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ABSTRAKT

Tato bakalaiska prace se zabyva aplikaci jedné z metod statistické ptejimky srovnavanim
do kontrolniho procesu gumarenské vyroby. V prvni fazi bylo nutné vybrat zkuSebni sku-
pinu produktti, provést kontrolu vyse uvedenou metodou a v kone¢né fazi vyhodnotit zis-

kané informace a data ve smyslu sniZzeni vadné produkce u zkoumaného vzorku produktd.

Klicova slova: plast, statisticka piejimka

ABSTRACT

This thesis deals with the application of one of the methods of statistical sampling by at-
tributes to control the process of rubber production. In the first stage, it was necessary to
choose an tested group of products, carried out the control above method and by conclusion
to evaluate the information and data in terms of reducing production of defective products

for a sample.

Keywords: tyre, statistical control process
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UvVOD

odvétvi. Rostouci potencidl tohoto odvétvi je nejvice znatelny na rychle se rozvijejicich
ekonomikach asijskych statd, ze kterych mizeme jmenovat Indii nebo Cinu. Pravé v téchto
zemich se za posledni obdobi razantné¢ zvysila poptavka po gumarenskych vyrobcich,
zvlasté s prihlédnutim na rozvoj automobilového primyslu. Na celé portfolio téchto vyrob-
kt je kladen stale vétsi pozadavek na oblast kvality a dodrzovani norem vztahujicich se

k ochrané Zivotniho prostiedi.

Nejvétsi podil v gumérenské vyrobé tvoii produkce plastt, které jsou nezbytnou soucasti
vozidel a zatizeni, které dnes neodmyslitelné patii ke kazdodennimu zivotu lidi. Se zvysu-
jicimi se pozadavky, rostou i naroky kladené zejména dneSnimi uzivateli na adekvatni obu-
ti strojii pohybujici se nejen v terénu, ale i v bézném silni¢nim provozu vysokou rychlosti.
Jsou to zejména jizdni komfort, spolehlivost, bezpecnost a zlepSovani pracovniho prostie-

di, ochranou zdravi fidiCe.

Kvalitu dnes mizeme povazovat za alfu a omegu vyrobniho procesu. Pouzitim nejnovéjsi
vyrobnich postupti a technologickych trendii se dostavaji vyrobky punc zaruky, ktera zna-
mena velky bonus pro pozd¢jsi prodej. Z dostupnych informaci je zndmo, Ze dnes je mozné
vyrobit celou fadu produktt velmi levné. Jako ptiklad uvedu levnou asijskou produkci,
ktera v celé fad¢ ptipadl pridélava vrasky mnoha manaZerim firem. Proto Evropska unie
ptisla s velmi pfisnymi normami a nafizenimi vztahujici se pravé ke kvalité a ochrané zi-
votniho prostiedi. Timto krokem se snazim alesponi zmirnit drtivy dopad levné produkce na

trhy evropskych stati.

Dnesni odbératelé jsou v oblasti managementu kvality velmi precizni. Zvlasté, pokud se
jedna o prvovyrobce stroju a zatizeni. Ti jsou v této véci nekompromisni a pozaduji ptisné
dodrZovani systému managementu kvality a stanoveni terminii kontrol — dokumentovani
odpovédnosti, pravomoci a povéieni jednotlivych pracovniki, ktefi za tuto oblast ve firmé

zodpovidaji. Jejich prace spociva v prevenci a dodrzovani procesu managementu kvality.

Dodavatel musi stanovit pozadavky na zdroje zajisténi kvality, véetné vyskoleni pracovni-
kt. Vedeni dodavatelské organizace musi jmenovat svého ¢lena s pravomoci zajist'ovani
kvality dle normy a je povinnosti piedkladat pisemné zpravy o stavu systému managementu

kvality.
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Kontrola patii k poslednim kroktim vyrobniho procesu. Nema vliv na troven kvality pro-

duktt, ale pouze konstatuje, zda vyrobek spliiuje vSechny ptredepsané nalezitosti.

Tato bakalarska prace je zamétena na ovétreni vysledka vystupni kontroly (vSech vyrobki,
které jsou ureny pro jednoho zadkaznika) se zaméfenim na vizudlni vady. Prace popisuje
metodu inspekéni kontrolu produktii, v naSem piipadé plastid pneumatik. Pro praktickou

Cast této bakalatské prace jsem zvolil nasledujici hypotézy, které budou nasledné ovéteny.
Hypotéza 1:

Stoprocentni vystupni kontrola nikdy neni stoprocentné ucinna.

Hypotéza 2:

Statisticka prejimka ptispéla ke snizeni vadné produkce.

Cilem bakalatské prace je ovéfeni, zda je mozné tuto metodu aplikovat na cely sortiment
produkce firmy. V prvni fazi bylo nutné vybrat zkuseni skupinu produktii, provést kontrolu
vySe uvedenou metodou a v kone¢né fazi vyhodnotit ziskané informace a data. Vysledna

data musi prokazat snizeni vadné produkce u zkoumaného vzorku produktt.
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1 DEFINICE PNEUMATIKY

S pneumatikou jako soucasti dopravnich prosttedkt prichazi do styku vétSina obyvatel pla-

nety, ale mnozi z nich nemaji ani zakladni znalosti o jeji konstrukeci a funkci.

Z geometrického hlediska tvofi pneumatika uzavieny prstenec — toroid. Z hlediska mecha-
nického je to tlakova nadoba, jejiz stény tvofi pruznd membrana. Strukturalné je pneumati-
ka slozity systém s vysokymi parametry. Kone¢n¢ z chemického hlediska je pneumatika

vyrobena piedevs§im ze zesiténych a nezesiténych makromolekularnich materialt a oceli.
[7]
Podle konstrukce se rozliSuji dva zakladni typy plaStd pneumatiky:

— Diagonalni plast, v jehoz kostie se kordy v jednotlivych vrstvach kiizi. Muze byt
opatfen naraznikem malé pevnosti, ktery nepfenasi prakticky Zadné obvodové na-
mahani, pouze vyztuzuje korunni cast plaste.

— Radidlni plast, v jehoZ kostfe jsou jednotlivé nité kordovych vrstev rovnob&zné
vzajemné uspotfadany, pfepasany vystuznym ndaraznikem. Naraznik zachycuje na-

mahani v obvodovém sméru v béhounové ¢asti plaste.

Obr. 1. Zakladni typy plasti pneumatik



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 14

1.1 SloZeni radialni pneumatiky a jeji vyroba

Tento typ pneumatik predstavuje v dnesni dobé nejvyssi kvalitativni stupent ve vyrobé pne-
umatik. Radidlni pneumatiky maji z divodi své konstrukce velmi dobrou adhezi
k vozovce. Prizplsobivost terénu umoznuje kostfe plasté radialni pneumatiky dokonaleji
vyuzit b&hounové plochy a tim zvétsit plochu jejiho styku s vozovkou. Cimz se zvySuje

ucinek brzd a tim dochazi ke zkraceni brzdné drahy.

Radialni pneumatiky piedstavuji nejvyznamnéjs$i smér ve vyvoji. Plast’ radialni pneumati-

ky se sklada z téchto prvku:

— behoun s dezénem
— naraznik

— Kkostra

— patka

— Dbocnice

1.1.1 Béhoun

Béhoun je vrstva pryze na vnéjSim obvodu plaste, opatiend zpravidla vzorkem (dezénem),
ktera ptichazi do styku s vozovkou. Hlavni funkei béhounu je pfenaset hnaci silu vozidla
na vozovku, dale zlepSovat zabérovy moment pneumatiky a jeji adhezi k vozovce a zvyso-
vat ucinnost brzdového systému. Moderni pneumatiky — zejména pneumatiky vétSich roz-
mért — maji béhoun ze dvou vrstev. Spodni vrstva je z materialu s velmi dobrymi hystere-

znimi vlastnostmi a vrchni z materialu mimofadné odolného proti odéru [7]

1.1.2 Naraznik

Naraznik je ¢ast plaste tvotici pfechod mezi béhounem a kostrou plasté. Naraznik zlepSuje
dynamické spojeni mezi kostru a béhounem a soucasné zvysuje odolnost kostry pneumati-
Ky proti prirazu. U radialnich pneumatik je pocet naraznikovych vlozek vétsi. Ukolem na-
razniku u radidlnich pneumatik je pfedevs§im stabilizovat béhoun v obvodovém sméru
omezovanim nezadouciho pohybu jednotlivych partii béhounu. Aby mohl tuto funkci plnit,
musi byt naraznik radidlnich pneumatik vyroben z vhodnych materiald s velkym modulem.

Nejlépe se pro tento ucel hodi kordy ocelové [7].
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1.1.3 Kostra plasté

Kostra plaste je cast plasté tvotfend kordovymi vlozkami zakotvenymi kolem lan. Urcuje
jeji tvar a jizdni vlastnosti. U radidlnich pneumatik jsou pevnostni vlastnosti zavislé
na kvalité kordu, na poctu vlozek v kostie plasté a na konstrukci naraznikt. Kordové vlak-
na jednotlivych vlozek v kostie plasté radialni pneumatiky jsou kladeny ve sméru kolmém

na obvodovou kruznici, tedy nejkrat§im smérem od patky k patce [7].

1.1.4 Patka plasté

Patka je zesilend Cast plasté, dosedajici na rafek. Vytvaii se ohnutim kordovych vlozek
kolem patniho lana. Ve zvulkanizovaném plasti pneumatiky tvofi pogumované kordy

s ocelovym lanem tuhy systém.

1.1.5 Boc¢nice

Boc¢nice plasté chrani bocni ¢ast kostry pfed mechanickym poSkozenim a atmosférickymi

vlivy. Vyrabi se z paskl ze specialni kaucukové smési.

Obr. 2. Hlavni cast plaste

1- cast koruny, 2- ¢ast ramena, 3- ¢dst boku, 4- ¢ast patky, 5-cast kostry
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2 POJEM KVALITY ASTABILITY KVALITY

Definic kvality je nékolik:

a) Schopnost souboru inherentnich znaka vyrobku, systému nebo procesu plnit poza-

davky zakaznikl a jinych zainteresovanych stran.
b) Dalsi pohled fika, Ze kvalita je soubor vlastnosti:

Technické a funkéni vlastnosti

— Ekonomika provozu

— Bezpecnost

— Estetické vlastnosti

— Ergonomické vlastnosti
— Ekologické vlastnosti
— Spolehlivost

Definovat stabilitu kvality 1ze jako trvalé zlepSovani kvality v dlouhém ¢asovém useku (v

dlouhodobém trendu)

2.1 Vnimani kvality a stability kvality:
a) Kvalitu nelze ukontrolovat — je nutné ji naplanovat a fidit

b) Kvalita vysledného produktu (vyrobku) je vysledkem kvalitniho fizeni od pocatku
zivotniho cyklu tohoto produktu (vyrobku)

c) Komplexni kvalita produktu = kvalité fizeni organizace
d) Kvalitu déla pracovnik, nikoliv strojni zafizeni
e) Kovalita vyrobku je tehdy, pokud je v souladu s vnimanou kvalitou zdkaznika

Vystupni kvalitu ovliviiyji jednotlivé slozky vstupujici do procesu, Aby byl vyrobek kva-
litni na vystupu, je nutné, aby byly v pozadované kvalité i vstupy. Aby byla kvalita ,,stabil-

n¢ kvalitni na vystupu, je nutné, aby byla kvalita stabilni na vstupu.



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 17

V podminkach redlného podniku se miize stat, ze se do podniku dostanou ne zcela kvalita-
tivné stabilni vstupy. Podnik by v§ak mél byt vybaven takovymi regula¢nimi mechanismy,

které jsou schopny nestabilni vykyv v kvalité odhalit a pfipadné uregulovat.
Nasledné by méla byt u¢inéna opatfeni zamezujici opakovéani vyskytu nekvality.

Finalni vlastnosti vyrobkt ovlivituje vS§echno, co vstupuje do procesu — faktory (VSTUPY).
Je nutné si také uvédomit, ze pozadavky na kvalitu se v redlném cCase u stejného zédkaznika
méni. V dob¢ celosvétové nadprodukcee, kdy se svét v pribéhu poslednich nékolika deseti-
leti zménil z trhu vyrobce na trh zdkaznika. Obecné lze fici, ze pozadavky zékaznika
na vyrobek se v ¢ase zvySuji. Jinak feceno, co pfed nékolika 1éty akceptoval jako kvalitni,

nemusi dnes spliiovat jeho pozadavky.

2.1.1 Prvky - LIDE

V kazdém podniku dochazi v disledku zmén k potfebé naboru novych zaméstnanct. Kaz-
dy takovy zaméstnance si s sebou do podniku piinési ur¢itou miru védomosti a dovednosti.
Naborem pracovnika ptipadn¢ zménou jeho pracovni ¢innosti dochazi k ur¢ité mife nesta-
tou ¢innost nebo funkci. Zplisobilost pracovnika neni se nerovna jeho dosazenému vzdélani
a délce praxe. Je to spiSe schopnost efektivné a kvalitné vykonavat danou ¢innost nebo

funkeci.

Aby byl pracovnik zplsobily je nutné, aby pfi jakékoli zmeéné (novy nastup do zamestnani,
pretazeni na jinou pracovni ¢innost, atd.) byl kvalitn¢ a disledné poucen, proskolen, pru-

béZné kontrolovan, dostate¢né motivovan k neustalému zlepSovani v kvalité své prace.

V délnickych profesich je nenahraditelna funkce mistra, u technickych pracovniki je dile-

Zita prace ptisluSného nadtizeného pracovnika.

Ve stale vzristajicich pozadavcich na kvalitu i produktivitu se stava neodmyslitelnou sou-

¢asti metod prace v tymu.

Vyrobni tym tvoii autonomni skupina pracovnikt, ktefi pracuji na pracovistich, ktera tvofi
jeden logicky, uceleny proces. Spolupracuji pii plnéni spole¢nych cilti tymu. Hlavni pfino-
sy pracovnich tymu je kolektivni zodpovédnost za vysledky, zvySeni produktivity prace,
uspora fidicich prvkid, moznost vzajemné zaménitelnosti jednotlivych pracovnikd, mensi

monotonnost, pfirozeny zajem o zlepSovani.
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2.1.2 Prvky - METODY

Jedna se o souhrn postuptl, zasad a navodi, které jsou definovany pro vykonavani urcitych
¢innosti. Pracovnici na raznych Grovnich si musi osvojit tyto metody, které ptispivaji nejen
k dosahovani kvality a spolupracuji spole¢né pfi jejich prosazovani, odhalovani a odstra-

novani nedostatku.

Metody lze rozdélit na dvé vétsi skupiny:

a) Strukturované: popsané v instrukcich a navodech, technologickych postupech ...

b) Nestrukturované: soubor ur¢itych zasad, principd, ¢i pouze doporuceni. Jedna se
0 zésady, které pracovnik ziskava vlastnimi zkuSenostmi nebo které ziska pii spo-

lupraci s ostatnimi pracovniky.

2.1.3 Prvky - MATERIAL

Suroviny a material by mély byt takové, aby vyvazené splitovaly Siroké spektrum pozadav-

ky (cena, kvalita, dostupnost).
Napt.:
— chybou je kupovat pouze nejdrazsi nebo pouze nejlevnéjsi suroviny a materialy.
— chybou je nakupovani pouze podle jednoho hlediska. Nevhodné je také nakupovani
od pfili§ mnoho dodavatelll — hrozi riziko nestability — stejné zbozi od riznych do-

davateli mtze vykazovat rizné zpracovatelské vlastnosti, které se pii vstupnich

metenich nemusi viibec projevit.

Velky vyznam ma dlouhodobé spoluprace s dodavateli surovin a materiald, dulezita je ko-
munikace a pfesné specifikované poZadavky (na zkouSeni, dodavky, vlastnosti), vyjasnéné

v dodavatelsko zakaznickych vztazich (napf. v technickych piejimacich podminkach, atd.).

2.1.4 Prvky - MERENI
Abychom mohli kvalitu stabilng fidit je nutné ji také pfesné méfit.
Diilezité otazky:

a) Co a kde méfit

b) Jak a ¢im méfit

c) Jak Casto mé&fit



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 19

Mg¢feni by mélo byt adekvatné zabezpefeno ve vSech oblastech v podniku:

a) Na vstupech — je potieba méfit klicové parametry (kritické znaky) vstupi. Mnohem
efektivnéjsi se jevi kontrola kvality provadénd dodavatelem se zasilanim atestii (vy-
sledkti zkousek + zaruk). Zakaznik provadi pouze statistickou kontrolu piipadné
napf. tydenni, mesic¢ni, rocni ovétovaci zkousky. Na zakladé vysledki dodavatele
motivuje K zlepSovani, po uréitém case je potfeba prehodnotit kvalitu dodavek, pii-

padné ucinit opatieni ke zlepseni.

b) V procesu — jedna se o statistickou kontrolu polotovard vstupujicich do finalniho
vyrobku. Na zékladé wvysledkii je potieba piehodnotit kvalitu dodavek
z jednotlivych linek, ptipadné ucinit opatieni ke zlepSeni (oprava nebo rekonstrukce

linky, ktera polotovar vyrabi, ndkup nové linky atd.)

¢) Na vystupu — kontrola hotovych vyrobku. Jedna se o méfeni oboustranné odsouhla-
senych klicovych parametrt (kritickych znaki) hotovych vyrobka. V ptedchozi ¢as-
ti jsme fekli, ze pozadavky zakaznika se méni. Je proto nutné byt v kontaktu se za-

kaznikem a implementovat jeho pozadavky do vyrobku.

2.1.5 Prvky - STROJE
Vybér vhodného stroje

NejslozitéjSim problémem u tohoto prvku je samotny vybér stroje. Osoba zodpO-
védna za jeho pofizeni (vétSinou pracovnici technické piipravy vyroby — TPV) musi mit
prehled o tom, k ¢emu stroj slouzi, v jakych tolerancich bude pracovat, jestli je vhodné&;si

koupit stroj univerzalni nebo je vhodnéjsi potidit vice jednoucelovych.

Problém je v tom, Ze v ptipad€ chybného rozhodnuti se zjisti chyba az pti zkuSenim
provozu. V této fazi jsou jiz vynalozeny (n¢kdy nevratn€) urcité naklady. Nasledné odstra-
néni chyb mize s sebou nést dal$i nemalé dodatecné naklady, ztraty ve kvalité, prvky ne-

stability atd.
Instalace a zprovoznéni

Instalace ovliviiuje vysledny chod stroje nebo zatfizeni. Jedna se o jednu z dalSich
klicovych Cinnosti. Soucésti instalace je 1 zprovoznéni a provérka zpisobilosti stroje

(MTC).
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RozliSujeme dva typy MTC:
a) Kompletni MTC — v piipadé¢ instalace, po generalnich opravach.

b) Mini MTC — provadi se pro zrychlenou kontrolu (vétSinou po uvolnéni stroje do sé-

riové vyroby)

V piipadé, kdy je stroj zplisobily je po piedani stroje uzivateli (spolu s potfebnou technic-
kou dokumentaci a souhlasenymi pracovnimi a bezpe¢nostnimi instrukcemi) povolen zku-

Seni provoz.

Dale nasleduje zkouska zpusobilosti procesu. Jedna se o zkouSku, ktera zjisti, jestli je
mozno vyrobit opakované na stroji polotovar s dodrZzenim pozadovanych parametra.
V piipad¢ pozitivniho vysledku je stroj uvolnén do pilotniho rezimu. V piipadé bezpro-

blémového chodu stroje je tento uvolnén rezimu sériové vyroby.

Stroj v sériovém rezimu

Cilem vyrobniho podniku by mé¢lo byt provadéni TPM.

TPM (totalné produktivni udrzba)
Cilem TPM je eliminace ztrat ve vyrob¢ zptsobenych:
a) Poruchami stroje
b) Sefizeni a nastaveni
c) Be&h naprazdno a drobné zastavky
d) Snizena rychlost
e) Vady v procesu

f) Snizeny vykon
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MozZnosti odstranéni ztrat:
a) Udrzovat zakladni podminky — obsluha stroje (napf. ¢isténi stroje)
b) Dodrzovat pracovni postupy — obsluha stroje (dodrzovani pracovnich instrukei....)
C) Zabranit zhorSeni — obsluha stroje (napft. hlaseni i drobnych nedostatki na stroji)
— udrzba (stanovenim preventivnich kontrol dualezitych ¢asti stroje,
prediktivni udrzba)
d) Ptedchazet lidskym chybam — obsluha stroje (chyby pii vyrobg)

— udrzba (chyby pii oprave)

2.1.6  Prvek - PROSTREDI

Cilem vyrobniho podniku by v této oblasti m¢lo byt:
a) ZvySovani bezpe€nosti a ochrany zdravi pracovnikl
b) SniZovani podilu fyzicky i psychicky namahavé prace

C) Zlepsovani estetiky prostiedi (trvalé snizovani hlu¢nosti, prasnosti, zvySovani podi-

lu vizualizace, nasténky, jednotné odévy)

d) Zlepsovani stavu zivotniho prostiedi (nezatézovat okoli vypary,...)

2.2 Informace o stabilité kvality ve vyrobnim podniku

Na vstupu a v procesu:

Regula¢ni diagram SPC. Z SPC lze spocitat indexy zpusobilosti procesu (Cp, Cpk). Pokud

zndme indexy zpusobilosti, jsou dostate¢né vysoké, miizeme dat zaruky za vstupy i polotovary.
Porovnavanim rozptylu pozadované vlastnosti smeési.
Na vystupu: porovnanim dlouhodobych trendti

a) Dlouhodoby trend v produkci nekvalitni vyroby uvnitt v podniku

b) Dlouhodoby trend ve statistice propustnosti kontrol

¢) Dlouhodoby trend ve statistice reklamaci

d) Dlouhodoby trend ve vyrobkovych auditech provadénych zakaznikem
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Z vysledki jednotlivych trendi v daném case muzeme urcit jestli dochazi ke zlepSovani

kvality. Pro porovnani trendt je potieba vzit do Givahy vSechny Ctyfi trendy.

2.3 Nastroje v péci o kvalitu

3)
b)

d)

f)
9)

h)

Vyvojovy diagram — jednoznacné popsani sledu ¢innosti, jednoduchost
Zaznamniky
— Zéaznam vysledki
— Podklad pro analyzy
— Zaruky za kvalitu
Histogram
— Nastroj pro popis proménlivosti
— Vstupni branou pro matematické statistiky
— Vstupni branou k zarukam za kvalitu
Ishikaviiv diagram
— Pro identifikaci vSech moznych pti¢in néjakého problému
— Pro identifikaci vady vyrobkd, atd.
Parettiv graf — pro zjisténi podstaty problému (20 % pticin zplisobuje 80 % vad)
Korelaéni diagram — pro zjisténi zavislosti
Regulac¢ni diagram SPC
— Zéaruka za kvalitu v Case (stabilita)
— Nejlevngsi
— Nejucinngjsi
— Kontrola jako prevence

MTC — je kontrola parametra strojii a zafizeni, ktera zjist'uje, zda se parametry stro-

je pohybuji v danych tolerancich. Je jednim ze zakladnich kvalitativnich nastrojt.
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)

K)

DOE (Design of Experiment) — pomoci experimentu se testuji kombinace riznych

hodnot faktorti, o nichz si myslime, Ze maji vliv na odezvu.

FMEA (Failure mode and effect analysis) - analyza moznosti vzniku vad a jejich
nasledkil. Vyznacuje se systematizovanym sledem ¢innosti zamétenych na vyhleda-

vani moznych vad, odstranéni krokti pro vznik vad a dokumentovani procesu.

G8D (Global 8D) — standardizovana metoda Setfici ¢as a investice v piipadé, kdy se
nahle objevi problém, jehoZz pficina je neznama a kdy je potieba problém co nej-
rychleji vyfesit. Proces G8D hledd definici a pochopeni problému a mechanizmy
pro urceni piicin problému.

MSA (Measurement system analysis) — analyza systému méfeni — méfeni definuje
jako proces pfifazovani ¢isel danym hmotnym polozkam, které ptedstavuji vztahy

mezi nimi s ohledem ke konkrétnim vlastnostem.

m) Systém Poka-yoke — ucelem této metody je prevence proti chybam, nebo jejich

okamzita detekce a naprava. Pouzivaji se zafizeni, které se nainstaluji v mistech

co nejblize vzniku chyb a provadi kontrolu.

APQP (Advanced product quality planning) — pokrocilé planovani kvality vyrobku
— strukturovany postup, ktery definuje kroky, jeZ jsou nutné k zabezpeceni uspoko-
jivé kvality vyrobku pro zakaznika (efektivni vyuziti zdroju, véasné zjisténi potieb-

nych zmén).

Statisticka piejimka - statisticka piejimka je vybérova kontrola, pii které se rozho-
duje o prijeti ¢i nepfijeti davky produktt. Pracuje tedy s postupy, v nichZ rozhod-
nuti o pfijeti €1 nepfijeti jsou zaloZena na vysledcich kontroly vybéru. Piejimka sa-
motna nepftispiva ke kvalité produktu, je vSak informaci o urovni kvality. Mizeme

ji tedy oznacit za nastroj pro rozhodovani.
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2.4 Vyrobni vady plasti:

— pti lisovani plastti vznikaji pretoky, které je nutno ofezat, v nasich vyrobnich zavodech
nemame na to zadny automat, proto se tato operace provadi ruéné (ofezavacim nozem) a

proto zalezi na zru¢nosti operatora

Obr. 3. Poskozen pri orezavani

— pii vulkanizaci (lisovani) mize dojit k zalisovani necistoty gumové (pietok s predesliého
zalisu) nebo nedistoty negumové, ktera se na plast mohla dostat v pribéhu manipulace;

tuto necistotu je nutné vyjmout a po§kozené misto opravit dodate¢nou vulkanizaci zaplatou

Obr. 4. Zalisovana necistota



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 25

Separace — vznikd uzavienim vzduchu nebo vlhkosti mezi polotovary, plasté je nutné

ve vétsing pripadt vyzmetkovat

Obr. 5. Separace

Prelivy — vznikaji v prub¢hu vulkanizace a to preteCenim materidlu ptes sebe; opravovat

1ze jen povrchové pielivy a to bud’ brousenim/lesténim poptipadé dodatecnou vulkanizaci

Obr. 6. Prelivy
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Nedolisky — vznika uzavienim vzduchu mezi plastém a formou; mensi nedolisky lze opra-

vit dodate¢nou vulkanizaci

Obr. 7. Nedolisky

Vadny spoj — vzniké na konfekci plasth a to nedostate€nym zavalenim spoje, ktery se pfi

lisovani povoli, 1ze opravovat jen u povrchové vady

Obr. 8. Vadny spoj
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Prolisovany — jedna se 0 prolisované nosné kordy kostry, které prostupuji skrz VG, miize
byt porusena vzduchotésnost pneumatik, a nebo u dusovych pneumatik poskozovat duse,

vétsinou se opravuje tzv. tekutym VG

Obr. 9. Prolisovany

Podvulkanizovany — mtze vzniknout poruchou lisovaciho stroje (vulkaniza¢niho cyklu)

plastd je nutno vzdy vyzmetkovat, protoze se jedna o velmi nebezpecnou vadu

Obr. 10. Podvulkanizovany
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Ztedéna dostava kostry — miize vzniknout jak na konfekci plasta (protazenim polotovart),

tak v lise (povolenim jednotlivych spoji, nebo nesoumérnou membranou)

oL

Obr. 11. Zredena dostava kostry

Netésna membrana — vada vznika netésnosti nebo stafim pouzivané membrany, kdy docha-
zi k uniku temperovaciho média do plaste, ktery toto médium poskozuje (tavi nosné kordy)

musi byt vyzmetkovano

Obr. 12. Netésnd membrana
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Spinava forma — na formé se pfi lisovani usazuji zapecené zbytky postiiku a gumy, které se
obtiskuji na lisovanou plasté, nutné je obcasné opiskovani formy, vétSinou se jedna jen

0 ,.kosmetickou* vadu, kterd se neopravuje

Obr. 13. Spinava forma

Mechanicky poskozeny — vznika pfi manipulaci, opravy dle velikosti a mista na plasti

Obr. 14. Mechanicky poskozeny
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Deformace patky — vznika pfii lisovani kdy se vulkanizaéni membrana pfilepi na vnitini
cast plaste a pfi jejim vysati zdeformuje patni cast plasté, vétSinou se neopravuje, jen u

malych plastt a to pouze pokud je jesté horky z lisu

Obr. 15. Deformace patky
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3 STATISTICKE PREJIMKY SROVNAVANIM

3.1 Cil statistické prejimky

Zakladnim zamérem statistické piejimky je zjistit, Ze dodavatel piedklada davky s kvalitou,
ktera je na vzdjemné dohodnuté urovni nebo lepsi. VSechny metody statistickych ptejimek

jsou zaloZeny na spole¢ném parametru, napiiklad AQL nebo LQ.

Dodavatel mize ve své vyrob¢ pouzit tyto vybérové postupy, aby se ujistil, ze uroven kva-
lity bude pro zakaznika pfijatelna. Ze vSech téchto postupu je jasné, ze finan¢ni zdroje

nejsou neomezené. Naklady na jednotku maji odrazet naklady na kontrolu.

Skute¢né Usili musi byt orientovano na zaji$téni, ze systém je navrzen tak, aby odpovéd-
nost za kvalitu byla jasn¢ prisouzena vyrobci. Miize se zdat, ze kontrola pfesouva odpo-
védnost za kvalitu z vyrobce na kontrolora. To se mulze stat vzdy, kdyz se dojde
k pfesvédceni, ze kontrolor je zde proto, aby vytiidil neshodné dily a v ramci svych moz-
nosti napravil tak to, co pokazila vyroba. Vybérova kontrola ma jen maly vliv na kvalitu

davky. [1]

Vybérova schémata a vybérové plany navrzené v normach CSN ISO fady 2859 jsou pouzi-

telné pro kontrolu, ale nejsou na ni omezeny:
— Konecnych prvki
— Komponent a hromadnych materiala
— Operaci
— Materialti pouzivanych v procesu
— Zasob ve skladu
— Udrzbaiskych operaci
— Dat nebo zaznamt

— Administrativnich postupii
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3.2 Statisticka prejimka

Statistickd pfejimka ma tu vlastnost, ze umistuje odpovédnost za kvalitu tam, kam patfi,
totiz do rukou vyrobce. Kontrolor neni jiz chapan jako osoba, ktera chyby napravuje. Vy-
robce musi védét, ze produkt ma vysokou kvalitu, jinak vzniknou nesnaze a naklady
s nepfijatelnymi davkami. Statisticka pfejimka miize a ma vést k niz§im kontrolnim pra-

cim, niz§im nékladiim a k dobré kvalité¢ pro zakaznika.

Schémata statistickych piejimek umozni kvantifikaci rizika pfijeti nevyhovujiciho produk-
tu (zndmého jako riziko zakaznika) a rizika nepfiijeti vyhovujiciho produktu (znamého jako
riziko dodavatele) a volbu ptejimajiciho planu, ktery dovoluje riziko ne vétsi nez je pfi-

pustné. [1]

3.3 Jiné zpusoby kontroly

Vseobecné

Kromé piejimajicich planti v CSN ISO 2859-1, CSN ISO 2859-2, CSN ISO 2859-3,
CSN IS0 2859-4 a CSN ISO 2859-5, které jsou zalozeny na matematické teorii pravdépo-

dobnosti, existuji vSak i jiné zpisoby kontroly, jako naptiklad:
— Prejimka zaloZend na zkuSenosti s vyrobkem, procesem, dodavatelem a zdkaznikem

— Namatkova prejimka, naptiklad kontrola pevného procenta nebo pfileZitostné na-

hodné kontroly
— Stoprocentni kontrola

— Jiné zptisoby ,,ptejimky*

3.3.1 Prejimka vyuZivajici ziskanych informaci

Pfejimka zalozend na zkuSenosti s vyrobkem, procesem, vyrobcem a zékaznikem
muze byt statisticky vyhodnocovana za pfedpokladu, Ze se pouziva ndhodny odbér vzorkl
a je pfedem definovan soubor pravidel pro kolisani rozsahu vybéru a pravidelnost vzorko-
vani.

Piikladem je metoda popsana v CSN ISO 2859-1, ktera vyuZiva souboru ptechodo-
vych pravidel. Je-1i kvalita velmi dobra, je moZzné ptejit na zmirnénou kontrolu. To dovolu-

je postup, kdy se pii pouziti mensich vybért snizuje riziko dodavatele, ale zvySuje se riziko
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zékaznika. To je opravnéné tehdy, kdyz je primér procesu trvale nizsi nez specifikovana
pfipustnd mez kvality (AQL). Pokud je prumér procesu mnohem nizsi nez AQL alespon
pro 10 po sob¢ jdoucich davek, piechazeji n¢ktefi zakaznici na postupy ob¢asné piejimky.

Tato forma muze byt i mnohem hospodéarngjsi nez zmirnéna kontrola.

V nékterych piipadech, zvlasté kdyz se jedna o bézné jednotky nebo jednotky
bez specifikace kritické neshody, mohou se nekteti zakaznici citit bezpecnéji pii prechaze-
ni na kontrolu mensich vybéra vyrobkd, je-1i pro pfijeti davky pocet neshodnych jednotek
ve vybéru roven nule. Naptiklad pii rozsahu vybéru osm s piejimacim ¢islem rovnym nule
to ma stejnou vahu u prejimacich plant pfislusSnym malym davkam s AQL = 1,5 % pfi

normalni kontrole nebo s AQL = 0,65 % pii zmirnéné kontrole.

Naopak v CSN ISO 2859-1, POKUD DVE Z PETI PO SOBE JDOUCICH DAVEK
NEJSOU PRIJATY, SE NORMALNI KONTROLA PRERUSUJE A PRECHAZI SE
NA ZPRISNENOU KONTROLU. Byla li jednou zavedena zptisnéna kontrola, nelze piejit
na normalni kontrolu, dokud nebylo pfijato pét po sob¢ jdoucich davek pti zptisnéné kont-
role. Tento pozadavek je zdmérné ptisny kvili prokazani nepfijatelné kvality a v dasledku
toho vyrobce ztraci pravo na vyvraceni pochybnosti. Jestlize pii provadéni zpiisnéné kont-
roly dosahnul kumulovany pocet davek nepfijatych pii provadéni zpiisnéné kontroly poctu
pét, ma byt vybeérova kontrola pferusena do doby, nez se prokaze, ze byla piijata opatfeni

K naprave a bylo prokazano, ze tato opatfeni jsou plné G¢inna. [1]

3.3.2 Namatkova prejimka

Namatkova piejimka se nema pouzivat, ponévadz vede k nevypocitatelnym rizi-
ktm, kterd mohou byt vysoka. Kromé toho neexistuje vilbec Zadny diivod ani pro piijeti
davky, ani pro jeji nepfijeti. Jako ptiklad namatkové piejimky je mozno uvést odbér vzor-
kt, jejichz pocet predstavuje pevné procento poctu jednotek v ddvce nebo pfilezitostny

vybér ziskany opakovanym ndhodnym odbérem. [1]
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3.3.3 Stoprocentni kontrola

Stoprocentni kontrola mtze byt hrozivym problémem, pokud neni provadéna auto-
matickym zkuSenim zafizenim, nebo pokud rozsahy davek nejsou malé. Mimoto neni vzdy
plné€ uspésna, zvlaste kdyz velky pocet jednotek ma jeden nebo vice znak, které jsou okra-
jové z hlediska vyskytu, provedeni nebo rozméru (blizké meznim hodnotdm nebo soustie-
déné kolem nich z pohledu vyskytu zjisténych hodnot). Statisticka ptejimka miize byt pro-
vadéna s mnohem vétsi peclivosti a méné podléha vlivim lidské tnavy. Za téchto podmi-
nek pii ruénim nebo automatickém tfidéni dochazi nékdy k oznaceni shodnych jednotek
za neshodné a naopak. Kromé toho miize stoprocentni kontrola degenerovat v povrchné
provadénou stoprocentni kontrolu, zvlasté kdyz neni dostatecné finan¢né zabezpecena,
nebo kdyz je nedostatek ¢asu nebo persondlu. Kromé toho stoprocentni kontrola neni usku-
teCnitelna tam, kde kontrolni metoda vyzaduje zniceni produktu. Je vSak tfeba si uvédomit,
ze stoprocentni kontrola muze pfedstavovat nutnou soucéast kontrolniho procesu jak
pro zékaznika, tak dodavatele jako vyrobce, nebo kdyz zamitnutd davka musi byt pretiidé-
na a neshodné vyrobky odstranény. Existuji situace, kdy se ji nelze vyhnout, naptiklad pii
kontrolovani kritickych neshod, které jsou tak dulezité, ze pii nedestruktivnich zkouskach
musi byt zkouSena kazda jednotka. Jde-li o destruktivni zkousky, musi se pfistoupit na ma-
1¢ riziko. [1]

3.3.4 Jiné zpiisoby ,,vybérové prejimky*

Existuji riizné zpusoby piejimky, ale v této ¢asti CSN ISO 2859 budou podrobné
probrany pouze ty, které jsou predmétem mezinarodnich norem CSN ISO fady 2859.
To neznamend, ze ostatni nemaji své opodstatnéni. To je pouze proto, Ze hlavni zamér této

¢asti ISO 2859 je zptistupnit normy ISO fady 2859.

V mnoha piipadech zdkaznici neprovadéji Zadnou pravidelnou piejimku, ale spolé-
haji na vlastni zkusenosti a diikazy ziskané z minulych odbéri o tom, Ze vyrobce pokracuje
ve statistické regulaci svého vyrobniho procesu a je ptfistupny pii hodnoceni toho, co je

odesilano.

Ve zvlastni situaci, je-li k dispozici informace o skute¢nych nakladech pti nesprav-
ném nepfijeti dobrych soucasti a pfijeti Spatnych, a je-li znamo, jak ¢asto jsou predkladany
davky o jakékoliv dané kvality, mize to byt jedna z ptilezitosti, kdy by bylo lepsi stanovit

mnohem UC€inngjsi schéma na zaklad¢ dostupnych ekonomickych informaci. V takovych
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pfipadech je mozné vypracovat pfijimaci plany, které jsou ucinnéjsi z hlediska nakladt
na piejimaci prany v normach CSN ISO fady 2859. Postupy pro navrzeni takovych plant
zahrnuje ISO/TR 8550-1. [1]

3.4 NORMY ISO RADY 2859
Pojmy AQL a LQ

Piejimaci plany v normach CSN ISO fady 2859 jsou zaloZeny na hodnotach AQL
nebo LQ. Znacka AQL oznacuje ptipustnou mez kvality a je definovana jako nejhorsi pii-
pustna uroven kvality produktu v davce. Znacka LQ oznacuje mezni kvalita. Je to Groven
kvality pro izolovanou davku, ktera pro ucely vybérové kontroly je omezena na nizkou

pravdépodobnost prijeti. [1]

3.4.1 Metoda prejimaci plany AQL pro kontrolu kazdé davky v sérii.

Metoda stanovuje systém statistickych ptejimek pti kontrole srovnavanim. Je cha-

rakterizovan terminy: rozsah davky, kontrolni urovei a ptipustnd mez kvality (AQL).

Jeho ucelem je pusobit na dodavatele pomoci ekonomickych a psychologickych
natlakl vyvolanych nepfijetim davky tak, aby udrzoval priimér procesu na urovni alespon
shodné s pfedepsanou piipustnou mezi kvality. Ve skute¢nosti k rozumnému zabezpeceni
pfijeti davky ma byt primér procesu mnohem nizs$i nez AQL. Mezinarodni norma takto

stanovuje horni mez pro riziko, Ze zédkaznik ptilezitostné pfijme davku Spatné kvality.

Zamérem schémat v CSN ISO 2859-1 je jejich pouziti pfedevim pro hromadné
vyrabéné jednotky z vyrobni linky, kde pro ucely kontroly jsou sestavovany do spojitych
sérii davek. K tomu, aby se projevil vlastni efekt ptechodovych pravidel, mé byt nejkratsi
série tvorena alesponn 10 davkami srovnatelného rozsahu. Tato pfechodové pravidla jsou

nedilnou soucasti schématu piejimky a jsou navrzena tak, aby poskytla:

a) Ochranu zakaznika (pfechodem na zpfisnénou kontrolu nebo pierusenim vyberové

kontroly), ktera ma odhalit zhorSeni kvality

b) Podnét (na zakladé uvazeni odpovédné autority) ke snizeni kontrolnich nakladd
(pfechodem na zmirnénou kontrolu), které se ma realizovat pfi soustavném dosaho-

vani dobré kvality.
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Pro izolované davky se doporucuje, aby uzivatel zvazil ptfejimaci plany zalozené na mezni
kvality (LQ), které jsou uvedeny v CSN ISO 2859-2. Pro kontrolu izolovanych davek mo-
hou byt také pouzity piejimaci plany v CSN ISO 2859-1, av§ak v tomto piipadé se uZivateli
darazné doporucuje ptihlédnout k operativnim charakteristikdm, aby byl nalezen takovy

pfejimaci plan, ktery poskytuje pozadovanou ochranu.

CSN ISO 2859-1 obsahuje piejimaci plany jednim, dvojim a nékolikerym vybérem
a Siroké rozmezi hodnot AQL. Tyto piejimaci plany byly navrZeny tak, aby jejich operativ-

ni charakteristiky se velmi tésn¢€ vzajemn¢ primykaly. [1]

3.4.2 Metoda piejimaci plany LQ pro kontrolu izolovanych davek

Metoda ptedstavuje systém statistickych ptejimek zalozeny na piipustné mezi kvali-
ty (AQL). Je Siroce pouzivan pro rtizné ucely, ale plivodné byl navrZen pro kontrolu spojité
série davek, v pribéhu které se pouzivaji prechodova pravidla. Existuji vsSak situace,
v nichz ptechodova pravidla uvedena v CSN ISO 2859-1 nelze aplikovat, piikladem takové

situace jsou izolované davky. Pro jejich kontrolu je navrzena CSN ISO 2859-2.

Metoda stanovuje piejimaci plany zalozené na mezi kvality (LQ). Pro vstupy do tabulek se
nepouzivaji ptimo hodnoty AQL. To je podstatny rozdil ve srovnani se zvlaStnimi postupy

pro ochranu zaloZenou na mezni kvality uvedenymi v CSN ISO 2859-1. [1]
Volba piejimacich plani v 1ISO 2859-2 byla navrzena v souladu s nasledujicimi zasadami:

a) Pokud to bylo mozné, byly pfi konstrukci tabulek v CSN ISO 2859-2 pouzity piiji-
maci plany jednim vybérem pro normalni kontrolu z CSN ISO 2859-1

b) Aby se pfedeSlo zaménam, ma byt v tabulkach uplatiovana fada preferovanych

hodnot LQ odli$na od fady preferovanych hodnot AQL

c) Vzdy, kdyz je to praktické, mize byt ve stejné tabulce zjisténo nasledujicich pét
udaju ptidruzenych k prejimacimu planu jednim vybérem:
— Rozsah davky,
— Rozsah vybéru,
— Ptejimaci Cislo,
— Kovalita odpovidajici riziku dodavatele nebo AQL
- LQ
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Metoda stanovuje systém statistickych ptejimek pii kontrole srovnavanim zalozeny
na mezni kvality (LQ). Tento systém se pouziva pro izolované davky, tzn. Pro davky izolo-
vané od posloupnosti davek nebo pro jedinou davku, kdy nejsou pouzitelna prechodova
pravidla v ISO 2859-1. Ugelem ISO 2859-2 je doplnit ISO 2859-1 poskytnutim piejima-
cich plant, které jsou kompatibilni s ISO 2859-1.

Piejimaci plany v ISO 2859-2 jsou indexovany fadou preferovanych hodnot mezni
kvality (LQ), pficemz riziko zékaznika je obvykle pod 10% a téméf vzdy pod 13 %. Tato
metoda indexovani umoznuje standardni postup, ktery je mnohem vhodnéjsi nez specidlni

postup pro ochranu zalozenou na mezni hodnoté uvedeny v ISO 2859-1.

Metoda je zaméfena na pouziti pro kontrolu neshodnych jednotek. Je také pouzi-
telnéd pro kontrolu poc¢tu neshod na 100 jednotek, kromé ptipadu, kdy je LQ pfilis velké.
Nelze-li 1ISO 2859-2 pouzit, doporucuji se zvlastni postupy pro ochranu zaloZzenou na mez-

ni kvality uvedené v 1ISO 2859-1. [1]
Metoda nabizi nasledujici dva postupy, z nichz jeden se méa zvolit v zavislosti na aplikaci:
a) Postup A

Tento postup se smi pouzit, kdyz jak vyrobce, tak zakaznik chtéji, aby davka byla

povazovana za izolovanou. To znamena4, existuje jedina davka.

b) Postup B
Tento postup se smi pouZzit, kdyZ vyrobce povazuje davku za jednu ze spojité série
davek, ale zakaznik k ni pfistupuje jako k davce, kterou obdrzel jako izolovanou.

Piejimaci plany pro postup B jsou uvedeny v tabulkdch ISO. Tyto tabulky také shrnuji in-
formace o vztahu mezi 1ISO 2859-1 a ISO 2859-2. [1]

DEFINICE:

Kontrola: ¢innost jako méteni, zkoumani, zkouseni, porovnavani kalibrem jednoho nebo
nekolika znakl vyrobku nebo sluzby a porovnavani vysledk se specifikovanymi pozadav-

Ky, aby se zjistilo, zda je dosazeno shody pro kazdy znak [2]



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 38

Pavodni kontrola: prvni kontrola davky podle ustanoveni této ¢asti ISO 2859 — tuto kont-
rolu je tfeba odlisit od kontroly davky, ktera se po ptedchozim nepfijeti znovu predklada ke

kontrole [2]

Kontrola srovnavanim: kontrola, pti které se bud’ jednotka oznacuje pouze jako shodna
nebo neshodna vzhledem ke specifikovanému pozadavku, nebo ke skupiné specifikovanych
pozadavkl, nebo pfi které se zjistuje pocet neshod na jednotce — kontrola srovnavanim zahr-

nuje kontrolu zaméfenou na shodu jednotek stejné jako na pocéet neshod na 100 jednotek [2]

Jednotka: to co lze oddélené popsat nebo uvazovat. Jednotkou miize byt napiiklad:
— Fyzicka jednotka
— Stanovené mnozstvi materialu,
— Sluzba, ¢innost nebo proces,
— Organizace nebo osoba,

— N¢jaka kombinace z uvedeného

Neshoda: nesplnéni specifikovanych pozadavki
1) V nékterych situacich se specifikované pozadavky shoduji s pozadavky zakaznika
na pouziti. V jinych situacich se nemuseji shodovat a jsou vice ¢i mén¢ piisné nebo

pfesnad vazba mezi obéma neni upln€ zndma nebo poznana
2) Obecné se neshoda podle své zavaznosti zatazuje do tfid, jako:

Ttida A: neshody takového typu, které maji nejvyssi dilezitost, pfi statistické pre-
jimce se takovym typlim pfifazuje
Ttida B: neshody takového typu, které maji nejblizsi nizsi stupen diilezitosti, proto
se témto typtim neshod miiZe pfifadit vyssi hodnota piipustné meze kvality nez ty-
pum neshod ve tfidé A nizsi nez ve tiidé C, jestlize takova tieti tfida existuje, atd.

3) Rozsifeni poctu znakl a tiid neshod puisobi obecné na celkovou pravdépodobnost
ptijeti vyrobku

4) Pocet tfid, zatazeni do tfid a volba pfipustné meze kvality pro kazdou tfidu maji zo-

hledinovat pozadavky na kvalitu pro specifickou situaci. [2]
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Vada: nesplnéni pozadavki na zamyslené pouziti

1) Termin vada je vhodné pouzivat tam, kde je znak kvality vyrobku nebo sluzby hod-
nocen podle zamysleného pouziti (na rozdil od hodnoceni vzhledem k souladu se
specifikaci).

2) Ponévadz termin vada ma nyni jednoznaény, zakonem stanoveny vyznam, nema se
pouzivat jako obecny termin. [2]

Neshodna jednotka: jednotka s jednou nebo vice neshodami
Neshodné jednotky se obecné zatrazuji do tfid podle svého stupné zavaznosti jako:

Ttida A: jednotka, ktera obsahuje jednu nebo vice neshod tfidy A a kterd mtze obsahovat

také neshody tfidy B a/nebo tfidy C, atd

Ttida B: jednotka, kterd obsahuje jednu nebo vice neshod tidy B a kterda mtze obsahovat

také neshody tfidy C, atd.. ale ktera neobsahuje Zadnou neshodu tiidy A [2]

Procento neshodnych: (ve vybéru) stonasobek po¢tu neshodnych jednotek ve vybéru dé-

leny rozsahem vybéru [2]

Procento neshodnych: (v souboru nebo davce) stondsobek poctu neshodnych jednotek

Vv souboru nebo davce délenych rozsahem souboru nebo davky [2]

Neshody na 100 jednotek (ve vybéru) stonasobek poctu neshod ve vybéru déleny rozsa-

hem vybéru [2]

Neshody na 100 jednotek (v souboru nebo davce) stonasobek poétu neshod v souboru

nebo davce déleny rozsahem souboru nebo davky [2]

Zodpovédny organ: pojem pouzity k zachovani neutrality této ¢asti ISO 2859 (piedevsim
pro ucely specifikace) bez ohledu na to, zda je uplatiovan nebo pouZzit prvni, druhou nebo

tieti stranou [2]
Zodpovédnym organem miize byt:
a) Utvar fizeni kvality dodavatele
b) Zéakaznik nebo zasobovaci organizace
¢) Nezavisly ovéfujici nebo certifikujici organ

d) Kterykoli organ a), b) nebo c) odlisujici se podle funkce, jak je popsan v pisemné

dohod¢ mezi dvéma stranami, napt. dokumentem mezi dodavatelem a zakaznikem
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Davka: stanovené mnozstvi urcitého vyrobku, materialu nebo sluzby sdruzené¢ dohromady.

Kontrolovana davka muze sestavat z né€kolika vyrobnich davek nebo jejich ¢asti. [2]
Rozsah davky: pocet jednotek v davce [2]

Vybér: mnozina tvofend jednou nebo vice jednotkami, odebranymi z davky a urenymi

k tomu, aby poskytly informaci o davce [2]
Rozsah vybéru: pocet jednotek ve vybéru [2]

Prejimaci plan: kombinace rozsahti vybért, které se maji pouzit, a prislusnych ptejima-

cich kritérii pro davku [2]

1) Ptejimaci plan jednim vybérem je kombinaci rozsahu vybéru a ptejimacich a zami-
tacich cisel. Pfejimaci plan dvojim vybérem je kombinaci dvou rozsahl vybéru a

pfejimacich a zamitacich ¢isel pro prvni vybér a pro kombinovany vybér.
2) Piejimaci plan neobsahuje pravidla, jak odebrat vybér

3) Pro ucely této casti ISO 2859 je tieba odliSovat terminy pfijimaci plan, schéma pie-

jimky a systém ptejimacich plant

Schéma prejimky: kombinace pfejimacich plant spolu s pravidly pro ptechod od jednoho

planu k jinému [2]

Systém prejimacich plani: souhrn pfejimacich plant nebo schémat ptejimky, z nichz
kazdé ma sva vlastni pravidla pro zmény plant spolu s ptejimacimi postupy vcetné kritérii,

podle kterych mohou byt vybrany vhodné plany nebo schémata [2]

Normalni kontrola: pouZiti pfejimaciho planu s prejimacim kritériem, ktery byl navrzen
tak, aby zabezpecil dodavateli vysokou pravdépodobnost piijeti davky, kdyz primér proce-
su z néhoz davka pochazi, je lepsi neZ pfipustna mez kvality. Normalni kontrola se pouziva

tehdy, neni-li divod k obavam, Ze primér procesu se 1isi od prijatelné urovné. [2]

Zprisnéna kontrola: pouZiti prejimaciho planu s pfejimacim kritériem, ktery byl navrzen
tak, aby zabezpecil dodavateli vysokou pravdépodobnost piijeti davky, kdyz primér proce-
su, z né¢hoz davka pochazi, je lepsi nez ptipustnd mez kvality. Normalni kontrola se pouzi-

va tehdy, neni-li divod k obavam, Ze primér procesu se li§i od pfijatelné trovné. [2]
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Zprisnéna kontrola: pouziti pfejimaciho planu s piejimacim kritériem, které je pitisnéjsi
nez kritérium odpovidajiciho planu pro normalni kontrolu. Zpiisnéna kontrola se pouZzije,
ukazuji-li vysledky kontrol piedem stanoveného poctu po sob¢ jdoucich davek, ze pramér

procesu by mohl byt horsi nez AQL [2]

Zmirnéna Kontrola: pouziti piejimaciho planu s rozsahem vybéru, ktery je mensi nez roz-
sah vybéru odpovidajiciho pldnu pro normalni kontrolu a s pfejimacim kritériem, které je

srovnatelné s piejimacim kritériem odpovidajiciho planu pro normalni kontrolu. [2]
1) Diskrimina¢ni schopnost pfi zmirnéné kontrole je mensi nez pii normalni kontrole

2) Zmirnéna kontrola se mtize pouzit tehdy, kdyZ vysledky kontrol pfedem stanovené-

ho poctu po sob¢ jdoucich davek ukazuji, ze prumér procesu je lepsi nez AQL

Pocet bodii pro prechod: ukazatel, ktery je pouzije pfi normdlni kontrole ke stanoveni,

zda dosazené vysledky kontrol jsou dostate¢né k povoleni ptechodu na zmirnénou kontrolu

Pocet bodu pro prijeti: ukazatel, ktery se pouZzije u plant s piejimacim ¢islem vyjadienym

zlomkem ke stanoveni pfijatelnosti davky [2]

Primér procesu: uroven procesu zprimérovana pres definované ¢asové obdobi nebo cel-
kové mnozstvi produkce. V této €asti je primérem procesu minéna uroven kvality (procen-
to neshodnych jednotek nebo pocet neshod na 100 jednotek) po obdobi, kdy proces je

ve statisticky zvladnutém stavu. [2]

Pripustna mez kvality AQL: uroven kvality, kterd je nejhor$im pfijatelnym primérem

procesu, kdyz se ke statistické ptejimce predklada spojita série davek

1) Tento pojem se pouzije pouze tehdy, kdyz se uziva schéma piejimky s pravidly

pro ptechod a pro pieruseni, jaka jsou uvedena v 1ISO 2859-1 nebo ISO 3951

2) Ackoliv jednotlivé davky s kvalitou tak $patnou jako je pfipustna mezi kvality mo-
hou byt pfijaty s docela vysokou pravdépodobnosti, nazev ptipustnd mez kvality
neuvadi, ze jde o Zadouci uroven kvality. Schémata piejimek uvadéna
Vv mezinarodnich normdch jako je tato cast ISO 2859 se svymi pravidly pro piechod
a pro preruseni statistické prejimky jsou navrzena tak, aby motivovala dodavatele
k tomu, aby priméry procesu byly trvale lepsi nez AQL. Jinak existuje vysoké rizi-

ko, ze ptisnost kontroly bude zménéna na zpiisnénou kontrolu, pii které jsou krité-

wewvr
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doslo k opatieni ke zlepSeni procesu — je velmi pravdépodobné, Ze se uplatni pravi-
dlo pozadujici preruseni statistické prejimky, dokud se pfislusné opatieni ke zlep-

Seni neprovede. [2]

Kvalita odpovidajici riziku zakaznika CRQ: troven kvality davky nebo procesu, ktera
V pfejimacim planu odpovidé specifikovanému riziku zdkaznikem. Riziko zadkaznika je

obvykle 10 % [2]

Mezni kvalita LQ: pro izolovanou davku uroven kvality, ktera pro ucely statistické pie-

jimky je omezena nizkou pravdépodobnosti piijeti davky [2]

VYJADRENI NESHODY

Mira neshody musi byt vyjadiena bud’ jako procento neshodnych nebo jako neshody
na 100 jednotek. Tabulky jsou zalozeny na predpokladu, Ze neshody se objevuji ndhodné a
statisticky nezavisle. Je-li znamo, ze jedna neshoda na jednotce mize byt zptisobena urci-
tou podminkou a navic mize zpusobit jiné, jednotky se musi povazovat pouze za shodné

nebo neshodné a musi se ignorovat nasobné neshody. [2]

Protoze vétSina statistickych pfejimek obsahuje hodnoceni vice nez jednoho znaku
kvality a protoze tyto znaky se mohou lisit svoji dulezitosti a tedy i v pozadavcich na kvali-
ta a/nebo v ekonomickych nasledcich, je ¢asto zadouci klasifikovat typy neshod podle do-
hodnutych tfid, jak jsou definovany . Pocet tfid zafazeni neshod do tfid a volba AQL

pro kazdou tfidu ma zohlediovat pozadavky na kvalitu pro specifickou situaci. [2]

PRIPUSTNA MEZ KVALITY (AQL)
Pouziti
Ptipustna mez kvality AQL spolu s kddovym pismenem rozsahu vybéru se pouzivaji
pro oznaceni ptejimacich planti a schémat uvadénych v této ¢asti ISO 2859.

Je-li urcena konkrétni hodnota AQL pro danou neshodu nebo skupinu neshod, zna-
mena to, Ze se schématem piejimky piijme vétSina predlozenych davek za predpokladu, Ze
uroven kvality (procento neshodnych jednotek nebo neshod na 100 jednotek) v téchto dav-

kach neni horsi nez uréena hodnota AQL [2]
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AQL je urcity parametr schématu piejimky a nemél by byt zaménovan s primeérem
procesu, ktery popisuje provozni urovein vyrobniho procesu. Aby se pii pouziti systému

predeslo nadmérnému zamitani, ocekava se, ze prumér procesu bude lepsi nez AQL.

Predepsani urcité hodnoty AQL nesmi vést k zavéru, ze dodavatel mé pravo védo-

m¢é dodavat n¢jakou neshodnou jednotku. [2]

Urcovani hodnot AQL

Hodnota AQL, ktera se ma pouzit, musi byt urCena v hospodaiské smlouvé nebo
zodpovédnym organem nebo v souladu s ptfedpisem formulovanym timto organem.
Pro skupiny neshod uvazované dohromady nebo pro jednotlivé neshody, jak jsou definova-
ny, mohou byt uréeny rizné¢ hodnoty AQL. Pii zafazovani do skupin se maji pozadavky
na kvalitu zohlednit pro specifické situace. Vedle hodnot AQL pro jednotlivé metody nebo
podskupiny uvnitf této skupiny se muze urcit hodnota AQL pro skupinu neshod. Pii vyjad-
fovani urovné kvality v procentu neshodnych jednotek nesmi hodnoty AQL ptesahovat
10% neshodnych. Pfi vyjadfovani Grovné kvality v po¢tu neshod na 100 jednotek 1ze pouZit

hodnot AQL az do 1000 neshod na 100 jednotek. [2]

Preferované hodnoty AQL

Hodnoty AQL uvadéné v tabulkach jsou preferované hodnoty AQL. Je-li pro n&jaky
vyrobek stanovena hodnota AQL odlisnad od preferovanych hodnot, nesmi se tyto tabulky

pouzit. [2]

Predkladani vyrobku k piejimce
Vytvareni davek

Vyrobky musi byt sestaveny do identifikovatelnych dévek, poddavek nebo jinym
zpusobem, ktery lze predepsat. Pokud je to v praxi mozné, musi se kazda davka skladat
Z jednotek jediného typu, stupné kvality, tfidy ¢i velikosti, mit stejné sloZeni a byt vyrobena

za stejnych podminek v podstaté ve stejné dobé. [2]
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Piedkladani davek

Vytvareni davek, rozsah davky a zptisob, jakym musi byt kazd4 davka predkladana
a identifikovana dodavatelem, musi byt ur¢en nebo schvalen zodpovédnym organem. Je-li
to nutné, musi dodavatel poskytnout ptfiméfené a vhodné skladovaci prostory pro kazdou
davku, zafizeni pottebné pro vlastni identifikaci a piedlozeni davky a obsluhu pro vSechny

manipulace s vyrobkem pozadované pro odbér vzorki. [2]

Ptijeti a nepfijeti
Ptijatelnost davek

Ptijatelnost davky musi byt stanovena pomoci ptejimaciho planu nebo piejimacich
plant.
Termin ,,nepiijeti se pouziva v této souvislosti pro ,,zamitnuti“, i kdyz je odvozovan
z vysledku, ktery vyplyva z ptejimaciho postupu. Tvary odvozené od terminu ,,zamitnout*
jsou ponechany tam, kde se vztahuji k ¢innostem, které mulze ohodnotit zakaznik, jako
Vv piipadé ,,zamitaciho ¢isla®“. [2]
Dispozice tykajici se nepiijatelnych davek

Zodpovédny oran musi rozhodnout, jak se nalozi s davkami, které nejsou pfijaty.
Takové davky mohou byt vyfazeny, vytfidény (pii nahrazovani nebo nenahrazovani ne-
shodnych jednotek shodnymi), opraveny, piehodnoceny vici presnéji vymezenym kritéri-

em upotiebitelnosti nebo pozdrzeny do ziskani dopliikové informace atd. [2]
Neshodné jednotky

Pii ptijeti davky se vyhrazuje pravo nepiijmout zadnou jednotku zjisténou jako ne-
shodnou béhem kontroly, at’ tato jednotka je ¢asti vybéru nebo neni. Jednotky zjisténé jako
neshodné mohou byt opraveny nebo nahrazeny shodnymi jednotkami a znovu ptedloZeny

ke kontrole se souhlasem zodpovédného organu a to zpisobem jim specifikovanym. [2]
Ttidy neshod nebo neshodnych jednotek

Specifické zatazeni neshod nebo neshodnych jednotek do dvou nebo vice tiid vyza-

duje pouziti urCité skupiny prejimacich planii. Obecné ma skupina ptejimacich plant.
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Obecné¢ ma skupina piejimacich plant spole¢ny rozsah vybéru, ale odlisSna prejimaci Cisla

pro kazdou tfidu s rozdilnym AQL tak, jak je uvedeno v tabulkach [2]

Specialni omezeni pro kritické tfidy neshod

Nekteré typy neshod mohou mit kritickou dulezitost. Tento ¢lanek specifikuje
zvlastni ustanoveni pro takové typy urcenych neshod. Podle uvazeni zodpovédného organu
se miize pozadovat, aby pro takto ur¢ené tfidy neshod byla kontrolovana kazda jednotka
v davce. Toto pravo se vtahuje na kontrolu kazdé pfedlozené jednotky zamétenou na takto
uréenou neshodu a na nepfijeti davky pfi zjisténi neshody vici této ttid€. Pro specifikované
tfidy neshod toto pravo umoziuje rovnéz vzorkovat kazdou davku ptredlozenou dodavate-
lem a nepfijmout zadnou davku, u které se zjisti, Ze z ni odebrany vybér obsahuje jednu

nebo vice téchto neshod. [2]
Znovu predlozené davky

Jestlize byla davka zjisténa jako nepfijatelnd, musi se bezprostiedné vyrozumeét
vSechny strany. Takové davky nesmi byt znovu ptedlozeny, dokud nejsou vSechny jednotky
znovu prohlédnuty nebo prezkouseny a dodavatel se neujistil, Ze vSechny neshodné jednot-
ky byly vyfazeny nebo nahrazeny shodnymi jednotkami, nebo vSechny neshody byly opra-
veny. Zodpovédny orgdn musi stanovit, zda se ma pii opakované kontrole pouzit normalni
nebo zpiisnéna kontrola a zda se mé opakovana kontrola tykat vSech typti nebo tfid neshod

nebo pouze zvlastnich typt nebo tiid neshod, které zptisobily piivodni nepfijeti. [2]

ODBER VZORKU
Volba vybéru

Jednotky zahrnuté do vybéru musi byt odebrany z davky prostym ndhodnym odbé-
rem vzorkt v ISO 3624-2-1993). Tvofi-li davku poddavky nebo straty identifikované urci-
tym logickym kritériem, musi se pouzit stratifikovany vybér, pficemz rozsah podvyboru

z kazdé poddavky nebo straty je timérny rozsahu takové poddavky nebo straty. [2]

Doba pro odbér vybért
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Vybéry se mohou odebrat, jakmile je davka vyrobena, nebo béhem vyroby davky.

V obou piipadech se musi vzorky odebrat v souladu s volbou vybéru.
Ptejimka dvojim nebo nékolikerym vybérem

Jestlize se ma pouzit piejimka dvojim nebo nékolikerym vybérem, musi se odebrat kazdy

nasledny vybér ze zbytku téze davky. [2]

NORMALNI, ZPRISNENA A ZMIRNENA KONTROLA
Zahajeni kontroly

Pokud nebylo zodpovédnym orgadnem nafizeno jinak, musi se pti zahajeni kontroly

pouzit normalni kontrola
Pokracovani kontroly

Normalni, zptisnénd nebo zmirnéna kontrola musi pokraCovat nezménéné na dav-
kach po sobé¢ jdoucich, kromé ptipadi, kdy prechodové postupy vyzaduji, aby pfisnost kon-
troly byla zménéna. Pfechodové postupy se musi pouzit nezavisle pro kazdou tfidu neshod

nebo neshodnych jednotek. [2]
Ptechodova pravidla a postupy
Z normalni kontroly na zptisnénou

Jestlize se uskutectiuje normalni kontrola, na zptisnénou kontrolu se musi piejit,
jakmile dvé z péti (nebo z méné nez péti) po sob€ jdoucich davek byly nepfijatelné pii pl-
vodni kontrole (to znamena, Ze pii tomto postupu se neberou v tvahu znovu piedlozené

davky nebo vyrobni davky). [2]
Z normalni kontroly na zmirnénou

Jestlize se uskuteciuje normalni kontrola, musi se zavést zmirnéna kontrola, za

predpokladu, Ze jsou splnény vSechny nasledujici podminky:
a) Soucasna hodnota poctu bodut pro piechod je alespon 30
b) Vyroba je stabilizovana

C) Zodpovédny organ povazuje zmirnénou kontrolu za zadouci.
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Pocitani bodl pro ptrechod se musi zapocit pti zahdjeni normalni kontroly, pokud zodpo-

védny organ neurci jinak.

Pti zahdjeni musi byt pocet bodii pro prechod roven nule a musi byt pritbézné aktualizovan

po kontrole kazdé nasledujici davky pfi ptivodni normalni kontrole. [2]
a) Prejimaci plany jednim vybérem:

1) Je-li pfejimaci ¢islo 2 nebo vice, pfipoctou se k poétu bodl pro piechod
3 body, jestlize davka by byla piijata pii AQL o jeden stupen piisnéj$im, ji-

nak se pocet bodii pro prechod srovna znovu na nulu,

2) Je-li piejimaci ¢islo 0 nebo 1, ptipoctou se k poétu bodt pro prechod 2 bo-

dy, jestoté se davka piijima, jinak se pocet bodii pro prechod srovna na nulu

b) Piejimaci plany dvojim a nékolikerym vybérem:

1) Pfi pouziti pfejimaciho planu dvojim vybérem se piipo¢tou k poctu bodi
pro ptechod 3 body, je-li davka pfijata po prvém vybéru, jinak se pocet bodi

srovna na nulu,

2) Pii pouziti piejimaciho planu nékolikerym vybérem se piipoctou k poctu
bodi pro ptechod 3 body, je-li davka piijata ne pozdéji nez do tietiho vybe-

ru, jinak se pocet bodt pro piechod srovna na nulu. [2]
Ze zmirnéné kontroly na normalni

Jestlize se uskuteciiuje zmirnénd kontrola, normalni kontrola se musi zavést tehdy,

kdyz nastane pfi pivodni kontrole jakakoliv z nasledujicich situaci:
a) Davka neni pfijata, nebo
b) Vyroba se stava nepravidelnou nebo se zpozd'uje

c) Objevuji jiné varovné skute¢nosti, vyzadujici navrat k normalni kontrole

Pteruseni kontroly

Jestlize kumulovany pocet davek, které nebyly piijaty v posloupnosti po sob¢ jdou-

cich davek provérovanych pfi ptivodni zptisnéné kontrole, dosahne poctu 5, musi se preru-
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Sit prejimaci postupy uvedené v této ¢asti ISO 2859, dokud dodavatel nepiijal opatfeni ke
zlepSeni kvality predkladanych vyrobkitl nebo sluzeb a zodpovédny organ neodsouhlasit, ze
tato opatfeni maji o¢ekdvanou ucinnost. Potom se musi pouzit zpfisnénd kontrola, jako

kdyby nastaly podminky pro piechod z normalni na zptisnénou kontrolu. [2]
Obcasna prejimka

Kontrola kazdé davky, kterou tato cast ISO 2859 ptredpokladd, se miize nahradit
obc¢asnou piejimkou pii splnéni pozadavku ISO 2859-3. [2]

PREJIMACI PLANY
Kontrolni aroven

Kontrolni troven urcuje relativni objem kontroly. Pro obecné pouziti se v tabulce
uvadgéji tfi kontrolni trovné: I, I a III. Pokud neni stanoveno jinak, musi se pouZzit iroven
II. Uroveti I se mize pouzit, jestlize je tfeba mensi diskriminace, kontrolni Uroven III,
jestlize se pozaduje vétsi diskriminace. V tabulce 1 jsou uvedeny rovnéz dopliikové speci-
alni trovné S-1, S-3 a S-4 a ty se mohou pouzit tam, kde jsou nutné malé rozsahy vybéri, a

pii prejimce lze tolerovat vétsi rizika. [2]

Kontrolni urovné pozadované pro jakoukoliv zvlastni aplikaci musi urcit zodpo-
veédny organ. To dovoluje tomuto organu pozadovat pro nékteré ucely vétsi diskriminaci a
pro jiné mensi.

Na kazdé kontrolni Grovni musi plsobit ptechodova pravidla k zaji$téni normalni,
zptisnéné a zmirnéné kontroly, jak jsou specifikovana v pfedchozim textu. Volba kontrolni
urovné je zcela oddélena od téchto tii prisnosti kontroly. Tedy pii prechodech mezi nor-

malni, zpfisnénou a zmirnénou kontrolu se nesmi uréené kontrolni uroven ménit. [2]

Pti urovani kontrolni trovni S-1 az S-4 je tteba dat pozor, aby se nepouzily takové
hodnoty AQL, které jsou neslucitelné s t€émito kontrolnimi urovnémi. Napiiklad: kédova
pismena pod S-1 nejdou dale nez k pismenu D, které odpovida pii pfejimce jednim vybe-
rem rozsahu vybéru 8, avsak ten je nepouzitelny pii ureni S-1, je-li AQL rovno 0,1 %,

pro které je nejmensi rozsah vybéru 125. [2]

Mnozstvi informace o kvalité davky, které se ziskd z provétovanych vybéra ode-

branych z davky, zavisi na absolutnich rozsazich vybéri, nikoli na relativni velikosti rozsa-
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hu vybéru k rozsahu davky za piedpokladu, ze vybér je relativné maly k rozsahu davky,

ktera se provétuje, Presto existuji tii diivody, aby se rozsah vybéru ménil s rozsahem dav-
ky. [2]

a) Je-li ztraty zpusobena Spatnym rozhodnutim vysoka, je tim dulezitéjsi ucinit sprav-

né rozhodnuti,

b) Vétsi davce se muze pritadit vétsi rozsah vybéru, ktery by byl neekonomicky pro

malou davku,

vzhledem k davce

Kodové pismena rozsahu vybéru

Rozsahy vybéru jsou uréeny kdédovymi pismeny. Pro konkrétni rozsah davky a pre-
depsanou kontrolni tiroven se pfislusné kodové pismeno musi zjistit v tabulce
Ziskani prejimaciho planu

K ziskdni pfejimaciho planu z tabulek se musi pouzit AQL a kdédové pismeno roz-
sahu vybéru. Pro specifikovanou hodnotu AQL a dany rozsah davky se musi k ziskani pte-

jimaciho planu z tabulky pro normalni, zpfisnénou a zmirnénou kontrolu pouzit téZe kom-

binace AQL a kdédového pismene rozsahu vybéru. [2]

Jestlize pro danou kombinaci AQL a kodového pismene rozsahu vybéru neni
k dispozici ptejimaci plan, tabulky navedou uzivatele na jiné pismeno. Rozsah vybéru, kte-
ry se ma pouzit, je ddn novym kodovym pismenem rozsahu vybéru, nikoliv ptivodnim pis-
menem. Vede-li tento postup k riznym rozsahiim vybéra pro ruzné tfidy neshod nebo ne-
shodnych jednotek, mize se pro vSechny t¥idy neshod nebo neshodnych jednotek — je-li to
urceno nebo odsouhlaseno zodpovédnym organem — pouzit kédové pismeno odpovidajici
nejvys§imu rozsahu vybéru. Jako alternativa k pfijimacimu planu jednim vybérem
S pfejimacim Cislem 0 se miZe pouZit piejimaci plan s pfejimacim Cislem 1
s odpovidajicim vy$§im rozsahem vybéru pro uréenou hodnotu AQL (je-li k dispozici),
kdyz to zodpoveédny organ ur¢i nebo odsouhlasi. Jako dalsi alternativa jsou volitelné pieji-
maci plany s pfejimacim Cislem vyjadienym zlomkem, mohou se pouzit se souhlasem zod-

povédného organu. [2]
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Typy ptejimacich plana

V tabulkach jsou uvedeny tfi typy pfejimacich plant: jednim, dvojim a n€kolikerym
vybérem. Kdyz pro danou hodnotu AQL a kdédové pismeno rozsahu vybéru je k dispozici
nékolik typt plant,, mize se pouzit kterykoliv. Rozhodnuti o typu pfejimaciho planu, zda
jednim, dvojim nebo nékolikerym vybérem — jestliZe jsou takové plany k dispozici pro da-
nou hodnotu AQL a koédové pismeno rozsahu vybéru — je obvykle zalozeno na porovnani
mezi administrativni obtiznosti a primérnymi rozsahy vybérit pouzitelnych piejimacich
plant. Pro pifejimaci plany uvedené v této casti ISO 2859 jsou primérné rozsahy vybéru
pro plany nékolikerym vybérem mensi nez pro plany dvojim vybérem a pro oba typy téchto
plantt mensi nez prumérny rozsah vybéru pro plén jednim vybérem. Pro pfejimku jednim
vybérem jsou obvykle administrativni obtiznost a ndklady na kontrolu jednotky ve vybéru

niz$i nez pro prejimku dvojim a nékolikerym vybérem. [2]

STANOVENI PRIJATELNOSTI
Kontrola zamétena na neshodné jednotky

Ke stanoveni pftijatelnosti davky podle procenta neshodnych jednotek se musi pou-
Zit vhodny ptejimaci plan.

Ptejimaci plany jednim vybérem (piejimaci Cislo vyjadiené celym Cislem)

Pocet kontrolovanych jednotek ve vybéru musi byt roven rozsahu vybéru daného
prejimacim planem. Je-1i pocet neshodnych jednotek zjistény ve vyberu nejvyse roven pire-
jimacimu ¢islu, davka se musi povazovat za pfijatelnou. Je-li pocet neshodnych jednotek
zjistény ve vybéru roven zamitacimu ¢islu nebo ho pievySuje, davka se musi povaZovat

za nepfijatelnou. [2]

Ptejimaci plany dvojim vybérem

Pocet jednotek kontrolovanych v prvém vybéru musi byt roven rozsahu prvého vy-
béru danému ptejimacim planem. Je-li pocet neshodnych jednotek zjistény v prvém vybéru
roven prvnimu piejimacimu ¢islu nebo je-1i mensi nez toto Cislo, ddvka se musi povaZovat
za piijatelnou. Je-li pocet neshodnych jednotek zjiStény v prvém vybéru roven prvému za-

mitacimu ¢islu nebo ho ptevysuje, davka sem musi povazovat za nepiijatelnou. [2]
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Jestlize je pocet neshodnych jednotek zjistény v prvém vybéru mezi prvnim pieji-
macim a prvnim zamitacim ¢islem, musi se kontrolovat druhy vybér o rozsahu ur¢eném
planem. Pocet neshodnych jednotek zjistény v prvém a druhém vybéru se musi secist. Je-li
tento kumulovany pocet neshodnych jednotek nejvyse roven druhému piejimacimu Cislu,
musi se davka povazovat za piijatelnou. Je-li kumulovany pocet neshodnych jednotek ro-
ven druhému zamitacimu ¢islu nebo ho pfevySuje, musi se davka povazovat za nepfijatel-

nou. [2]

Ptejimaci plany n¢kolikerym vybérem
Pti prejimce ne¢kolikerym vybérem se musi pouzit postup podobny postupu danému
vyse. V této Casti ISO 2859 je pét stupiill, takze rozhodnuti se dosahne nejpozdéji na patém

stupni. [2]

Kontrola zaméfena na neshody

Kuréeni piijatelnosti davky pti kontrole neshod na 100 jednotek se musi pouzit
postupu stanoveného pro neshodné jednoty, pfi¢emz se termin ,,neshodné jednotka* musi

nahradit terminem ,,neshoda®. [2]
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II. PRAKTICKA CAST
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4 STATISTICKA PREJIMAK V PRAXI

4.1 Proces kontroly hotovych vyrobkii pired zavedenim statistické
prejimky
Castokrat byla feSena situace, kdy pracovnik vystupni kontroly udélal chybu a ta se dostala

az k zakaznikovi.

Ani stoprocentni vystupni kontrola nema stoprocentni ti€¢innost, coz se da velice jednoduse

prokazat a to napf. tak, Ze byla nasledné pouzita metoda vyrobkového auditu.
Postup byl tento:

Z kazdého z péti rozmérit vyrabénych plasth bylo ndhodné vybrano dvacet kust pfichysta-
nych k expedici (celkem 100 kust plast) na téchto kusech byla provedena vizualni kont-

rola. 12 % z vybranych plasta vykazovalo vizualni vady.

Aby bylo dosazeno nutného snizeni poc¢tu reklamaci, bylo ve firm¢ po dlouhych debatach
rozhodnuto pro celkem drahy krok — zavedeni nasledné kontroly. Coz znamenalo dalsi
4 nové pracovniky na kontrolu. Néslednd kontrola ma za ukol kontrolovat 30 % veskeré
produkce. Samoziejmé tato kontrola probihd u celého sortimentu a to tak, ze z kazdého

vyrabéného rozméru se kontroluji ndhodné vybrané plasté.

Situace po zavedeni nasledné kontroly se stabilizovala a pocet reklamaci klesl, ale tyto se
stale objevovaly. I nadéle jsme tedy pokracovali v provadéni vyrobkovych audith ve skladu

expedice. Procento propustnosti se podstatné snizilo na 5 %.

Vzhledem k tomu, Ze zdkaznik je ten, kdo nas zivi, diky komu dostavame svij plat, bylo

nasim cilem nejen reklamace snizit, ale hlavné minimalizovat nejlépe Uiplné€ eliminovat.

4.2 Vstup nového zakaznika do procesu vyroby
V tomto obdobi pfisel zakaznik, ktery chtél ve firmé formou off-take vyroby vyrabét velké
mnozstvi plasta (az 30 tisic kusli mési€né€) v prvotfidni kvalité.

S potencialnim zakaznikem bylo dohodnuto, Ze si prohlédne standardné vyrabéné kusy a
urci, co pro n¢j znamena vadu 1 kdyZ podle naseho stavajiciho vadniku se o vadu nejedna.

Po této kontrole probéhla uprava naseho vadniku vizuélnich vad.
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Zakaznik poté dodal své formy pro vyrobu, urcil materialy, ze kterych se bude vyrabét a
samoziejmé zkontroloval a schvalil i novy vadnik, ktery mél zarucit onu pozadovanou kva-

litu, ktera byla jiz domluvena.

Bylo vyrobeno prvnich sto kusi, které byly zkontrolovany a odeslany zdkaznikovi. Zakaz-
nik si pak na nich provedl svou vlastni kontrolu. Tato kontrola pro nas dopadla dobie a tak
zakaznik schvalil prvni vétsi sérii. Ta byla vyrobena, naloZzena na kamion a odeslana s tim,
Ze na vystupni i naslednou kontrolu byl kladen mimotfadny diraz. Zakaznik si samoziejmé
tuto 1 vSechny dalsi dodavky sam kontroloval. Po ur¢itém case, kdy se vyroba rozjela napl-
no a mimotadné kontroly ztratily ostrazitost doslo k tomu, ze zdkaznik celou dodavku vra-
til s vysvétlenim, ze kvalita neodpovida jeho pozadavkim. Cela tato vracena dodavka byla
znovu stoprocentné zkontrolovana a pak zkontrolovana jest¢ naslednou kontrolou a byly
nalezeny vadné kusy, které byly vytfidény. Dokonce i stoprocentni kontrola vracené do-
davky propustila vadné kusy, které nasla az nasledné kontrola. Neni nutné snad viibec zda-
raznovat, ze vraceni dodavky a jeji opétovné kontrolovani neni levna zalezitost (jen pie-
prava stala cca. 60 tisic K¢).

Bohuzel timto zjisténim bylo, ze i dvé stoprocentni kontroly dodavky propustily vadné

kusy, které nalezli az pracovnici naslednych kontrol. Musela se tedy hledat mozZnost, jak

takovymto situacim piedejit aby se jiz neopakovaly a firma neztratila vyznamného zakaznika.

4.3 Zavedeni statistické prejimky do praxe

DalS8im krokem tedy bylo rozhodnuti vyzkouset statistickou pfejimku.

Tento napad byl samoziejmé dopiedu zkonzultovan se zdkaznikem a bylo dohodnuto, ze
zakaznik souhlasi se zavedenim statistické pfejimky srovnanim s poZadovanou hodnotou

AQL = 0,65.

Pro zavedeni statistické piejimky do praxe byla pouzita norma CSN ISO 2859-1. Konkrét-
né se vychazelo z (normou stanovenych) tabulek (Tab. 1.) a (Tab. 2.), ze kterych se urcilo

podle poctu kontrolovanych kust - rozsah vybéru a ptipustnou mez kvality.

Pro stanoveni rozsahu vybéru se vychazi ze sloupce Il z obecné kontrolni trovné — Vviz.

(Tab. 1.).
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Tab. 1. Tabulka hodnot urcujici kédové pismeno pro rozsah vybéru

Rozsah davky Specialni kontrolni urovné Obecné kontrolni
arovné

S-1 S-2 S-3 S-4 I Il I

2-8 A A A A A A B

9-15 A A A A A B C

16 - 25 A A B B B C D

26 - 50 A B B C C D E

51-90 B B C C C E E

91 -150 B B C D D F G

151 - 280 B C D E E G H

281 - 500 B C D E I H J

501 - 1.200 C C E F G J K

1201 -3 200 C D E G H K L

3201 -10 000 C D F G J I M

10 001 — 35 000 C D F H K M N

35 001 — 150 000 D E G J L N P

150 001 — 500 000 D E G J M P Q

500 001 a vySe D E H K N Q R

Z tabulky (Tab. 1.) se zjisti kodové pismeno, které je pak pouzito v nasledujici tabulce

(Tab. 2.). Tato tabulka slouzi k ur€eni rozsahu vybéru a ptipustné urovné jakosti. Ta byla

se zakaznikem dohodnuta ve vysi 0,65. Toto ¢islo udava procento vadnych kust v davce.

Pokud je pocet vadnych kusi vétsi, nez urcuje tabulka pro tuto pfipustnou uroven jakosti,

je cela davka zamitnuta.
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4.4 Vytipovani a popis metody
Statisticka ptejimka se provadéla vzdy pred expedici plasta piimo ve skladu.

Piiklad: V prvni tabulce (Tab. 1.) ur¢ime, ze 3773ks je kdédové pismeno L (sloupecek II).
V druhé tabulce (Tab. 2.) je hned vedle kédového pismena L udana velikost nahodného
vybéru — 200ks. V pruseciku fadku L a sloupecku 0,65 nalezneme dvé ¢isla 3 a 4. Coz

znamena, ze piijimaci ¢islo je 3 a zamitaci 4.
Vysledek kontroly za mésic leden naleznete v tabulce (Tab. 3.)

Tab. 3. Prehled vysledku kontrol plastit urcenych k expedici v mésici lednu — celé auto

Datum Pﬁéet P‘f‘:“ t?ﬁ Vybér Ac Re Vysledek | Rozhodnuti
expedici
11.1. 3773 200 3 4 5
15.1. 4216 200 3 4 6
18.1. 3450 200 3 4 4
20.1. 4166 200 3 4 3 pfijato
27.1. 4666 200 3 4 4
30.1. 2316 125 2 3 2 pfijato

Uz pfi prvni statistické prejimce bylo zjisténo, Ze davka nevyhovuje. Tato davka musela
byt podle metodiky piejimky cela znovu zkontrolovéana a po této stoprocentni kontrole byla

znovu provedena statisticka piejimka.

Tato kontrola znamenala vicendklady a zpoZdéni odjezdu kamionu o dva dny (v tomto pfi-
pad¢, kdy zpozdéni bylo zplisobeno nasi firmou se plati pendle za prostoje ve vysi 5 tisic
K¢ za kazdych 24 hod).

Dalsim krokem tedy bylo vymyslet, jak zabezpecit plynulost expedice i v ptipad¢, ze davka
neprojde statistickou ptfejimkou. Vysledkem bylo, ze na skladé muselo byt vzdy dvojna-
sobné mnozstvi plast’l, aby se mohla ptipadné expedovat druha ddvka misto té prvni nevy-
hovujici.

V tabulce (Tab. 3.) jsou uvedeny kamiony (davky) které byly kontrolovany pied expedici

metodou statistické piejimky.

Z této tabulky je patrné, Ze ze Sesti dodavek jen dv€ mohly byt ihned expedovany.
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Vzhledem Kk tomu, ze tyto kontroly jsou ¢asové naro¢né a samoziejmé drahé, hledala se
néjaka dalsi moznost, jak uspokojit zékazniktiv pozadavek na kvalitu a to levnéji a ucelné-
ji. Proto bylo rozhodnuto, ze davkou pii statistické piejimce nebude cely kamion, ale jed-
notlivé rozméry plastd. Vysledkem bylo, Ze po kontrole nebyl zamitnut cely kamion, ale
jen urcité rozméry, takze expedice nevazla a kontrolovat se nemusel cely kamion, ale jen ta

¢ast, kterd nesplnovala pozadované AQL.

V tabulkach (Tab. 4.) a (Tab. 5) je uvedena zména v davkach. Na prvni pohled je vidét, ze
Z dvanécti rozmérl jsou pouze tfi zamitnuty, coz nevede k zamitnuti a prekontrolovani
celého kamionu, ale jen dotéenych rozméri, coz zrychlilo opétovné stoprocentni ptekontro-

lovani a tim i expedici.

Tab. 4. Prehled vysledku kontrol plastii uréenych k expedici I - po rozmérech

Datum |Rozmér| Kusi | Vybér Ac Re Vysledek | Rozhodnuti
5.2. 1 78 20 0 1 0 pfijato
2 107 20 0 1 0 pfijato
3 270 20 0 1 1
4 500 80 1 2 1 pfijato
5 760 80 1 2 2
6 500 80 1 2 1 pfijato
7 500 80 1 2 0 piijato
8 700 80 1 2 1 pfijato
9 120 20 0 1 0 piijato
10 1000 80 1 2 2
11 52 20 0 1 0 pfijato
12 800 80 1 2 0 pfijato

Tab. 5. Prehled vysledku kontrol pldastit urcenych k expedici Il - po rozmérech

Datum |Rozmér| Kusi | Vybér Ac Re Vysledek | Rozhodnuti
10.2. 1 68 20 0 1 0 pfijato
2 300 80 1 2 1 pfijato
3 100 20 0 1 0 pfijato
4 500 80 1 2 1 pfijato
5 300 80 1 2 0 pfijato
6 900 80 1 2 2
7 200 20 0 1 0 pfijato
8 1250 125 2 3 4
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4.5 Vyhodnoceni nakladi a aspor

Nasledujici graf (Graf 1.) ukazuje vysledky zavedeni statistické ptejimky srovnanim v roce

2010.

Prvni ¢ast udava skutecné naklady na provadéni kontroly. Jsou v nich prevazné zahrnuty
naklady na mzdy zamé&stnanci. Sloupec jedna obsahuje 100% vystupni a 30% naslednou

kontrolu. Sloupec dva obsahuje 100% vystupni, 30% naslednou a statistickou kontrolu.

Druhé ¢ast udava zisk firmy, ktery spolecnost dosahla pted zavedenim statistické ptejimky
a po zavedeni. Tento zisk po zavedeni statistické ptejimky vzrostl na dvojnasobek diky
tomu, ze zakaznik zvysil objednavky. A co je velmi dilezité spolecnost si udrzela dulezi-

tého zdkaznika.

Treti ¢ast udava ztratu v disledku vracenych dodavek. Jde zejména o usporu nakladl za
transport zamitnutych kamionti od zakaznika a opétovnou expedici. Pfed zavedenim statis-
tické ptejimky bylo vraceno 6 kamioni. Diky zavedeni statistické ptejimky tento zakaznik

za cely rok reklamoval pouze jednu davku (586ks) z divodu vizualni vady.

Mpred zavedenim  F1po zavedeni

5 207

z .

= 15

2
10 -
Y = LD
0 I . I 1

Naklady nakontrolu Zisk firmy Ztrdta v dusledku
vracenych dodavek

Graf 1.
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Vysledkem zavedeni statistické piejimky ve spolecnosti nebyla jen citelnd uspora nakladt a
Casu zaméstnancu, ale zadkaznik po urcité dobé¢ upustil od kontroly nasich dodavek ve svych

skladech, coz pro mé bylo nejvétsim zadostiuc¢inénim.
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ZAVER
Bakalatska prace popisuje vyuziti kontrolni metody — statistické pfejimky pro minimalizaci

vadné produkce, kterou mtize zakaznik obdrzet.

V teoretické ¢asti je ¢tenaf seznamen s celkovym procesem vyroby plastt pneumatik. Ten-
to proces je popsan chronologicky, pfipravou polotovarti a jejich naslednym zpracovani.
Ctenaf dostdva piesné informace o dal§ich navazujicich krocich vyrobniho procesu, ze kte-
rych mizeme jmenovat konfekei, vulkanizaci a kontrolni postupy u finalni produkce. Za-
roven jsou popsany ruzné metody statistickych ptejimek. Jedna z uvedenych metod je na-

sledné vybrana pro praktickou cast této prace.

V praktické ¢asti je detailné popsan systém kontroly ve vybraném vyrobnim procesu. Cte-
naf ma moznost Cerpat informace, které se tykaji nejen samotné vyroby plasti pneumatik,
ale také dalsi aktivity spojené s vyrobkem. To znamena pozadavky na kvalitu kladené na
konkrétni produkty ze strany zakaznika, kontrola a zpétna vazba. Dllezitymi prvky komu-
nika¢niho procesu mezi firmou a zdkaznikem je diskuze, feseni a zaveér smétujici ke snize-
ni reklamaci. Pfedev§im zavér s konkrétnim vystupem ndm umoznil docilit pozadovaného
efektu k oboustranné spokojenosti. Pro tento cil jsem si stanovil dvé hypotézy. Na zakladé
provedené statistické pfejimky a ziskanych vysledkil feSeni mohu konstatovat, Ze obé hypo-
tézy nezamitdm. Timto krokem jsem metodu — statistikou pfejimkou srovnanim shledal

adekvatni pro praktickou ¢ast s uvedenim konkrétnich dosazenych vysledku.

Na zaklad¢ vysledkil ze statistické ptejimky se zvysila diivéryhodnost v kontrolni systém
spolecnosti. Zakaznik akceptoval predlozené vysledky a zrusil kontrolu pfichozich dodavek
naSich vyrobki. V konecném vysledku tato metoda pfispéla k tomu, Ze logistika zbozi jiz
neprobiha pied sklad zédkaznika, ale pfimo k jeho odbératelim. Tim se zvysila nejen divéra

v kvalitu vyrobki, ale zejména prestiz a povést firmy na tuzemském i mezinarodnim trhu.

Timto krokem firma ziskala nové pracovni piileZitosti a moznost uplatnéni obyvatel ze
Zlina a okoli. V navaznosti na prodlouzeni obchodnich vztahli s danym zdkaznikem mohlo

byt pfijato na 53 novych zaméstnancu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

Ac Ptejimaci ¢islo (acceptance number).

AQL  Ptipustna mez kvality (acceptance quality limit).

AOQ Primérna vystupni kvalita (average outgoing quality).

AOQL Nejhorsi pramérna vystupni mez kvality (average outgoing quality limit).

CRQ Kvalita odpovidajici riziku zakaznika (customer’s risk quality)

d Pocet neshodnych jednotek (nebo neshod) zjistény ve vybéru z davky.

D pocet neshodnych jednotek v davce.

LQ Mezni kvalita (limiting quality).

N Rozsah davky.

n Rozsah vybéru.

p Pramér procesu.

pX Uroven kvality, pro kterou je pravdépodobnost piijeti rovna x, kde x je &islo me-
zi Oal.

Pa Pravdépodobnost piijeti (v procentu).

Re Zamitaci ¢islo (rejection number).
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