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Prispévek se zabyva planovanim kvality produktu. V ndvaznosti na proces vyvoje vyrobku jsou
prezentovany pouzivané nastroje planovani kvality. U nastroji planovani kvality jsou stru¢né
uvedené jejich zakladni charakteristiky, doporuc¢eny zplisob nasazeni. Dale je u vybranych
nastroji planovani kvality provedeno zhodnoceni praktické pouzitelnosti a to jednak z pohledu
teoretické analyzy (vyuky), tak i praktického pohledu z realnych zkusSenosti dodavatele
komponent v automobilovém priimyslu.
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1  Planovani kvality

Proces vyvoje nového vyrobku neni jen viastni konstrukce vyrobku a pfiprava vyrobniho procesu. Do
tohoto procesu spada cela fada rlznych dal$ich aktivit, které pomahaji zabezpedit vyrobek a proces tak,
aby v pribéhu sériové vyroby byla co nejvice minimalizovana nechténa rizika a zakaznik nebyl
nespokojen. S pfihlédnutim k nakladim se pak také jedna o aktivity, které minimalizuji mozné budouci
naklady.

Jednou z takovych aktivit je planovani kvality. Planovani kvality je definovano J. M. Juranem jako
proces formovani cilll kvality a vyvoje prostfedkd pro spinéni téchto cil(. Planovani kvality je jednim ze
tfi zakladnich procesu trilogie kvality (Juranova trilogie) — planovani kvality, fizeni kvality a zlepSovani
kvality [1].

Planovani kvality se realizuje zejména v pfedvyrobnich etapach. Divodem je fakt, ze pravé v téchto
etapach vznika velké mnozstvi chyb, které lze eliminovat vhodnymi opatfenimi. V pfedvyrobnich
etapach jsou pak naklady na odstrafiovani chyb jen zlomkem nakladi v porovnani s naklady na
odstrafiovani chyb pfi sériové vyrobé (nemluvé o skrytych nakladech, jakymi je ztrata jména apod.).

Postupy planovani kvality mohou byt rizné. Plura [1] uvadi nasledujici postupy:
- planovani kvality vyrobku postupem APQP nebo
- planovani kvality vyrobku podle metodiky VDA 4.

Postup planovani kvality vyrobku obéma zplsoby vychazi z obecného postupu navrzeného J. M.
Juranem. Tento postup a je zaloZen na posloupnosti ¢innosti od prvotniho uréeni zakaznikd a jejich
potfeb, pfes transformaci téchto potfeb do méfitelnych parametr( vyrobku a procesu az do koncového
zajisténi zplsobilosti procesu a prevodu pozadavku do vyrobnich instrukci. Planovani kvality vyrobku
postupem APQP nebo podle metodiky VDA 4 je pak konkrétni aplikaci obecného postupu.

Aby se organizace v dodavatelském fetézci pro automobilovy prdmysl vyhnuly vicenasobnym
certifikaCnim auditim a aby se zajistilo spole¢né pojeti systému managementu kvality v automobilovém
primyslu, byla pozdé&ji vypracovana spole¢na
technicka specifikace ISO/TS  16949:2002 Zﬂ'léizggcﬂe;cclmﬂi
(v souCasné dobé je nové nahrazena normou Sohvileni  Protoyp  ovtovasi  Zahdjent
ISO/TS 16949:2009). Soucasti této specifikace je programu série wjroby
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sluzby, které budou uspokojovat zakaznika.

Planovani kvality vyrobku je podle tohoto postupu [2] definovano jako strukturovana metoda, kterou
se urCuji a stanovuji kroky nezbytné pro zabezpeceni toho, Ze vyrobek bude vyhovovat zakaznikovi.
Planovani kvality vyrobku je v tomto postupu rozdéleno do péti se vzdjemné piekryvajicich fazi (obr. 1)
— planovani a definovani programu, navrh a vyvoj vyrobku, navrh a vyvoj procesu, validace vyrobku a
procesu a vyhodnoceni zpétné vazby a napravna opatfeni. Naplfi jednotlivych fazi je popsana pomoci
vstupU a vystupl, mezi které jsou zahrnuty pravé nastroje planovani kvality. Jednotlivé nastroje jsou pak
detailné rozpracovany v navazuijicich publikacich.

Planovani kvality vyrobku podle metodiky VDA 4

Planovani kvality vyrobku podle metodiky VDA 4 [3] vychazi z pozadavkd némeckého sdruzeni
automobilového primyslu (Verband der Automobilindustrie). Svazek 4 s nazvem Zajisténi kvality pred
sériovou vyrobou obsahuje vybrané metody k zajisténi predsériové kvality. Planovani kvality vyrobku je
zde rozdéleno do sedmi pfekryvajicich se ¢asti — koncepce, vyvoj a ovéfovani vyrobku, planovani a
ovéfovani vyrobniho procesu, prevzeti vyrobku z hlediska zakaznika, nakupovani vyrobnich zdroju,
vyroba a proces neustalého zlepSovani.

2 Nastroje a metody planovani kvality

Jak jiz bylo uvedeno, pro planovani kvality se vyuziva nastroji planovani kvality. Nezavisle na
vybraném postupu planovani kvality jsme vybrali nékteré nastroje, které jsou dale diskutovany. Nejedna
se o kompletni vyCet (to neni ani pfedmétem ¢&lanku), ale o vybér pokryvajici vétSinu potfeb dodavatele
automobilového prumyslu.

Metoda QFD (Quality Function Deployment —
Rozpracovani pozadavku zakaznika) je metodou
planovani kvality, zaloZenou na principu maticového
diagramu, ktery slouzi ke stanoveni a pochopeni Zakaaniché hudnocend
potfeb a pozadavkl zakaznik(l a jejich transformaci 2y ek
do dalSich stadii planovani kvality a vyvoje produktu
a procesU jeho realizace [1]. Je velice dulezitym
nastrojem komunikace uvnitf organizace a uspésnost
jeji aplikace je zalozena na tymové praci pracovniku
ze vS8ech odbornych utvar( zapojenych do vyvoje a
vyroby produktu. Pomoci této metody se postupné
transformuji pozZadavky a predstavy zakaznik( do
konkrétni podoby znakl kvality produktu, znaky
kvality produktu do znakl kvality dilG, znaky kvality
dild do parametrl procesl, parametry procesl do
vyrobnich instrukci, popf. do dalSich fazi navrhu a
vyvoje produktu. Grafickym vysledkem QFD je
kombinovany maticovy diagram Casto nazyvany jako
,DUm jakosti“ (obr. 2). -

Z didaktického hlediska Ize QFD cvicit na rtiznych B
pFikIasieoch, ] ale v tgbu'lce _se. vyfslfytuje mnohq Obr. 2: QFD — diim jakosti
ota%m,ku. \v{lmg, ze ex!stgje neJakfa zavislost, aolg neni Fig. 2 QFD — House of Quality
mozné urcit, jak je silna. Tato Uloha ale muzZe byt
moznym zadanim pro metodu DOE (dale v textu). Dulezitym zavérem je, abychom si uvédomili, ze
muzeme pomoci QFD urcit cile kvality pro novy vyrobek.
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Z hlediska praxe je QFD nastrojem s Sirokou Skalou moZznosti, ale se zUZzenym polem nasazeni.
V podminkach typického dodavatele, ktery ma dané jasné zadani projektu, mize byt rozpracovani domu
jakosti zdlouhavym a hodnotu nepfidavajicim procesem. Nicméné fada mySlenek Ize pomérné
jednoduse pouzit pro analyzu a rozpracovani zadani projektu a tedy pozadavk( zakaznika.

Metoda FMEA ( Failure Mode and Effects Analysis - Analyza moznosti vzniku vad a jejich nasledku()
je urena k vyhledavani potencionalnich chyb, jejich vyhodnoceni a stanoveni preventivnich opatfeni, a
to zejména ve fazi planovani (vyvoj, konstrukce, vyvoj procest apod.). Potencialni chyby se mohou
objevit bud’ v konstrukci vyrobku (zkouma konstrukéni FMEA) nebo v procesu vyroby vyrobku (zkouma
procesni FMEA). Kvalitné provedend FMEA je vyznamnym know-how spoleénosti, ze které je mozné
zkoumat cenné zkuSenosti, bud' v projektu samotném nebo v dalSich projektech.

Pfi rozboru didaktické stranky véci, je teorie 0 FMEA pomérné dobfe interpretovatelna. Co se tyka
praktické realizace na Skolnich modelech, zadina urcita obtiz. FMEA nelze cvicné modelovat bez



podrobné znalosti procesu (je tfeba znat vyvojovy diagram) nebo konstrukce vyrobku. ProtoZe realné
aplikace FMEA jsou know-how firmy, nedaji se prezentovat konkrétni pfiklady z praxe.

Z hlediska praktického pouziti je FMEA kli€¢ovym nastrojem planovani kvality produktu nebo procesu.
Dulezitost je zfejma zejména z pohledu pfinosu tymové analyzy daného problému (produktu / procesu),
ohodnoceni rizik a jejich nasledna minimalizace. Tyto vlastnosti vedou pfi spravném pouzivani FMEA
k vyznamné redukci moznosti vzniku vad.

Metoda MSA (Measurement Systems Analysis — Analyza systémuU méfeni) slouzi pro ovéreni
zplsobilosti daného systému méfeni; posouzeni vhodnosti uziti méfidel pro dany ucel (produkt),
posouzeni vhodnosti uziti méfidel pro dané prostfedi (pracovisté, proces), posouzeni postupl méfeni,
posouzeni zpusobilosti osob, které méreni provadéji.

Metoda MSA se da z hlediska vyuky na konkrétnim pfikladu velmi dobfe cvi€it, na rozdil od QFD a
FMEA. To plati pro zakladni metody pouzivané v praxi, kde nejsou dulezité statistické predpoklady pro
provadéni analyzy.

Z hlediska reéalné aplikace je MSA dopliikovym nastrojem, kterym potvrzujeme spravné nasazeni
systému méreni v konkrétni aplikaci. Metody pouzivané pfi analyze systém( méfeni jsou zalozené na
nékdy jednoduchych, jindy slozitéjSich matematicko-statistickych vypoctech, coZ obvykle zpusobuje
komplikace pfi nasazovani metod. Toto musi byt peclivé zvaZzovano a realizovano v podobé pomérné
hodné vysvétlujicich postupl. Vysledky jsou vSak jednoduSe interpretovatelné a to je velkym pfinosem.

V porovnani s nejistotami méfeni ale nepozaduji tak hluboké znalosti podminek méfeni, jichz se
vyuziva pfi uréovani nejistot. Cim duvérnéjSi znalost podminek, tim presnéj$i odhad nejistoty méreni.
ZkuSenosti pfi uréovani nejistot pak hraji také vyznamnou roli.

SPC (Statistical Process Control - Statisticka regulace procesu) je nastroj pro ovladnuti a zlepSovani
procesu, ktery probiha s vétsi Cetnosti (sériova vyroba, hromadna vyroba). S relativné malymi naklady a
usilim Ize sledovat priibéh procesu. V pfipadé potreby je tfeba provést regulaéni zasah a proces upravit
(sefidit), viz schéma obr. 3 [4].
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Obr. 3: SPC - Princip regulace
Fig. 3 SPC — Control principle

Statisticka regulace procesu se da z hlediska vyuky na konkrétnim pfikladu také velmi dobfe cvicit.
Teorie je velmi dobfe popsana v fadé odbornych zdroju a to i véetné konkrétnich pfikladl aplikace.

Statisticka regulace procesu a hodnoceni zpusobilosti procesu je zakladnim vstupnim poZadavkem
pro realné sledovani a hodnoceni procesu. V praxi se vyuziva ¢asto. Nékteré metody mohou byt svoji
statistickou podstatou slozit&jSi pro pochopeni, nicméné napf. alternativni pouZzivani robustnich
parametrd (median misto aritmetického prlimeéru, rozpéti misto smérodatné odchylky) tuto nevyhodu
minimalizuje.

DOE (Design of Experiments - Planovani experimentl, navrhovani experimentl) je nastrojem pro
urcovani faktord a optimalizace velikosti (nastaveni) téchto faktorll (o nichz si myslime, ze maji
rozhodujici vliv na jakost produktu).

Z didaktického pohledu je navrhovani experimentli zajimavou metodou obsahujici fadu rdznych
postupll. Rozsahem tak muze tvofit samostatny pfedmét. V pozadi stoji statistické metody, z nichz
nékteré vyzaduji delSi teoreticky rozbor pro pochopeni vazeb.

Z hlediska praktického nasazeni patfi navrhovani experimentl k nastroji, ktery je vyuzivany spiSe
jako doplfikovy. Nabizi mnoho moznosti a alternativ, opét spojenych se znalosti Sirokého statistického
pozadi. To z né&j Cini nastroj spiSe obavany, nicméné pfi vhodném nasazeni je vytéZnost tohoto nastroje
vysoka.



Schvaleni dilu do procesu sériové vyroby podle metodiky PPAP nebo VDA 2 ve své podstaté
neni metodou, jako spiSe postupem. Ugelem PPAP je urgit, zda organizace spravné& rozumi véem
pozadavkum zakaznické konstrukéni dokumentace a zakaznickych specifikaci a zda vyrobni proces je
kapacitné schopen vyrabét produkt trvale splfivjici tyto poZadavky, a to v pribéhu sériové vyroby pfi
poZadovaném kapacitnim vykonu [5].

Z didaktického pohledu se da konstatovat, Ze nelze teoreticky vyucovat.

Z praktického pouzivani patfi schvalovani dill do procesu sériové vyroby mezi zakladni nastroje
VvV procesu vyvoje vyrobku a v procesu planovani kvality. Svoji povahou spojuje pfedchazejici nastroje,
pracuje s jejimi zavéry a kvalifikuje vyrobek pro sériovou aplikaci. Z pohledu pouziti je silné zaloZen na
zkusenostech s jednotlivymi typy vyrobki, jejich potencialnimi problémy a moznymi dasledky.

3 Shrnuti

Pfispévek se zabyval problematikou planovani kvality. Jsou uvedeny oba dva pfistupy pro planovani
kvality — postupem podle APQP a postupem podle VDA4. Tyto jsou vychodiskem pro nastroje planovani
kvality. Prispévek dale struéné hodnoti vybrané nastroje, uvadi jejich klady a zapory ze dvou pohledd,
z pohledu ziskavani teoretickych znalosti a z pohledu realného pouziti v praxi. Z hodnoceni dochazime
k zavéru, Ze z pohledu ziskavani teoretickych znalosti (u€eni) se nejlépe jevi statistické metody, protoze
se daji spocitat (i kdyz postup muze byt pomérné slozity) na rozdil od metod QFD a FMEA, tam je
potfeba se rozhodovat na zakladé praktickych zkuSenosti. PPAP nebo VDA 2 nelze teoreticky vyu€ovat.

Z pohledu redlného vyuziti v praxi dochazime kzavéru, Ze fada nastroji je zaloZzena na
matematicko-statistickych zékladech, coz v podminkdch provozu obvykle ztéZuje rychlou moZnost
nasazeni. DalSim zavérem je fakt, Ze nékteré nastroje jsou silné zaloZzené na zkuSenostech, coz muze
rychlé nasazeni také ztéZovat. Nicméné spojeni teoretickych znalosti vhodné aplikovanych do podminek
podnikové praxe pfinasi pomérné dobré uplatnéni jednotlivych nastroji. Tato skute¢nost nasledné
generuje prvni zkusenosti, coz v budoucnu pfinasi podniku zisk a to nejen finanéni.
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Summary:

The contribution deals with the product quality planning. In relationship to the product development
process used quality planning tools are presented. The basic characteristics and recommended way
how to use of the quality planning tools are shown as the main content of the contribution. The next
focus is given to the evaluation of practical usage for selected quality planning tools from the theoretical
aspects and from real automotive supplier experiences also.

If we are talking about QFD (Quality function deployment), the theoretical aspects of this tool is clear.
But in the house of quality (representing QFD in graphical form) lot of question marks can be, f.e. if we
estimate the dependence, it is complicated how strong is dependence or independence. This question
can be the exercise for DOE (Design of experiments). From practical point of view the usage of this
method is not so simple. In condition of automotive supplier the usage is limited.

FMEA (Failure mode and effect analysis) is very good theory for teoretical teaching. Issue can be
occured, if some exercise is necessary to do. Because of FMEA is strong know how of companies, it is
difficult to present some real exercise. From practical point of view the FMEA is the basic and used tool
for risiko establishing, evaluation and after that minimalising.

If we are discussing MSA (Measurement systems analysis), we can make simply conclusion, that
from theoretical point of view is very easy to teach and exercise this method. From praxis we also dont
have issue, results are very good interpretated and benefits are also very good visible and known.

SPC (Statistic process control) is good method for theoretical introduction and with exercising are not
issues. Lot of examples are described in lot of publications. The quite same opinion is under real
condition. But there can be issues connected with statistical background.

Discussing DOE (Design of experiment) the conclusion is that method is very interesting for
education, because lot of methods, statistical procedures can be followed. The situation is different from
praxis. There is the usage quite limited, but no real reason exist. Sampling with usage PPAP or VDA 2
method is not possible to teach, but the in the praxis the tool is high requested and used.
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