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NASTROJE RIiZENI KVALITY

UvVoD

Rizeni jakosti, neboli kvality, anglicky QMS =
Quality Management Systém, je definovan jako
skupina procesii a procedur, které je zapotiebi k
planovani a realizaci v oblasti hlavni ¢innosti
organizace. Rizeni kvality umozZfiuje v organizaci
mé&feni a zlepSovani procest, ¢imz vede k
celkovému zlepseni vykonu spolecnosti.

Za prukopniky metody fizeni kvality v 19. stoleti jsou
povazovani Frederick Winslow Taylor a Henry Ford.
Taylor zalozil oddéleni kvality, aby dohliZela na
kvalitu produkti a napravovala chyby, Ford
zdokonalil zajisténi vyroby standardniho produktu.
Management kvality mél odjakziva kontrolni funkei,
tedy provadel namatkové kontroly a napravoval
chyby. Az W. Edwards Deming se zaslouzil se
svymi poznatky statistickych kontrol o rozkvét
nového oboru ,.kvalita“. Kvalita, jako povolani

a manazersky proces spojeny s funkcemi kvality, byl
zaveden v priub&hu druhé poloviny 20. stoleti. Dnes
kvalita neplni jen tu obavanou kontrolni funkci, ale
zabyva se dal$imi dil¢imi obory, jako je planovani
kvality a prevence, rozvoj metod kvality a
poradenstvi, strategie kvality, aplikace a proces
stalého zlepSovani. ..

NASTROJE RIZEN{ JAKOSTI

V dnes$ni dobé se kazdy z nas setkdva denné s nastroji
fizeni kvality, vezméme si naptiklad situaci pfi koupi
vina, kde se rozhodujeme, jaké vino koupime a uz
provadime analyzu situace a metodu vhodného
vybéru.

Nastroje tizeni kvality u spole¢nosti Bosch zaujimaji
dalezitou roli a patii ke kazdodennimu ritudli
odborniki v oblasti kvality. Nasledujici pasaz shrnuje
nejpouzivanéjsi nastroje kvality.

Analyza chyb, tzn. fizeni jakosti z hlediska chyb a
jejich analyzy:

e Paretova analyza
Ishikawa diagram neboli rybi kost
Flow Chart (procesni ¢i postupovy diagram)
Korela¢ni diagram

Evidence chyb, tedy fizeni kvality na zakladé
evidence chyb.

e Histogram Cetnosti

e Regulacni karty

e  Sbérné karty

Jiné moznosti Fizeni jakosti (z hlediska prevence
chyb)

- QFD = Quality Function Deployment

- FMEA = Fehler Mode Error Analysis

PARETOVA ANALYZA

Paratovu analyzu definoval italsky ekonom Vilfredo
Pareto. V roce 1897 prisel na to, Ze 80% bohatstvi
zem& je vrukou 20% lidi, tzn. 80/20 pravidlo.
Paretova analyza ma vSestranné vyuziti vV pramyslu,
hospodarstvi, servisu, i fizeni jakosti. Napftiklad
vyskyt vad ve vzhledové kontrole, snizeni nakladt na
predmontazi stiikanych dili ...atd.

Postup pii Paretové analyze vychazi z nasledujicich
kroku:

1. Definovani mista analyzy — vybér procesu,
¢innosti, kde chceme zvysit zisk nebo efektivitu.
Muze se napf. jednat o reklamace, neshody ve
vyrobe.

2. Sbhér dat — pro analyzu je zapotiebi ziskat
relevantni data o fungovani a jejich hodnoty se zapisi
do tabulky.

3. Usporadani dat — ziskana data se setadi podle
nejveétsiho vyskytu, Cetnosti, nejvetsi vahy, ¢i jiného
kritéria. Vzdy se vSak sefadi od nejvétsi zvolené
hodnoty po nejmensi.

4. Lorenzova kumulativni kiivka — tato kiivka
vznikne tak, Ze se kumulativné se¢tou hodnoty
u jednotlivych dat a vynesou se do grafu.

5. Stanoveni Kkritéria rozhodovani — zde se mizeme
rozhodnout vyuzit striktné Paratova pravidla 80/20 a

nebo si také miizeme vybrat, Ze chceme odstranit jen

60% neshod apod.


http://cs.wikipedia.org/wiki/Spole%C4%8Dnost
http://cs.wikipedia.org/wiki/Frederick_Winslow_Taylor
http://cs.wikipedia.org/wiki/Henry_Ford

6. Identifikovani hlavnich p¥i¢in — z grafu
vzniklého z dat zapsanych do tabulky, z hodnoty 80%
vyneseme ¢aru na kumulativni Lorenzovu kiivku.

Z ni pak spustime svislou ¢aru, kterd nam oddéli ty
ptipady, pfic¢iny, kterymi se mame zabyvat. Ty, které
maji nejvetsi vliv na nasledky. Viz obr.1

7. Stanoveni napravnych opati‘eni K odstranéni
nebo rozvoji pricin, které ndm zptisobuji nejvice ztrat
anebo naopak vedou k navyseni zisku.

Grafické uspotfadani zkoumanych veli€in je sefazeno
od nejvetsi hodnoty k nejmensi, nejcastéjsi vyskyt
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vyskyt v oblasti 80 — 95%.
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Obr. 1: Paretova analyza vyskytu vad

zékladni hlavni osu (problém) a postupné se rozviji 0
,,mozné priciny*

- Mensch ¢lovek

- Methode metoda

- Mitwelt prostiedi

- Maschine stroj

- Management management

V praxi se nejéastéji pouzivaji 3 zakladni kategorie:
1. Analyza promeénlivosti procesu
(automobilovy primysl)
2. Klasifikace procesu (vyroba)
3. Vysetieni pfi¢in (sluzby)

POSTUPOVY DIAGRAM (FLOW CHART)

Téz nazyvany procesni diagram ¢i postupovy
diagram. Nejcastéj§i se vyuziva pro znazornéni
prubéhu procesu, ve smérnicich, pracovnich
navodkach ¢i postupech.

Nejcastéjsi symbolika:

Zpracovani

Spojeni apokracovani

Chyba Vyskyt
Chyba 1 42,9%
Chyba 2 38%
Chyba 3 5%
Chyba 4 3%
Chyba 5 1%
Chyba 6 0.5%
Chyba 7 0.2%

RYBI KOST (ISHIKAWA DIAGRAM)

Diagram pii¢in a nasledku ¢i rybi kost je grafické
znazornéni moznych pficin, které jsou k sobé logicky
ptifazeny. Metoda pochazi z 50-tych letech, autorem
je Japonec Kaoru Ishikawa.

Cilem metody je sestaveni vztahu pficin a jejich
nasledku. Ishikawa diagram se nejéastéji sestavuje v
tymu, metodou brainstorming.

Vyuziti ma napi. hledani pfic¢in u zakaznickych ¢i
dodavatelskych reklamaci, hledani pficin procesnich
¢i internich chyb, feSeni komplexnich problémd ve
vyrobé, optimalizace nakladu, zvyseni produktivity,
atd.

V praktickém provedeni metoda vychazi z 5
zékladnich pfi¢in, tzv. 5 x M, které se vynasi na
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Obr. 2:Pouzivané symboly u Bosche

KORELACNI DIAGRAM

Korela¢ni diagram vyjadiuje statistickou zavislost
tzv. Kkorelaci mezi jednotlivymi namétenymi
hodnotami ,,x“ a ,,y“ a r = koeficient korelace <-1;1>.

HISTOGRAM CETNOSTI

Histogram je klasické grafické zobrazeni &etnosti ve
formé sloupcii, které odpovidaji Cetnosti métenych
hodnot. Se  zobrazenim relativnich  Eetnosti
naméfenych hodnot v ramci jednoho procesu je
zdlraznéno rozpéti a hlavnimi body rozdéleni.
Vyuziti histogramu ma smysl pfi vyskytu minimalné
5-ti az maximalné 20-ti tfid / klas.



Rozpéti téidy je dano vzdalenosti dat, tzn. minimalni
hodnotou a maximalni hodnotou déleno poctem tiid /
klas. Uréeni hranic tiid je stanoveno nejnizsi tfidou a
pricteno nasobkem §itky rozpéti této tiidy.

Nékter¢ piiklady viz niZze uvedené.

Obr. 3a: Histogram zvonovitého tvaru s vyuzitim
normalniho / Gaussova rozdéleni, nejcastéjsi typ.
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Obr. 3b: Histogram dvouvrcholovy — charakteristicky
2 vrcholy, nejcastéji vznika spojenim 2 souboru dat /
informaci.
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Obr. 3c: Histogram plochého tvaru — vznika méfenim
konstantnich hodnot ¢i hodnot s malou odchylkou v
jednotlivych tfidach nebo zaokrouhlovanim.

REGULACNI KARTY

Statisticka regulace procesu ¢i SPC neboli ,,statistic
proces control“ se pouziva k udrzeni stabilniho
procesul.

M4 preventivni charakter a umoziuje okamzité
zjisténi odchylky v prib&hu procesu v uréitém case.
Cilem regulace procesu je ziskat co nejvice informaci
podle vysledkti kontroly malého poétu odebranych
vzorku.

Regulace se provadi metodou méfenim (kvantitativni
charakter) ¢ metodou srovnavanim (kvalitativni
charakter).

Vystupem statistické regulace je pribéh sledované
veli¢iny na tzv. regulacni karté

Postup pfi regulaci procesu:

1. Analyza vyrobniho procesu (druh pficin,
ovliviyjici faktory..)

2. Volba znaku kvality regulované veli¢iny

3. Volba podskupin

4. Kontrolni interval, horni a dolni regula¢ni
mez, popiipadé¢ horni a dolni mez zasahu,
¢asovy interval méfeni
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Etapy statistické regulace:
1. Ptipravna etapa neboli rozbor procesu
2. 1. etapa — uvedeni procesu do pozadovaného
stavu
3. 2. etapa —udrzeni procesu ve stabilnim stavu

Ukazatele procesu:

Dlouhodoba zptsobilost procesu Cp, Cpk

Cpk > 1,33, tzn. stabilita procesu neboli schopnost
procesu

Regulacéni karta obsahuje tzv. regula¢ni meze, piimky
/ meze omezujici max. a min. povolené meze, v nichz
se proces muze pohybovat.

Kazda statisticka regulace procesu mize obsahovat
tzv. meze zasahu, hodnoty, které se pohybuji v
mezich stabilniho procesu, avsak signalizuji trend
dosahujici hodnot max. ¢i min. meze.

Shewhartovy diagramy jsou druhy regulacnich
karet, které pracuji s udaji z vyrobniho procesu v
pravidelnych intervalech.

Diagram se sklada z centralni pfimky CL a dvou mezi
UCL (horni mez) a LCL (dolni mez). Regulaéni mez
je vrozmezi + /- 3 6 od CL

Ak¢ni mez (zéna A) se nachazi v rozmezi + /-3 ca+
/- 2 6. Varovné meze (zona B) + /- 2 ¢ naznaluji
nestabilitu procesu.

UcCL A o A
B o \
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Obr. 4: Rez Shewhartovym diagramem

KONTROLNI FORMULARE

Kontrolni formulate slouzi k evidenci a dokumentaci
dat a informaci, maji spiSe informativni charakter
Nejcastéj$i vyuziti v praxi maji:
e  Sbérné karty
e Kontrolni diagramy; slouzici ke snadnému
zjistovani informaci
e Kontrolni tabulky



Monat | Januar

Defekte 6 7 8 9 I
Gréke i L] W m i 26
Form I it L Il g
Tiefe Ll I | 1 8
Gewicht T L] i HiE 52
Oberflache I n 1 | 7

Gesamt 29 22 25 26 102

Obr. 5: Piiklad sbérné karty
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