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Resumé

Clanek popisuje osobni zkusenosti autora s praktickou aplikaci a s vycvikem nastroji a metod
managementu kvality. U vybranych nastroju a metod se zabyva popsanim ¢astych slabych mist
pii jejich vyuzivani. Definované slabiny ddle srovnava s o¢ekavanim uzivatelli nastroji a
metod. Ambici tohoto ¢lanku neni piednést védeckou analyzu soucasného stavu napfic¢ celym
pramyslem Vv Ceské republice podloZenou dotaznikovym Setienim, nybrz poskytnout
subjektivni pohled konzultanta a lektora kvality s mnohaletou praxi zalozeny na vlastnich
zkuSenostech z firemni praxe (napf. zavadéni nastrojii a metod do praxe ¢i zvySovani jejich
efektivity) a z témét 300 kurzd realizovanych pro klienty nejen z oblasti automobilového

pramyslu za poslednich devét let.
Abstract

This article describes author’s personal experience with practical application and training of
quality management tools and methods. For selected tools and methods, it deals with the
description of frequent weak points in their use. Defined weak points are further compared with
users’ expectations. The ambition of this article is not to present a scientific analysis of the
current situation across the whole Czech industry but to give a subjective view of quality
consultant and lector based on his own experience from consulting activities and from almost

300 quality trainings supplied for clients not only from the automotive industry.

Pouzité zkratky

APQP Advanced Product Quality Planning = pokrocilé planovani kvality produktu
DOE Design of Experiments = planovani experimentl

D7 Sedma disciplina metodiky 8D (zabranéni opakovani chyb)

FMEA Failure Mode and Effect Analysis = analyza moZnosti vzniku vad a jejich nasl.
%GRR % podil opakovatelnosti a reprodukovatelnosti méteni na celkové variabilité

MSA Measurement System Analysis = analyza systému méteni
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PPAP Production Part Approval Process = proces schvalovani dilti do sériové vyroby
PPF Produkt und Prozess Freigabe = uvolnéni produktu a procesu

RD Regulac¢ni diagram

SPC Statistical Process Control = statisticka regulace procesu

VDA 6.3 Ptirucka popisujici audit procesu
VDA 6.5 Ptirucka popisujici audit produktu

TV Total Variation = celkova variabilita (systému méfeni)
4M Metoda k odhaleni pfi¢in problémi (Man, Machine, Material, Mileu...)
8D Metoda k feSeni problémi a ke zlepSeni kvality

Hlavni cile prispévku

Zamérem c¢lanku je z pohledu autora, dlouholetého konzultanta a lektora kvality, poukéazat na
ty oblasti nejpouzivangjSich metod a nastroji kvality, které jsou ve vyrobnich firmach casto
podcenovany, nebo dochazi pti jejich pouziti k nespravnému nebo neefektivnimu postupu. Ma
v umyslu popsané nedostatky porovnat s béznymi o¢ekavanimi firemni praxe. Prostfednictvim
tohoto srovnani pak chce autor doporucit a poukazat na co je potieba si pii praktické aplikaci
metod a ndstroju kvality dat pozor a co nepodcenit proto, aby aplikace téchto metod a néstrojt

byla co nejicinné;si.
Uvod do problematiky

Znamy japonsky inovator kvality Kaoru Ishikawa fekl: ,Statistické metody se musi stat
zdravym rozumem a spole¢nym majetkem vSech inZenyri a technikii v organizaci.” Dovolil
bych si jeho slova vypujéit a tuto myslenku rozsifit s tim, Ze nejen statistické metody, ale
veskeré klicové metody a nastroje kvality by mély byt tim zdravym rozumem vSech technikd,
inzenyrt i manazerd v kazdé organizaci. A také bych doplnil, Ze kazdy nastroj je tak dobry, jak
moc jej umime a chceme pouzivat. Pti aplikaci metod a nastroju kvality dochazi v praxi Casto
k podobnym modelovym situacim, které vedou k tomu, ze ne vzdy tyto metody a nastroje
funguji dle predstav jejich uZivateld. Byva to proto, Ze se podceniuji jejich zdanlive jednoduché

nebo zakladni aspekty. Na detailech vSak ¢asto zalezi!

Dalsi velk4 postava historie managementu kvality, americky profesor a konzultant kvality
William Edwards Deming, prohlasil: ,,U¢it se neni povinnost, stejné jako piezit.” Pokud ovsem

chceme prezit, je zapotiebi se ucit. Rad bych shrnul své poznatky z firemni praxe a ze svych
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Skoleni proto, aby se z nich ¢tenat mohl poucit a vyvarovat se obdobnych chyb, které jsou

Vv ¢lanku dale popsany, véetné jejich pripadnych negativnich disledk.
FMEA

Analyza moznosti vzniku vad a jejich nésledkt, jak zni nazev nejnovéjsi prirucky FMEA
vydané spole¢né sdruzenimi AIAG a VDA QMC, je metoda uréend pro hodnoceni
potencialnich technickych rizik vztazenych k vadam produktu nebo vyrobniho procesu [9].

Mezi ¢asto podcenované body analyzy FMEA patfi:

- nedostate¢ny popis vyrobniho procesu u procesni FMEA,
- nezajisténi objektivity hodnoceni vyskytu (nové spise efektivity napravného opatieni),

- nepropojeni metody FMEA s procesem (neustalého) zlepSovani.

Nejcastéjsim ocekdvanim vlastnik analyzy FMEA ve vyrobnich firmach je co nejefektivné;si
nalezeni rizik v navrhu produktu nebo vyrobniho procesu. U procesni FMEA je proto zejména
dilezité spravné a dostatecné detailné popsat vyrobni proces, aby bylo mozno identifikovat
vSechny skute¢né vady a pfiCiny, a tim opakované piehlizena rizika v procesu (provozni
slepota). Objektivni hodnoceni jejich vyskytu pak pomaha zajistit zaméfeni se na vyznamna
rizika, nikoliv na ,,pohodIna‘ rizika (tj. takova, ktera jsou jednoducha na zajisténi). Jako velky
nedostatek ve vyrobni praxi vidim naprosté nepropojeni metody FMEA s procesem zlepSovani,
¢imz u kazdé nové FMEA dochézi k neustalému opakovani a popisovani stejnych rizik, ktera

se vSak nijak nefesi.
SPC

Statisticka regulace procesu je nastroj, ktery obsahuje celou fadu metod k porozumeéni
sledovaného procesu [1], dale pak k jeho monitorovani a identifikovani vymezitelnych pficin,
¢imz umoziuje udrzovat proces dlouhodobé stabilni, pfipadné umoziiuje proces zlepSovat [5].

K Castym nedostatkim pti zavadéni/aplikaci SPC v praxi patii:

- sbér dat probihd bez ohledu na znalost procesu (zdkaznici sami urcuji rozsah méteni),
- neporozuméni smyslu regulac¢nich mezi obsluhou (reaguje se tak pouze na tolerance),

- omezeni vyhodnoceni na RD pro polohu (neporozuméni smyslu regulace variability).

V praxi se ocekdvani od SPC lisi Casto podle toho, zda firma dodavd do automobilového
primyslu ¢i nikoliv. Firmy, které jsou soucasti automobilového primyslu, maji ¢asto SPC jiz

zavedeno. Jejich ocekavani je tedy ujisSténi se, ze SPC pouzivaji spravné. Firmy, které SPC
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teprve zavadéji, chtéji hlavné spravné nastavit Cetnost kontrol. Bohuzel v automobilovém
prumyslu se snazi néktefi zakaznici prenaset obecné pozadavky na vsechny své dodavatele bez
piihlédnuti k individudlnim vlastnostem jejich vyrobnich procesii a podminek vyroby.
V posledni dobé se objevuje fenomén odklonéni se od pouziti selského rozumu a piiklonéni se
k odskrtnuti splnéni ,,papirového pozadavku. To vSak Casto vede praveé k tomu, ze sbér dat
Z vyrobnich procesii nezajistuje spravnou identifikaci vymezitelnych ptic¢in. V obou piipadech,
jak pfi prilis§ ¢etné kontrole, tak rovnéz pii ptili§ vagni kontrole, dochazi v konecném dusledku
ke zbyte¢nému prodrazovani vyrobniho procesu. Negativni finan¢ni dopad pak pfinasi rovnéz
neporozuméni smyslu regulacnich mezi a ignorovani (nepochopent) regulacniho diagramu pro

variabilitu vyrobniho procesu.
MSA

Pro ovéteni zpisobilosti daného systému méfeni k méfeni sledovaného znaku kvality se v praxi
pouziva analyza systému méfeni [4]. K posouzeni systému méfeni existuje vice piistupi, mezi
nejbéznéji pouzivané pristupy patii metody popsané v piirucce MSA - 4. vydani, jejimz cilem
vSak neni omezit pouziti metod pouze na metody uvedené v této pfirucce [7]. Mezi

nejpiehlizenéjsi body MSA patii:

nevhodny sbér vzorktli a neprovadéni méteni vzorkli v ndhodném potadi,

analyza neni dozorovana nezavislou osobou,

- zamé&feni se pouze na veli¢inu % GRR, neporozuméni dal§im informacim z analyzy.

Dost casto se na Skolenich setkavam s ocekavanim posluchaci, ze by chtéli spravné
interpretovat vysledky analyzy MSA, aby mohli argumentovat ve vyjednavani se zdkaznikem.
Nicméné samotny vysledek analyzy ve znacné mife zavisi na spravném sbéru vzorkd, spravné
volbé vypoctu veliciny TV (Total Variation) a provadéni méfeni v nahodném poftadi. Bez téchto
predpokladii je jakékoliv interpretace vysledkl analyzy MSA nesmyslné. Pfitomnost nezavislé
osoby pfi analyze MSA pak napomahé odhalit ptipadnou pti¢inu nevhodného systému méfeni
pfimo na misté a odstranit pfipadny zdroj nepfesnosti v procesu méfeni. Pozorny nezavisly
pozorovatel pii analyze MSA dokaze uSetfit hodiny Casu pii pfipadném hledani pficin
nevyhovujiciho systému méfeni. Pokud hodnota veli¢iny % GRR nevyjde vyhovujici dle
zékaznického pozadavku, pak je potfeba porozumét dalsim vystuplim z analyzy MSA, aby se
mohla odstranit prava pfi¢ina nepfesnosti méfeni namisto mnohdy neefektivniho neustalého

proskolovani pracovniki.
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8D

Metoda 8D pomoci osmi disciplin zajistuje zevrubné odstranéni problému od prvotniho popisu
vady k efektivni prevenci opakovani pti¢iny problému [12]. Mezi béZna pochybeni pii pouziti

8D v praxi lze zaradit:

- nedostatecny popis problému nebo plné pievzeti popisu problému od zédkaznika,
- neoveteni efektivity piijatych napravnych opatient,

- krok D7 je pouze ,,na papife nebo neni skute¢nou prevenci.

Pti Skolenich 8D zaznivd od posluchacii nejcastéji prani umét najit ptic¢iny problému. To je
skute¢n¢ alfa a omega uspéSného vyteseni problému, nicméné ¢asto neni diivodem neuspéchu
pfi hledani kofenovych pfi¢in nespravné metodické pouziti nékterych ndastroji (napf.
Ishikawova diagramu, metody 5x pro¢, statistické analyzy dat, pasivniho pozorovani, testovani
hypotéz aj.), ale nedostatecny popis feSené¢ho problému ¢i neovéteni/neuptesnéni informaci od
zakaznika. Nékteré firmy se v praxi potykaji také s opakovanymi reklamacemi zdkaznikd.
Castymi divody jsou neovéfovani efektivity jiz pfijatych napravnych opatfeni, poptipadé

podcenéni zavadéni preventivnich opatieni.
Ishikawiiv diagram

Tento néstroj pomaha hledat vSechny mozné pticiny zpisobujici urcity nasledek [3]. Proto je
znamy téz pod ndzvem diagram pficin a nasledku. Jeho autorem je pan Kaoru Ishikawa, o
kterém je zminka v tivodu tohoto ptispévku. Proto, aby byl néstroj dobrym pomocnikem ve
firemni praxi je potieba zajistit dobrého moderatora. Tento predpoklad vSak nemutze byt jediny

a je potfeba vzit v tvahu 1 dalsi skuteCnosti, které zptisobuji neefektivitu Ishikawova diagramu:

- malo rezervovaného Casu a uspokojeni se s malym poc€tem potencidlnich pficin,
- nevysvétleni icelu metody svolanym ucastnikiim tymu a chybéjici pozitivni zkuSenost,

- zdkaznici vyZaduji pouziti Ishikawova diagramu 1 v nesmyslnych ptipadech.

Ishikawliv diagram je velmi dobrym nastrojem managementu kvality. BohuZzel, v praxi vSak
jeho aplikace selhava. Mezi hlavni divody bych zatadil nesmysIné pozadavky zakaznikl na
pouziti tohoto nastroje 1 v situacich, kdy tento nastroj neni potfeba aplikovat, nebo existuji pro

danou situaci vhodnéjsi nastroje. Pak dochazi i k tomu, Ze v praxi chybi dostatek pozitivni
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zkuSenosti s timto néstrojem, ndstroj se pouziva pouze ,,na papiie* a jeho pouziti se vénuje

minimalni ¢as.

5x pro¢

Metoda slouzi k identifikaci skute¢né, tedy kotfenové ptiCiny problému. Spravnou aplikaci
metody Ize dojit k systémovym pfi¢indm problému, nikoliv pouze k chybé lidského faktoru
nebo k nedostatku ¢asu na provedeni nékteré ¢innosti. Podobné jako Ishikawtv diagram, i tato

metoda ne vzdy v praxi funguje spravné. Divodem mitize byt:

- nepokladani otazek celou vétou a nepokladani dostatecného poctu otazek,
- snaha dojit pomoci otazek k jiz pfedem stanovenému fesend,
- nepochopeni metody n€kterymi zakazniky, ktefi vyzaduji vzdy striktné 5 urovni

Mée

(,,napiste mi tam to paté proc).

Argumenty techniki ¢i inzenyrl kvality, technologil, procesnich inzenyrl, zastupct vyroby
nebo riznych posluchacti na skolenich jsou vzdy podobné. Metoda 5x pro¢ vede témér vzdy
k nesmyslnym pii¢inam typu ,takhle je proces kontroly nastaven dlouhodob&” nebo
,hedostatek ¢asu na provedeni operace®. Kouzlo v pouziti této metody je ve spravném kladeni
otazek celou vétou a soucasné v podloZzeni odpovédi na tyto otdzky fakty. Samoziejmosti je
nesnaZzit se najit za kazdou cenu jiz zamyslené feSeni. Opét musim konstatovat, Ze bohuzel
nekteti zakaznici tuto metodu degraduji tim, ze vyzaduji po svych dodavatelich vzdy polozZeni
striktné péti otazek ,,pro¢* za sebou. Nazev této metody skuteéné nedefinuje, Ze kotfenova

pfic¢ina bude odhalena odpovédi vzdy na patou otazku v potadi.
Audit procesu (interni)

Interni audit procesu je nastroj, jehoz zaveérii vyuziva samotnd organizace (vrcholové vedeni
organizace). Smyslem interniho auditu by mélo byt pfezkoumani stavu systému managementu
kvality [2], ¢imz by mél plnit funkci preventivni. K obvyklym chybam pfi internich auditech
procesu (napt. dle VDA 6.3) patii:

- provozni slepota nebo pouze ,,papirova“ kontrola bez zaméteni se na realitu v procesu,
- nedotazeni napravnych opatieni do konce (napt. neovéteni jejich efektivity),

- neprezentovani nalezi z interniho auditu procesu na oficidlni schiizce.
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Hlavnim ocekavanim od internich audit procesu je pfedchazeni problémim pii zdkaznickych
nebo certifikacnich auditech. Tuto funkci bude interni audit procesu plnit v piipadé, kdy se bude
délat stejné (nebo i vice) piisn€, nez jej provadi zakaznici ¢i certifikaéni organy. Interni audit
musi jit do detailti, musi zkoumat skute¢ny pribéh procesti a nesmi byt provadén povrchné ¢i
pouze ,,papiroveé®, jak se tomu bohuzel nékdy v praxi déje. Stejn¢ jako u metody 8D, i zde byva
béznou chybou nedotazeni napravnych opatieni do konce. Je potieba si uvédomit, ze interni
audit je uzavien az v okamziku, kdy vSechna definovana opatieni jsou nejen zavedena, ale kdy
skutecné funguji. Ke zvySeni efektivity zavadéni spravnych napravnych opatfeni pak pomaha

oficialni prezentace nalezii z interniho auditu formou oficidlni schizky.
Audit produktu

Dle ptirucky VDA 6.5 - 3. vydani zroku 2020 slouzi audit produktu k potvrzeni kvality
z pohledu zakaznika, ptiemz se vSak nelze zaméfit pouze na samotné specifikace. Pravidelnost
pak napomaha poukazat na slaba mista sytému [11]. Opakujici se chyby pii provadéni auditt

produktu byvaji:

- nedostatek Casu na ptipravu auditora a pouhé kopirovani sériovych kontrol,
- provadéni kontrol ,,pro forma* (napt. méteni stejnych kust jako pti uvolnéni produkce),

- zavadéna opatieni necili na skutecnou pficinu problému.

Ocekavani od vyrobkovych auditi byvd na Skolenich definovano jako zdokonaleni se
Vv praktickém provedeni auditu. To vSak nespociva pouze v osvojeni méticich technik, ale téz
ve schopnosti auditora se na audit dobfe ptipravit. Kazdy audit, i ten vyrobkovy, musi mit 4
zékladni faze — planovaci, pfipravnou, realizacni a fazi nasledné kontroly. Bohuzel spousta
vyrobkovych auditl ve firméch se provadi bez dostatecné piipravy auditora a jedna se spiSe o
opakovani kontrol stanovenych pro sériovou produkci. Avsak dobry audit produktu je také
prilezitost provéfit 1 dalsi znaky kvality produktu, které mohou ovlivnit spokojenost zakaznika
s produktem, reaguje na aktualni stav vyrobniho procesu a dodavek a napomaha aplikovat
princip zaméfeni se na zdkaznika. Téz je dilezité odebirat vyrobky zriiznych casovych
okamzikii produkce. Opakujicim se nedostatkem pii provadéni auditi produktu byva stanoveni
opatteni, které jsou leckdy pouze ,,uklizenim*, nikoliv feSenim technickych ¢i systematickych

pficin problému.

MSA pro vizualni kontrolu (atributivni MSA)
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Analyza systému méfeni pro vizudlni kontrolu je specificky nastroj, ktery lze vyuzit nejen
k ovéteni zpusobilosti daného systému vizualni kontroly, ale také jako nastroj k pravidelné
,kalibraci o¢i‘ pracovnikli zodpovédnych za vizualni kontrolu ve firm¢. Aby tento nastroj dobie

fungoval, je potfeba se vyvarovat Castych chyb, ke kterym v praxi dochazi, a to:

- nezajisténi sériovych podminek pti provadéni analyzy,
- neprovadéni kontroly stavu vzorkt ptipravenych pro analyzu pied a po analyze,

- hledani chyb u samotnych hodnotiteli.

Vizualni kontrolu pouzivd v praxi mnoho firem. Malokde vSak dochazi ke skutecnému
objektivnimu ovetovani, zda je systém vizudlni kontroly dostate¢né efektivni. Kdyz uz analyza
probiha, nerealizuje se V sériovych podminkach (,,sériové” misto pro provadéni kontroly,
,,s€riovy* ¢as na kontrolu, ,,sériova“ metoda vyhodnocenti, ,,sériova“ vzdalenost o¢i hodnotitele
od vzorku atp.). Celkové vyhodnoceni mize ovlivnit také poSkozeni vzorku béhem analyzy,
coz by méla odhalit kontrola vzorkli pfed a po provedeni analyzy. Jako velkou chybu bych
oznacil takovou prezentaci vysledk, ktera je ¢isté evaluaci samotnych hodnotiteld. Je tfeba si
uvédomit, ze systém vizudlni kontroly souvisi také s pracovnim prostfedim, svételnymi
podminkami, definovanymi vzorky, zpracovanymi vizualizacemi, systémem zaskoleni a

pravidelnou kalibraci hodnotitelli a mnoha dal§imi faktory.
PPAP / PPF

Proces schvalovéani dili do sériové vyroby slouzi k prokézéni zakaznikovi, ze dodavatel
spravné chéape vSechny jeho pozadavky a vyrobni proces ma potencial vyrabét produkt se vSemi
témito pozadavky, a to vcetné kapacit [8]. Obdobné cilem uvolnéni vyrobniho produktu a
procesu je zajisténi dodavek v dohodnuté kvalité, terminech, poctech kusti a pomoci

odladéného vyrobniho procesu [10]. Slabiny pti PPAP/PPF jsou:

- vyznamnd vyrobni davka (resp. velikost piejimky procesu) je nedostatecna,
- audit béhem vyznamné vyrobni davky (resp. pfejimky procesu) neni dostatecny,

- vyrabi se produkty bez oficidlniho schvaleni zdkaznikem.

Hlavnim cilem vyrobnich firem pfi provadéni PPAP/PPF je uvolnit produkt (a proces) idealné
napoprvé. Bohuzel vSak toto ofekavani pfevazuje pred skutecnym smyslem nastroje PPAP
(resp. PPF), a to zabrénit dodavani nekvalitnich vyrobkil, neplnéni terminti, dodavani §patné¢ho

mnozstvi. Casto firmy voli cestu malé velikosti vyznamné vyrobni davky (resp. pirejimky
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procesu), kdy se neprojevi vSechny mozné nedostatky ve vyrobnich procesech. Druhou chybou
pak byva podcenéni auditu béhem této ,,vzorkovaci série®. Vse se nasledn¢ projevuje pfi startu
sériové produkce, kdy neodladény proces generuje vysokou zmetkovitost a dlouhé vyrobni
Casy. Tu a tam se v praxi setkdm také se situaci, kdy dodavatel vyrabi dily bez oficidlniho
schvaleni zdkaznika (pozor, zde nepojednavam o vyznamné vyrobni davce, kterd musi mit
dostate¢ny rozsah). Tento fakt popisuje ptiruc¢ka jako nepiipustny [8], nebot’ mize zptisobit jak

kvalitativni, tak logistické problémy!
APQP

Moderni (pokrocilé) planovani kvality je strukturovana metoda definovani a zavedeni kroku
nutnych k zabezpeeni spokojenosti zakaznika s produktem [6]. Mezi bézné nedostatky pfi
APQP patfi:

- pouhé sledovani termind v ramci monitoringu projektu (nezaméieni se na kvalitu),
- nezapojeni oddéleni vyroby do feseni projektu (planovani kvality produktu),

- chybgjici systém Lessons Learned v projektovém fizeni.

Ocekéavani praxe od APQP byva casové zvladnuti projektu a splnéni termini danych
zakaznikem. Divodem téchto oc¢ekavani byva fakt, Ze monitorovani projektti maji na starost
projektovi manazefi (coz samoziejmé vyplyva z jejich pracovniho zafazeni). Bohuzel se vSak
V praxi zapomind na to, Ze hlavnim cilem tzv. ,,projektového tizeni* neni pouze plnit terminy,
ale hlavné pomoci jednotlivych krokt prispivat k zajisténi kvality produktu a procesu. V ramci
monitoringu projektu nedochazi k monitorovani kvality produktu, procesu a dokumentace,
ptipadné jsou tyto prvky sledovany v nedostate¢né Cetnosti. Vyroba nebyva zapojena do fesent
projektu, coz vede mj. K nepochopeni pozadavkl zakaznika a nepfeneseni nékterych
podstatnych informaci od zakaznika. VSechny tyto aspekty pak vedou k problémtm pfi startu
sériové produkce, podobn¢ jak je popsano u nastroji PPAP resp. PPF. Chybé¢jici zpracovani
zavérecne zpravy z projektu a uchovani know-how pomoci procesu Lessons Learned pak vede

k opakovani stejnych chyb pii fizeni novych projektu.
Zpusobilost procesu

Hodnocenim zpiisobilosti procesu vyjadiujeme schopnost procesu trvale dosahovat predem
stanovenych kritérii kvality [5]. K vyjadfeni zpiisobilosti procesu jsou v praxi pouzivany rizné

ukazatele. Mezi obvykla pochybeni pti analyze zpusobilosti procesu lze zafadit:
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- nerespektovani/neznalost pozadavkl zdkaznika na metody hodnoceni zpisobilosti,
- sbér dat neodpovida tcelu hodnoceni zptsobilosti,

- neovefovani statistické stability procesu, normality dat nebo MSA piedem.

Hlavnim ocekévanim posluchact na skolenich v oblasti analyzy zptsobilosti procest je umét
pocitat indexy zpusobilosti. Nicmén¢ stézejnim bodem v této oblasti je umét data z vyrobniho
procesu nalezit¢ sbirat. A proto, aby byla data z procesu nalezit¢ sbirana, je zapotiebi pochopit
spravné pozadavek zdkaznika na to, co je ucelem analyzy zpusobilosti procesu (nebo tfeba
stroje). Pro zajisténi, aby vypocteny vysledek odpovidal skutecnosti je rovnéz potieba ovéfit (a
zajistit) statistickou stabilitu procesu a vyhovujici systém meéteni. Klasické vypocty Ize pouzit
pouze V piipad¢, kdy data maji normdlni rozdéleni. K ovéfeni normality v praxi bohuZel Casto
nedochazi nejen pti hodnoceni zptisobilosti procest, ale také pii jinych statistickych analyzach
[13].

DOE

Cilem planovani experimentti (Design of Experiments) je rozhodnout, které faktory vyznamné
ovliviiuji ukazatel kvality, a také ur¢it optimalni Grovné zjist€énych vyznamnych faktori [5].

Bézné duvody, pro¢ nastroj DOE v praxi nefunguje, jsou:

-V prvni fadé¢ zcela opomijeni néstroje DOE a jeho nepouZzivani,
- nezafixovani ostatnich podminek/faktorti mimo zkoumani DOE,

- nerespektovani podminek zkousek (experimenty provadi obsluha bez supervize).

BohuZel je potfeba konstatovat, Ze nastroj DOE je v praxi stidle opomijen. MoZnym diivodem
je skute€nost, ze zatimco nastroje FMEA, SPC, MSA, PPAP, APQP a plan kontroly a fizeni
(tzv. Core Tools) jsou v automobilovém pramyslu standardné vyzadovany, DOE mezi tyto
Core Tools nepatii. Jestlize uz se firmy rozhodnou planovany experiment VvyuZit, byva
problémem zejména jeho praktické provedeni. Podcefiuje se napt. zajisténi stalych okolnich
podminek, pfipadné experiment provadi obsluha zatfizeni bez jakéhokoliv dozoru zodpovédné
osoby. Tyto skute¢nosti v kombinaci s podcenénim brainstormingu a tim nedefinovani vSech
potencialnich faktorti (napt. pomoci metody 4M) pak vedou k tomu, Ze 1 pfes aplikaci néstroje
DOE nedojdou fesitelé k nalezeni skutecnych vyznamnych faktor, a tedy ani k jejich

optiméalnimu nastaveni.

Charakteristika prinosi ¢lanku
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Clanek si kladl za cil poukazat na obvykla pochybeni, se kterymi se autor ve své praxi
konzultanta a lektora kvality setkdva pii aplikaci riznych néstrojii a metod managementu
kvality. Tato pochybeni jsou strukturované popsana pro tfinact bézné pouzivanych nastroju a
metod. Autor soucasn¢ poukazuje na dusledky téchto pochybeni a dava je do kontextu se
zakladnimi ocekévanimi, které¢ uzivatelé¢ od vybranych nastroji a metod maji. Snazi se, aby
vycet jednotlivych pochybeni ¢i nedostatki nebyl pouhou kritikou, ale slouzil jako vyc¢et bodu,

na co si v praxi dat pozor a jakych nesvaru se vyvarovat.

Zavér

Clanek pojednava o chybach, kterych se bé& né v praxi pii aplikaci néstroj a metod
managementu kvality jejich uzivatelé dopousti, ale které byvaji mnohdy podcenovany nebo
dokonce ptehlizeny. I proto se neustale tyto chyby opakuji a zptisobuji, ze pouzivané nastroje
a metody nejsou dostateéné efektivni. Zadna metoda nebo néstroj kvality sdm o sobé& nepiinese
pozadovany efekt. Budou spravné slouzit jen v ptipad¢, kdy pro jejich pouziti budou nastaveny
spravné podminky, vSechny odpovédné osoby budou dostate¢né¢ proskoleny (vcetné
ptezkoumani efektivity Skoleni), bude se dohliZzet na dodrzovani systému a pravidel, a bude se

dbat na zlepSovani pii uzivani téchto nastroji a metod.
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