tyto 3 materialy s t€émito neshodami:

- Pryz 7684 - 3,6 x 3,6mm / +0,4 mm(rozmér profilu mimo povolenou toleranci,

naméteno az 4,2mm)

- Pryz 7781 - 6,5 x 4,5 mm /£ 0,4 mm (rozmér profilu mimo povolenou toleranci,

naméteno az 7,2mm, otiepy)
- Lepidlo S 4703 (Spatna ptilnavost, delaminace materialu od lepidla)

Fota z Neshod:

Obr ¢. 5. Pryz 7684 - ozmér mimo toleranci Obr. 6. Pryz 7781 - ottepy
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Obr. 7. Lepidlo S 4703 - $patna prilnavost

Nevyznamné neshody Vv Paretove analyze:
- Lepidlo 3454.01 (Snizena misty az nulova lepivost).
- EPE 3003 (Tloustka je mimo toleranci).
- Bicoflex (Kratka délka vsech roli).
- PUR S 313D (Tloustka mimo povolenou toleranci).
- EP 211501 (Délka mimo toleranci).
- Lepidlo D5952 (SniZzena misty az nulova lepivost ve stiedni ¢asti Site lepidla).
- Nitto EE100 (Hustota pény je mimo toleranci).
- EP 211500 (Délka mimo toleranci).
- PUR E5555 (Tloustka mimo povolenou toleranci).
- Lepidlo 3354.01 (Snizend misty az nulova lepivost).

Graf ¢. 4. Podil neshod

Podil neshod [%]

W délka mimo toleranci

B Tloustka mimo povolenou
toleranci

rozmeér profilu mimo
povolenou toleranci

B SniZzena misty az nulova
lepivost

m hustota pény je mimo
toleranci

Graf ¢. 4 zachycuje podil konkrétnich neshod vyskytujicich se na kontrolovaném materialu.
40% z celkového mnozZstvi tvofi sniZzend misty az nulova lepivost.
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3.2.2 Souhrn

Uvodni rozbor stavu vstupni kontroly odhalil moZné nedostatky. K urdeni vahy téchto
nedostatkii byly vSechny materialy identifikované grafy neshod podle viditelnosti, mista
zachyceni a podili neshod. Pro odhaleni problémového materidlu byla pouzita Paretova
analyza. Graf viditelnosti vystihuje skutecnost, ze 95% reklamovaného materidlu tvoti
viditelné¢ neshody, tzv. neshody, které¢ by mohla identifikovat vstupni kontrola. Graf
zachyceni vystihuje, Ze takto nastavena vstupni kontrola nefunguje zcela efektivné a vétSina
neshod je zachycena az ve vyrobnim procesu. Graf podili neshod a paretiv diagram
identifikuji majoritni neshody materiali. Na zaklad€ vySe zminéného, ndm soubor Ctyt grafi
poslouzi vhodnou aplikaci k sestaveni plana vstupnich piejimek dodavaného materialu.

3.3 Rizeni a kvalita dodavatelt

Dalsim parametrem v ndvaznosti na vstupni kontrolu je tzce spojeno s fizenim a hodnocenim
kvality dodavatelt.

Hodnoceni jednotlivych dodavatelt bylo realizovano operativné na zaklad¢é referenci,
nespokojenosti s dodavkami materiala, komunikaci a kvalitou dodavek a to 1 X roc¢né.
Hodnoceni provadély osoby odpovédné za nakup v dané oblasti, vyhodnocenim sledovanych
kritérii.

V obdobi 01-12/2010 bylo hodnoceno 40 dodavatelii dodavajicich celkem 46 komodit (druht)
materiall — dle schvaleného seznamu dodavateli pro rok 2010. Z celkového poctu 40
dodavatela bylo 35 dodavateli komodit pro hlavni vyrobu a baleni, 2 dodavatele nastrojt, 3
dodavatele kooperaci. Z celkového poctu 40 dodavateli bylo 5 dodavateli dodavajici 2 a vice
komodity.

Dodavatel¢ jsou hodnoceni dle kriteridlniho hodnoceni podle tabulky ¢. 2.
Vysvétleni hodnoceni dodavatelt:

Celkové hodnoceni:

Zatazeni: A — 70— 80 bodu (kritérium 1, 2 a 7 nesmi byt hodnocen 4 nebo 0 body)
AB — 60 — 69 bodu (kritérium 1 a 2 nesmi byt hodnocen 4 nebo 0 body)
B —50-59 bodi (kritérium 1 nesmi byt hodnoceno 4 nebo 0 body)
C -0 —49bodlh
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Tabulka ¢. 2 Stanovenych kritérii pro hodnoceni dodavateli
Cislo Kritérium 10 bodi 8 bodu 4 body 0 bodii
kritéria
1. Kvalita dle vstup. | A (90-100%) B (90-100%) | C (90-100%) -
OTK
2. Reklamace/obdobi | bez reklamaci 1 reklamace 2 reklamace vice,jak 2
reklamace
3. Dodaci moralka dle dohody skluz—1 tyden | skluz 14 dni skluz nad 14
dni
4, Cenova uroven standart srovnatelna vySSi -
5. Systém jakosti certifikovan | pted certifikaci | pfiprava na SJ | bez uvah o SJ
6. Baleni dle pozadavku vyhovujici- dle rozhodnuti | nevyhovujici
nahradni dodavatele
7. Reseni reklamace do 2 dnti do 1 tydne do 14 dnd nad 14 dnd
8. Ochrana zivotniho | certifikovany piiprava na firma plni firma neplni
prostiedi systém certifikaci nafizeni statni | nafizeni statni
spravy spravy

Ve vysledku byl za zptsobilého dodavatele povazovan takovy dodavatel, ktery dosahl
celkového hodnoceni 60 bodid a vyse. V piipadé nespInéni bodové hranice, rozhodoval o
ptipadné dalsi spolupréci s danym dodavatelem povéreny pracovnik.

3.3.1 Souhrn

Nejvétsi slabinou nastavené metodiky byl fakt, Ze se hodnoceni provadélo velmi formalné a
pouze na zakladé subjektivniho pocitu pracovnika, jenz hodnoceni provadél. Tento
pracovnik k hodnoceni nevyuzival data dostupna z informacniho systému, nebo zdznamy o
vstupni piejimce materialu. Na zaklad¢ takto vyhodnocenych dat samoziejmé nelze
rozhodnout, zda s dodavatelem pokracovat v dlouhodobé spolupraci ¢i nikoliv.

Dalsi omezeni vidim v Cetnosti provadéného hodnoceni. Interval 1x za rok je pro klicové
dodavatele naprosto nedostate¢ny. Pokud hodnoceni provadime s daty, jejichz stafi dosahuje
jednoho roku, jedna se jiz spiSe o praci s archivaliemi, nez S daty pfinasejicimi okamzitou
piidanou hodnotu.

Zavérem lze konstatovat, ze metodika hodnoceni vykonnosti dodavatelti a z néj ziskana data,
neméla pro spole¢nost zadnou piidanou hodnotu a opravdu pouze formalné napliovala
poZzadavky mezinarodni normy ISO 9001.
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4 REALIZACE VSTUPNI KONTROLY
4.1. Zvolena metoda kontroly

Volime metodu statistické piejimky srovnavanim jednim vybérem a to z téchto davodu:
. metoda je jednodussi a srozumitelnéjsi,

. proces u vyrobce neni fizen SPC,

. neklade vysoké naroky na zaméstnance,

. rozhodnuti je jednoznacné,

. aplikace je rychla.

DN A~ W~

Diky pfedem znamé ucinnosti kontroly poskytuje statistickd piejimka zaruky jakosti také
dodavateli. Uginnost kontroly je vyjadiena operativni charakteristikou, ktera pro dany
piejimaci plan udava pravdépodobnost piijeti davky jako funkci trovné jakosti davky.

Ptejimaci plan definuje:

= Rozsah vybéru, tj. pocet vyrobkt, které maji byt nahodné vybrany z ptejimané davky a
zkontrolovany.

= Piejimaci kritérium umoziuje jednozna¢né rozhodnuti o pfijeti nebo zamitnuti
kontrolované davky na zaklad¢ vysledku kontroly vybéru.

U ptejimky s jednim vybérem pii kontrole srovnavanim je kritérium ptejimaci ¢islo Ac, které
piedstavuje nejvySe piipustny pocet neshodnych vyrobkli mezi vyrobky kontrolovanymi ve
vybéru. U prejimky jednim vybérem ma tedy piejimaci plan tvar SAS, Ac. Piejimaci plany
ISO 2859-1 jsou zalozeny na hodnoté AQL, kterd je definovana ve vztahu k pramérné
hodnoté znaku ve vyrobnim procesu. Pokud je uréena konkrétni hodnota AQL pro danou
neshodu nebo skupinu neshod, znamena to, ze pfejimacim schématem se piijme vétSina
piedlozenych davek za predpokladu, Ze Groven jakosti v téchto davkach neni vétsi nez urena
hodnota AQL.

4.1.1 Piejimaci plan

Pfejimacim planem rozumime plan ¢i skupinu pland, podle nichz mizeme provadét vybér k
ziskani informaci o celém zakladnim souboru. V nasem ptipad¢ tedy urCitou skupinu plant a
postuptl pro ucel kontroly materialit dodavanych do firmy ISOBAST. Plany kontrol vstupnich
pfejimek byly zpracovany pro veskery materidl, ktery je doddvan do firmy. Plany kontrol
tvofi tabulka €. 3.
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1. Vybér druhu kontroly (normélni, zmirnénd, zptisnénd) - podle piilohy 1- Schéma vybéru
druhu kontroly.

2. Urc€eni rozsahu kontrolniho vybéru n (podle velikosti dodavky N) - podle tabulky ¢. 5, 6, 7
— rozsah vybéru dle ISO 2859-1.

3. Provedeni piejimky: piejimaci ¢islo Ac = (pocet vadnych), zamitaci ¢islo Re = (pocet vad a
dodavka je zamitnuta).

Vypracoval: Be. Petr Fouc¢ek Schvalil: Ing. Petr Novak
4.1.2 Pozadavky na Fizeni

Statisticka piejimka jednim vybérem podle CSN 1SO 2859-1 pro kontrolu kazdé davky v sérii
vyzaduje registraci nasledujicich daji:

= (islo davky,

= rozsah davky N,

= kodové pismeno rozsahu davky,

= rozsah vybéru n,

= dané Ac

= neshodné jednotky d,

= prijatelnost,

= pocet bodu pro piechod,

4.1.3 Volba AQL

Zvolena hodnota AQL =1

Piislusna hodnota AQL byla zvolena na zakladé dosazeni trovné 10 ppk dotéenych
dodavatelt a v souladu s doporufenim normy pievySit tuto prumérnou uroven, aby
nedochazelo k nadmérnému zamitani davek odbératelem.

4.1.4 Pravidla statistické prejimky

V souladu s normou CSN 1SO 2859-1 byla zvolena kontrolni troveti II. Koédova pismena
vybéru uvadi tabulka 22.

Tabulka ¢. 4. Kédové pismeno rozsahu davky

Rozsah davky Kodové pismeno pro
obecnou kontrolni urovei:
11

2-8 A
9-15 B
16 - 25 C
26 - 50 D
51-90 E
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91 - 150

151 - 280

281 - 500

501 -1 200

1201 - 3200
3201 - 10 000

10 001 - 35 000
35001 - 150 000
150 001 - 500 000
500 001 - vyse

O| | zZ|Z|r|X|<|T|o|m

Koédové pismeno vybéru je smérodatné pro uréeni rozsahu vybéru (n) a piejimaciho (Ac) a
zamitaciho (Re) ¢isla. O ptijatelnosti davky je rozhodnuto na zaklad¢ ptejimaciho (Ac) a
zamitaciho (Re) ¢isla. Je-li pocet neshodnych jednotek (d) zjistény ve vybéru nejvyse roven
piejimacimu ¢islu (Ac), davka musi byt povazovana za piijatelnou (oznaci se pismenem A).
Je-li pocet neshodnych jednotek zjistény ve vybéru roven zamitacimu ¢islu (Re) nebo ho
pievysuje, davka musi byt povazovana za nepftijatelnou (oznaci se pismenem R). Stejné jako
dosud bude zamitnuta davka 100% pretiidéna na naklady dodavatele. Hodnoty Ac a Re ¢isel
stanovuji piejimaci plany pro AQL = 1 podle CSN 1SO 2859-1 (viz. tabulky 5, 6 a 7). [4]
Rizikem omylu v ptipadé statistické prejimky je moznost zamitnuti davky s velmi nizkym
procentem neshodnych kust, nebo piijeti davky s neinosné vysokym procentem neshodnych
kusi. Jedna se o rizika dodavatele a odbératele, jejichz hodnoty jsou stanoveny pro kazdé
koédoveé pismeno vybéru v tabulkach 8 a 9. [5]

Tabulka €. 5. Rozsah vybéru pro normalni kontrolu

Interval Velikost dodavky Rf)zgah Pripustna uroven jakosti
vybéru
Ac Re
A 2 - 8 2 0 1
B 9 - 15 3 0 1
C 6 - 25 5 0 1
D 26 - 50 8 0 1
E 51 - 90 13 0 1
F 91 - 150 20 0 1
G 151 - 280 32 1 2
H 281 - 500 50 1 2
J 501 - 1200 80 2 3
K 1201 - 3200 125 3 4
L 3201 - 10000 200 5 6
M 10001 - 35000 315 7 3
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Tabulka €. 6. Rozsah vybéru pro zptisnénou kontrolu

Piipustng G 5 iakosti
Interval Velikost dodavky R?Zgah FIPHSTIA uroven Jarost
vybéru
Ac Re
A 2 - 8 2 0 1
B 9 - 15 3 0 1
C 16 - 25 5 0 1
D 26 - 50 8 0 1
E 51 - 90 13 0 1
F 91 - 150 20 0 1
G 151 - 280 32 0 1
H 281 - 500 50 0 1
J 501 - 1200 80 1 2
K 1201 - 3200 125 2 3
L 3201 - 10000 200 3 4
M 10001 - 35000 315 5 6
Tabulka €. 7. Rozsah vybéru pro zmirnénou kontrolu
Piipustng G 5 iakosti
Interval |  Velikost dodavky | R0zsah | Fripustnd froven jakost
vybéru
Ac Re
A 2 - 8 2 0 1
B 9 - 15 2 0 1
C 16 - 25 2 0 1
D 26 - 50 3 0 1
E 51 - 90 5 0 1
F 91 - 150 8 0 1
G 151 - 280 13 1 2
H 281 - 500 20 1 2
J 501 - 1200 32 1 2
K 1201 - 3200 50 2 3
L 3201 - 10000 80 3 4
M 10001 - 35000 125 5 6
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Tabulka ¢.8. Rizika dodavatele pro AQL = 1
Kodové Rozsah Normalni Zpiisnéna Rozsah Zmirnéna
pismeno vybéru pro kontrola kontrola vybéru pro kontrola
vybéru normalni a zmirnénou
zpiisnénou kontrolu
kontrolu

A 2 - - 2 -

B 3 - - 2 -

C 5 - - 2 -

D 8 - - 3 -

E 13 12,2 - 5 4,9

F 20 - 18,2 8 -

G 32 - - 13 -

H 50 8,94 - 20 -

J 80 4,65 19,1 32 4,07

K 125 3,74 13,1 50 1,38

L 200 1,6 14,2 80 0,866

M 315 1,5 9,88 125 0,873

N 500 1,32 6,71 200 0,43

P 800 1,58 6,28 315 0,493

Q 1200 0,907 51 500 1,32

R 2000 - - 800 -

Poznamka 1: Riziko dodavatele je pravdépodobnost neptijeti davek s jakosti AQL.

Poznamka 2: Riziko dodavatele je uvedeno v procentu neptijatych davek pro piejimaci plan

jednim vybérem.

Tabulka ¢. 9. Jakost odpovidajici riziku odbératele pro AQL =1

Kaédové Rozsah Normalni Zp¥isnéna Rozsah Zmirnéna
pismeno vybéru pro kontrola kontrola vybéru pro kontrola
vybéru normalni a Zmirnénou
zpiisnénou kontrolu
kontrolu
A 2 - - 2 -
B 3 - - 2 -
C 5 - - 2 -
D 8 - - 3 -
E 13 16,2 - 5 36,9
F 20 - 10,9 8 -
G 32 - - 13 -
H 50 7,56 - 20 11,8
J 80 6,52 4,78 32 11,6
K 125 5,27 4,2 50 10,3
L 200 4,59 3,31 80 8,16
M 315 3,71 2,92 125 6,29
N 500 3,06 2,59 200 5,21
P 800 2,51 2,21 315 4,02
Q 1250 2,25 1,98 500 3,06
R 2000 - - 800 -

Poznamka 1: Riziko odbératele je uvedeno v procentu neshodnych pro pifejimaci plany jednim

vybérem pro kontrolu zamétenou na procento neshodnych.
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Poznamka 2: Pti jakosti odpovidajici riziku odbératele se o¢ekava, ze bude prijato 10 %
davek. [1]

Utinnost statistické piejimky vyjadiuje operativni charakteristika (dale jen OC), ktera pro
dany piejimaci plan udava pravdépodobnost piijeti davky. Na osu x se vynasi procento
neshodnych v davce a na osu y pravdépodobnost ptijeti davky s danou jakosti, ptipadné
oc¢ekavané procento prijatych davek (tj. stonasobek pravdépodobnosti pfijeti davky).

Graf ¢. 5. OC pro normalni kontrolu

QOC pro AQL = 1, normalni kontrola

100 Wariable
— OC-E
— — OC-H

0C-1
—- 0C-k

0C-L
— OC-M
— — OC-N
----0C-P
— - 0c-Q

a0

60

Pa

40

20

Graf ¢. 6. OC pro zptisnénou kontrolu

OC pro AQL = 1, zpfisnéna kontrola

100 ) Variable
— OC-F
—— 0C-)

QC-K
— - 0C-L

QC-M
— OC-N
— — OC-p
e 0C-Q

&0

&0

Pa

40

20

Pa oc¢ekavané procento piijatych davek
p jakost ptedlozeného vyrobku v procentu neshodnych.

Podle poctu prijatych a zamitnutych davek muize byt dodavatelem normalni kontrola
nahrazena kontrolou zmirnénou ¢i zpfisnénou. Rozdil mezi normalni a zmirnénou kontrolou
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spociva ve snizeni velikosti vybéru n, rozdil mezi normalni a zptisnénou kontrolou pak v
riznych Ac a Re, pti zachovani stejného n.

4.1.5 Prechodova pravidla

Druhy realizovanych srovnavacich prejimek jednim vybérem

Ve spole¢nosti jsou realizovany 3 stupné piejimek jednim vybérem a to:
1) Zmirnéna
2) Normalni
3) Zptisnéna

Piechodova pravidla pro stupné piejimek

Zakladni principy a logika je pfejata z normy 1SO 2859

Prechod z normalni kontroly na zpfisnénou
Jestlize se uskuteCiiuje normdlni kontrola, pak za podminky, Ze jedna davka nevyhovuje
normalni ptejimce, pfechazi se na kontrolu zptisnénou.

Prechod ze zmirnéné kontroly na normalni
Jestlize se uskutecnuje zptisnéna kontrola a jestlize:
- davka nebyla pftijata nebo
- vyroba se stala nepravidelnou nebo
- doslo ke splnéni jinych podminek opraviujicich k pfechodu na normalni kontrolu,
pak nastava navrat k normalni kontrole.

Prechod z normalni kontroly na zmirnénou
Jestlize se uskutecniuje normalni kontrola, piechazi se na zmirnénou za predpokladu, Ze jsou
splnény vSechny nésledujici podminky, Ze:

- predchazejicich 10 davek bylo zkontrolovano pii normalni kontrole a

- predchazejicich 10 davek bylo pfijato s celkovym poctem neshodnych jednotek

nejvyse rovnym meznimu poctu a
- vyroba je prokazatelné stabilizovana (dodavatel prokézal zplisobilost a
- prechod je schvélen Gtvarem fizeni jakosti.

Prechod ze zprisnéné kontroly na normalni
Jestlize se realizuje zpfisnénd kontrola a bylo takto pfijato 5 po sobé jdoucich davek,
piestupuje se zpét na kontrolu normalni.

Nevyhovujici dodavatel

V ptipadé, Ze se realizuje zptisnéna kontrola a 2 po sob¢ jdouci davky tomuto druhu piejimky
nevyhovuji, musi dojit k pferuseni dodavek od tohoto dodavatele, do té doby, nez prokdze
zlepSeni jakosti a provedl potfebna opatieni ve vyrobe. [1]
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4.2 Popis ¢innosti pri vstupni kontrole

Ugelem vstupni prejimky je zamezit, aby se ve vyrobnim procesu pouZivaly a zpracovavaly
neshodné dodavky a dodavky, které nebyly ovéfeny z hlediska shody se stanovenymi
pozadavky. Dodavky doslé do firmy budou umistovany do prostoru pro vstupni ptejimku. Po
pripraveni dodavky na kvalitativni pfejimku a provedeni mnozstevni piejimky pracovnikem
skladu provede pracovnik vstupni URJ kvalitativni prejimku. Podkladem pro provedeni
vstupni ptejimky je dodaci list, objedndvka a plan vstupnich piejimek doddvanych materiala
viz tabulka ¢. 3. Uvolnéné dodavky jsou oznaCeny pismenem A.

V ptipad¢€ neshodnych dodavek jsou tyto umistény oddélené a paleta je oznaena pismenem
R, coz znaéi STOP — NEUVOLNENO. Vystupem z provedené piejimky bude potvrzeni
zaznamu do protokolu o vstupni ptejimce dle ptilohy 2.

Ptfednostni uvolnéni, bez provedeni vstupni piejimky rozhodujicich materidltt do vyrobniho
procesu, tzv. na vyjimku, nebude ve firmé ISOBAST, s.r.o povoleno.

Pokud by se prokazala do budoucna niz$i zmetkovitost pii vstupni kontrole, mohla by se
aplikovat statisticka ptejimka srovnavanim dvojim vybérem, dle pfejimacich plani dvojim
vybérem viz. ptilohy €. 3, 4, 5.
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5 HODNOCENI DODAVATELU

5.1 Realizace hodnoceni dodavatele, hodnoceni dodavek

Hodnoceni dodavatele je zakladnim prostfedkem pro poskytnuti zpétné vazby ze strany firmy
ISOBAST viici dodavateli, tj. informace o spokojenosti a zpasobilosti dodavatele.

Hodnoceni bude provadéno pololetné a je slozeno z dvou hlavnich oblasti, tj. spolehlivost
dodavek a jakost vyrobku.

Dodavatel bude seznamen s vysledky hodnoceni pisemnou formou. V piipadé
neuspokojivého vyjadieni bude vyzadovéano pisemné vyjadieni dodavatele.

5.1.1 Spolehlivost dodavek

Kazda samostatnd dodavka materidlu dle objednavky nebo pozadavku zakaznika bude
hodnocena podle nasledujicich kritérii. Max. mozny pocet obdrzenych bodi bude 20 na jednu
dodéavku. Vysledek pro hodnocené obdobi bude, poté vypocitan jako primérny pocet bodi na
jednu dodavku.

=  MnoZstvi, tj. rozdil mezi objednanym a skute¢né dodanym mnoZstvim

Tabulka ¢. 10. Mnozstvi

Rozdil v % Obdrzené body
0% 10
Max. 0 5% niz$i mnozstvi 5
nebo mnozstvi vyssi
Vice nez o 5% nizsi 0
mnozstvi

= b) Terminy, tj. dodrZzovani terminii specifikovanych objednavkou

Tabulka ¢. 11. Terminy

Rozdil ve dnech Obdrzené body
0 dnt 10
Max. 2 dny dfive nebo 1 5
den pozdéji

Vice neZ o 3 dny diive
nebo vice nez o 1 den 0
pozd¢ji
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= ¢) Dokumentace, tj. uplnost dokumentace nezbytné pro Fadné zpracovani u
zakaznika

Tabulka ¢. 12. Dokumentace

Nedostatky v Obdrzené body
dokumentaci

Zptsobeni zpozdéni ve -10
zpracovani o vice nez 1
den

Zpisobeni zpozdéni do 1 -5
dne

5.1.2 Jakost dodavaného materialu

Podle zasad ISO 9001:2009 se obecné predpoklada zajisténi a neustalé zlepSovani procest
tak, aby byl dodan vzdy bezvadny vyrobek. Cilem kazdého dodavatele proto musi byt
dosazeni nulového poctu vad v dodavkach, vracenych jednotek a reklamaci. Pti pfekroceni
stanovené hranice musi dodavatel u€init takova opatieni, ktera povedou ke zlepSeni jakosti
dodévek a zvyseni spokojenosti zdkaznika.

Jakost dodavanych vyrobkl bude stanovena kombinaci dvou faktort, tj. vyskyt zdvad ( defect
rate = PPM) a vyskyt reklamaci ( complaint quota = CQ ). Max. pocet bodt za kazdy ukazatel
je 10.

5.1.2.1 Vyskyt zavad

V uvahu jsou brany pouze takové zavady, které byly zjistény zakaznikem a ozndmeny
dodavateli jako neshodné. Zavada je definovana jako rozdil oproti jedné nebo vice
charakteristikdm, specifikacim, napft. rozdil v rozmérech materialu, oznaceni, barveé, funkci,
povrchovych vlastnostech, baleni a ochrané.

Zapocitano je vracené zbozi, prepracované zbozi nebo neshodné jednotky, které museji byt
zpracovany na zakladé zvlaStniho uvolnéni ze strany zakaznika z davodu plynulého
pokraCovani vyroby. Nezapocitavaji se dodavky vzorkd nebo neshodné dodavky, o kterych
byl zékaznik informovan dodavatelem piredem a které nezptisobi zadné dal$i neshody.

Pro dodavatele hromadnych materiali a baleni je pouzivan vypocet PPK. U dodavateld, u
kterych je zékladni jednotkou dodavek vaha (g, kg) nebo objem (1), vyjadiuje PPK bud’ pocet
vadnych kilogram na tunu nebo gramil na kilogram nebo litrit na 1000 litrt.

PPK ( parts per thousand ) = pocet neshodnych jednotek na tisic dodanych jednotek
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- obecné je stanoven limit PPK 10, neni-li stanoveno jinak

Nebude-li tohoto cile dosazeno, musi dodavatel piedlozit pichled pfijatych opatieni
vedoucich k naprave.

Tabulka ¢. 13. Hodnoceni PPM

PPK Obdrzené body
0 10
1- 10 7
11-30 5
31-50 3
51-100 1
101- 0

5.1.2.2 Vyskyt reklamaci

Kazda oficidlni reklamace nebo stiznost vystavena zdkaznikem dodavateli bude pocitana
vzhledem k dodanému mnozstvi.

Pro dodavatele materialii a baleni je pouzivan vypocet CPK.

CPK ( complaints per thousand) = pocet reklamaci na tisic dodanych jednotek

Tab. ¢. 14. Hodnoceni vyskytu reklamaci

CPK Obdrzené body
0 10
0,1-0,5 7
0,6-1 5
1,1-15 3
16-2 1
2,1 0

5.1.3 Rozdéleni dodavatela

Na zaklad¢ vyhodnoceni téchto kritérii budou dodavatelé zatazeni do ptisluSnych skupin
podle nasledujiciho rozdéleni:

A Vynikajici dodavatelé ( Excellent suppliers ) Nejsou vyzadovany zadné dalsi kroky. Je-li
hodnoceni tfidy A udrzeno ve 4 po sobé jdoucich hodnocenych obdobich, mize dodavatel
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postoupit do kategorie upiednostiiovanych dodavateli s moznosti vyjednavani specialniho
zachazeni ( dock-to-stock = nulova vstupni kontrola, pfednost v novych projektech apod.).

B Vyhovujici dodavatelé ( Acceptable suppliers ) Kroky k dosazeni hodnoceni tfidy A
museji byt predlozeny do 3 tydnti od doru¢eni hodnoceni.

C Slabi dodavatelé ( Poor suppliers ) Kroky k dosazeni hodnoceni minimaln¢ tiidy B
museji byt predlozeny do 3 tydnd od doruceni hodnoceni. Zakaznik bude tizce spolupracovat
s takovym dodavatelem na vylepSeni stavu. Na druh¢ stran¢ oddé€leni logistiky bude takového
dodavatele drzet v karanténé pii vybéru do novych projektti s moznosti nahrady za jiného
dodavatele do doby, nez oddé€leni jakosti tuto karanténu neuvolni.

5.1.4 Kritéria pro rozdéleni dodavateli

Tabulka ¢. 15. Kritéria hodnoceni

Spolehlivost Kvalita Soucet Skupina
dodavek dodavek
20 20 40 A
15 20 35 A
20 15 35 A
10 20 30 B
15 15 30 B
20 10 30 B
5 20 25 B
10 15 25 B
15 10 25 B
20 5 25 B
0 20 20 C
5 15 20 B
10 10 20 B
15 5 20 B
20 0 20 C
0 15 15 C
5 10 15 B
10 5 15 B
15 0 15 C
0 10 10 C
5 5 10 C
10 0 10 C
0 5 5 C
5 0 5 C
0 0 0 C
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ZAVER

Protoze ma kvalita dodavaného materidlu zasadni vliv na kvalitu findlniho produktu,
ovliviuje piimo ¢i nepiimo veskeré oblasti spole¢nosti a vyzaduje proto pe¢livé monitorovani
a vyhodnocovani za icelem maximalni ucinnosti kontrolnich opatfeni. Kontrola materialu
byla nastavena tak, ze 10% materialu z celé davky bylo zkontrolovano namatkovou kontrolou,
davka byla ptfevzata a zaskladnéna.

Cilem této diplomové prace bylo zefektivnéni a nastaveni parametrd vstupni kontroly ve
firm& ISOBAST s.r.0. a vytvofeni systémové dokumentace.

V teoretické ¢asti jsou popsany statistické prejimky, jeji rozdeleni a nastroje. V praktické ¢asti
byl analyzovan soucasny stav, byl stanoven stupeii kontroly a nasledné¢ navrzena
dokumentace pro vstupni kontrolu. Pro identifikaci byly pouzity grafy neshod podle
viditelnosti, mista zachyceni a podili neshod, pro odhaleni problémového materialu byla
pouzita Paretova analyza. Druhym krokem byl popis stdvajici situace hodnoceni dodavatele,
kde troven dodavatele ma zasadni vliv na koncepci vstupni kontroly.

Na zaklad¢ zjisténych informaci, byla zvolena metoda statistické piejimky jednim vybérem
podle CSN 2859-1. Podle zvolené metody a pozadavkd firmy, byly vytvofeny kontrolni plany
vstupnich pfejimek doddvanych material, druhym krokem bylo samotné fizeni vstupni
kontroly a nastaveni jednotlivych parametra statistické piejimky: rozsah davky N, rozsah
vybéru n, prejimaci ¢islo Ac, zamitaci ¢islo Re, pfijatelnost a pocet bodl pro pfechod. Prace
zahrnuje 1 efektivnéj$i hodnoceni dodavateli na zaklad¢ vyskytu zdvad PPK a vyskytu
reklamaci CPK, kdy dodavatel¢ budou hodnoceni 2 x ro¢né.

Pokud by se prokazala do budoucna nizSi zmetkovitost, mohla by se aplikovat statisticka
piejimka srovnavanim dvojim vybérem, dle piejimacich plani dvojim vybérem.

Byl vytvofen navrh systémové dokumentace pro vstupni kontrolu, ktery schvalilo vedeni
firmy a nyni bude prakticky tento navrh ovéfovan. Zavéry z tohoto ovéfovani budou znamy
pozdéji, proto je nemohu jiz do své diplomové prace zahrnout. Osobné si, ale myslim, Ze
tento vytvofeny systém ma velkou Sanci na Uspéch, uz pro to Ze jsem se opravdu snazil najit
spole¢né teSeni, které zohlediovalo konkrétni pozadavky firmy.
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TQOM
kvalitu)
CSN
EN
NREI
REI

acceptable quality limit (pfijatelna mez kvality)
International organization for standardization (mezinarodni organizace pro

operativni charakteristika

pocet neshodnych jednotek na tisic dodanych jednotek

pocet reklamaci na tisic dodanych jednotek

statistical process control (statistické fizeni procest)

total quality management (komplexni fizeni kvality, fizeni zamétfené na

Ceska statni norma
evropska norma
Bezopravna piejimka
Opravna prejimky
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PREHLED POUZIVANYCH VELICIN
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[-] oznacgeni piijaté davky

[ks] prejimaci ¢islo

[ks] mnozstvi neshodnych jednotek

[ks] rozsah davky

[ks] rozsah vybéru

[%] jakost predlozeného vyrobku v procentu neshodnych
[%] oc¢ekavané procento piijatych davek

[-] oznaceni zamitnuté davky

[-] zamitaci ¢islo
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