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Resumé

V dneSnim svete se pravé maximdlné efektivni systém managementu jakosti stal jednou
z nejvétsich konkuren¢nich vyhod. Jen diky nému je moZné uspét na silné koncentrovaném
trhu. Av3ak udspéch kazdého podniku zavisi nejen na kvalité prodavanych vyrobki, ale

i sluZeb s nimi souvisejicich.

Prvotnim krokem k tomu, aby byla spole¢nost schopna produkovat kvalitni vyrobky, je
zavedeni 1i¢inného systému fizeni jakosti, jehoZ souéasti je kromé jiného také hodnoceni
zpusobilosti procesa. To umoZiinje zjistit pii€iny, které maji za nasledek odchylen{ procesu
od jeho zidouci drovné. Na jejich zdklade se poté stanovuji preventivni a napravna
opatieni vedouci ke stabilité procesu. Rizeni jakosti je pro firmu cestou, jak si udrZet
stAvajici kvalitu vystupu, ale také jak ji zlepdit. Vysledkem jsou potom spokojeni

zdkaznici, vérni a loajdlnf vidi firmé.



Summary

In today's world just high-effective quality management system became the biggest
competitive advantage. Just due to it is possible to succeed on heavy-concentrated market.
The success of each firm depends not only on the product quality even on the services

connected to them.

The primary step for the organisation to be able to produce first-rate products is to
implement efficient quality management system which includes also assessment of the
process ability. That enables to find out the reasons which cause abnormality of the process
from its desired level. On account of it the preventive and corrective steps are determined
to guarantee the process stability. For the firm the quality management is a way how to
maintain the current quality of its output even to make it better. Satisfied customers,

constant and loyal to the firm, are the result.
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1 Uved

V soudasné dobé jiz existuje velké mnoZstvi podnikd, které maji zdjem na tom, aby jejich
systtm managementu jakosti byl maximaln¢ efektivni. Hlavni vyhodou je pak vy33
konkurenceschopnost téchto spole¢nosti nad ostatnimi, které oblasti fizeni jakosti nevénuji
piili¥ velkou pozornost. Kvalita je dileZitd nejen co se tyée vystupu, ale v souvislosti
s celopodnikovym dénim. Dulraz je tieba kldst na piesnou specifikaci podnikovych
procest. Bez nf neni moZné efektivni fungovani firmy jako celku ani podrobni analyza

piicin vzniku problému v nékteré z oblasti podnikového fizeni.

Néplni této diplomové prace bude objasnit systém fizenf jakosti ve firmé Narex a provést
dal3i analyzu se zaméfenim na zakaznické reklamace. Prvni C4st teoreticky shrnuje
zékladni pojmy tykajici se problematiky fizeni jakosti a podrobn¢ popisuje metody
potiebné k hodnoceni zpiisobilosti procesti. V zavéru této ¢asti 1ze najit vysvétleni pojmi

Paretova analyza, histogram a regulaéni diagram, které jsou s fizenim jakosti \izce spjaty.

Teoretické poznatky jsou nasledné aplikovéany v praxi — objektem zkoumdni jsou
zdkaznické reklamace jako podklad pro analyzu poétu reklamovanych vyrobka a naklada
na ne¢. Déle je hodnocena zpusobilost procesu vyroby vybranych produkti, na jejiz zdklade
je konstruovano vyhodnoceni. To by mohlo vést k dalsimu zlepeni systému jakosti ve

firmeé.
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2 Narex Ceskd Lipa, a. s.

2.1 Historie

Spoletnost Narex Ceskd Lipa, a. s., vznikla 1. 1. 1991 zdpisem do obchodniho rejstiiku,
vedeného Krajskym soudem v Usti nad Labem. Tradice této firmy viak zadala jiz pied vice
nez Sedesati lety vyrobou elektromotorii a elektrického néfadi v tehdej$im zdvode
Elmowerk. Po vélce byl zavod v ndrodni spravé. V roce 1961 piesla tovdrna do narodniho
podniku Naradi Praha (pozdgji Narex Praha), jehoZ souasti zistala aZ do osamostatnéni
v listopadu 1990. V tomto roce, po zméné politickych pomért, ziskal zavod opét
samostatnost a premenil se na akciovou spole¢nost, jejiz jedinym akcionafem byl zpocitku

stat. V roce 1992 doslo k privatizaci podniku.

Narex proSel za posledni léta zménami, diky kterym se pieménil na zdkaznicky
orientovany a konkurenceschopny podnik na vyrobu profesiondlniho elektrického miéniho
nifadi. Duikazem uspéiného pirekondni téchto zmén je zejména rist produktivity préce,
ktera za poslednich deset let vzrostla Etyfikrat, ale také posileni vyvozu aZ na polovinu své

produkce.

Od r. 2000 je Narex Ceskd Lipa, a. s. soutdsti holdingu TTS Tooltechnic
Systems AG & Co. KG se sidlem ve Wendlingenu u Stuttgartu ve Spolkové republice
Némecko, ktery zastteduje sesterské firmy na vyrobu elektrického a pneumatického néfadi,
nastroju a pifsluSenstvi véetné jejich integrovanych systému. Cilem TTS je rozvijet
v celosveétovém meéfitku nezdvisle na sobé plsobici zna¢ky. Nyni jsou to: Festool, Protool,
Tanos. Narex Ceskd Lipa je vramci holdingu samostatnym subjektem s veSkerou
odpovédnosti za své hospodaiské vysledky. VyuZivd vyhod zapojeni do holdingu od
piebirani know-how, poradenstvi, stdZi svych pracovnikli v sesterskych firmach, dodavek
do rozvétvené obchodni sit¢ holdingu aZz po jednotny celosvétovy systém vypocetni

techniky.
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Narex zaméstndva vice nez 600 pracovniki. Je také stoprocentnim vlastnikem dvou
deefinych spole¢nosti: Gena, s. r. 0., kterdA vyrdbi rotory a statory piimo v aredlu
spole¢nosti, a Narex Slovakia, s. r. 0. se sidlem v Ziling, kterd je vyhradnim dovozcem,

distributorem a servisni organizaci na Slovensku.

2.2 Firemni zdazemi

Schopnost Narexu silné konkurovat renomovanym znackdm je zésluhou silného vlastniho
vyvoje novych vyrobka, jenz vyuzivd sofistikované programové vybaveni CAD pro
konstrukci prvki a celkd v trojrozmémém vicebarevném pohledu na pocitatovych

pracovnich stanicich.

DileZité je zminit se také o investicich zejména do strojii a zaifzend, jeZ jsou nutné pro
lepsi produktivitu price, pfesnost a spolehlivost dili. Investice spole¢nost uskutecnila za
podpory matefské firmy, kterd pfinesla kapitdl, reinvestovala zisk do rozvoje Narexu
a ruéila za investicni dvéry. Diky tomu bylo mozZné zavést moderni technologie do vyroby,
vybudovat skladové hospodéistvi na vstupu i na vystupu na podporu pruzné moderni
logistiky, ale také neustdle zlepSovat pracovni prostiedi. Pomoci zmén montaZe se zlepsila

dodavkova schopnost firmy, odstranily se prostoje a ztraty.

2.3 Vyrobni sorfiment

Narex vyrdbi dvé fady elektrondradi: modrou Narex a €ernou Protool.

Znacka Narex predstavuje univerzdlni elektrické ruéni nafadi a plsobi zejména na

tuzemském trhu jiZ Styficet let.
Ve druhé poloviné 90. let byla zavedena pod zna¢kou Protool nova fada stroji a

prislulenstvi prevaZné pro profesiondlni pouZiti v naronych podminkich, hlavné ve

stavebnictvi, zpracovéni dieva a kovi, apod. Protool byl vytvoren s cilem vyvinout
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optimdlni feSeni pro vybrané segmenty trhu. Podafilo se to pomoci trvalého dialogu
s koncovymi uzivateli na stavbach a dilndch. Toto specidlni néradi viak nelze ve velkém
objemu umistit na domacim trhu. Prodej se proto musel orientovat zejména na zahrani¢ni

trhy, z ¢ehoZ m4 prospéch 1 znacka Narex.

2.4 Rizeni jakosti ve spoleinosti

Kvalita fizeni jakosti se opird o certifikat Svycarské firmy SGS dle normy ISO 9001, ktery
byl firmé poprvé udélen jiz v roce 1995 a v pozdéjsich letech ho spoleénost opakované
obh4jila. StéZejni je princip ,.kvalita m4 pfednost®, ktery je urcujici pro naroky na viechny
zaméstnance od ndkupu dil(, pies obrobny, montdZz aZz po vystupni kontrolu kazdého
jednotlivého vyrobku. Standard tvoif kontroly dili pomoci nejmodernéjsi métici techniky
na klimatizovanych pracovistich, podobné jako zkou$ky motori a konstrukénich celkt na

potitadi fizenych stolicich ve zkuSebne.

K prvkiim jakosti patii servisni sluzba. Rozmisténi autorizovanych servisnich mist lze
v tuzemsku povazovat za optimalni. Lehce dostupné servisni sluzZby zajistuji rychlost,
kvalitn a piiznivé ceny. Odborné Skoleny personal je zarukou, Ze se nafadi vrati
zdkaznikim v nejkratsim moZném terminu, plné funkéni a zkontrolované. Systém je

doplnén komplexni pééi o Zivotni prostredi v aredlech firmy.

NejdileZit€jiim kapitdlem spole¢nosti jsou vak jeji zaméstnanci. Spole¢nost proto vénuje
velkou pozornost ve formeé $kolend, kurzi, stazi, instruktdZi, dni otevienych dveii apod.
KaZdy zaméstnanec je povinen usilovat o naplnéni stanovenych cilli spoleénosti.

Opakované interni audity jsou trvalou souéasti fizeni. Jejich cilem je odhalit dosud slabd

mista v raznych visecich a ¢innostech a stanovit cilevédoma opatieni k jejich odstranéni.

Hodnotovy systém Narex Ceskd Lipa vychdzi ze tfech pojmb: zpiisobilost, tvofivost a

sluzba zdkaznikovi.
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3 Pojem jakosti

Jakost je stupeii splnéni poZadavkd souborem inherentnich znakd'. PoZadavek je v tomto
ptipadé potieba nebo ofekavani, které je stanoveno spotfebitelem, zdvaznym predpisem
nebo se obvykle predpoklada. Inherentnimi znaky jsou vnitini vlastnosti objektu kvality,

které mu existencné patii. Lze je rozlisit na znaky kvalitativni a kvantitativni.

V poslednich letech se rozvijeji tzv. systémy jakosti (ddle SJ), které jsou definovany jako
st celopodnikového managementu, kterd zaruéuje maximalni spokojenost zdkaznika tim
nejefektivngj§im zphsobem. UZivatel si vytvaii ndzor na jakost na zdkladé€ uZitku, ktery mu
produkt poskytuje. To je hlavnim divodem, pro€ musi vyrobek odriZet ve svych
vlastnostech dané pozadavky. Jakost musi proto obsahnout v3e, co k vysledku vede, tzn.

jakost vyrobku, sluzby, procesi, zdroji, ale také jakost systému managementu.

3.1  Jakostv trinim prostredi

Vyznam jakosti neustdle roste. Pokud chtéji podniky v konkurenénim prostiedi pfeZit,
musi oblasti managementu jakosti (ddle MJ) vénovat velkou pozomost. To pak vede ke
zlepSovani ekonomickych vysledkl, k vy$§imu zajmu o poZadavky zakazniki, k rozvoji

podnikové kultury a veden{ lidf, ke zméndm v osobnim rozvoji zaméstnancu.

Vyznam ucinného MJ spociva v tom, Ze:
¢ jakost je rozhodujicim faktorem stabilniho ekonomického ristu podnikd — ST se
projevuje jak uvnitf podniku, tak i v jeho okoli,
*  MJ je nejdileZit€jsim ochrannym faktorem pied ztratami trhi,
* jakost je velmi vyznamnym zdrojem dspor materidldl a energii,
¢ ovliviuje 1 makroekonomické ukazatele — bohatstvi spole¢nosti je zavislé na
rozvoji SJ nejen v primyslovych organizacich, ale i ve sluZzbach, vefejném sektoru,

§kolstvi atd.,

' Norma CSN EN ISO 9000:2001: Systémy managementu jakosti — Zaklady, zésady a slovnik, Praha, CSNI,
srpen 2001
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¢ jakost je limitujicim faktorem tzv. trvale udrZitelného rozvoje — je spjat s ochranou
zivotniho prostredi,

* jakost a ochrana spotiebitele jsou spojité nadoby — ochrana spotiebitele je
stanovena legislativnimi poZadavky na produkt, ktery zdroven musi spliiovat dané

prvky jakosti.

Obr. 1: Analyzy i¢inki podnikovych systémi jakosti

| Ly Pozitivni
reference
SPOKOIENOST A v
LOAJALITA
7ZAKAZNIK A Podil na trhu
r ‘
Externi T Zvyien Tt
liéillky ®  konkurenéni
schopnosti
S5YSTEM >
JAKOSTI » Zmény cen
Interni
ucinky
¥ - - SniZeni
ZVYSENI > nakladi Zlepini
PRQDUKTIVITY hospedatskych
A UCINNOSTI vsledki
PROCESU podniku

Zdroj: NENADAL J., NOSKEVICOVA D., PETRIKOVA R., PLURA J., TOSENOVSKA J, Modern{
systémy fizeni jakosti. 2.vyd. Praha: Management Press, 1998. 282s.,
ISBN 80-85943-63-8, str. 15.

3.2 Principy systémit jakosti

K tomu, aby byl systém managementu jakosti {ddle SMJ) uc<inny, je tfeba dodrZet nékolik
principt:

¢ Princip prevence — aplikovat na v3ech drovnich fizeni a ve v3ech procesech takové

piistupy, které umozni véas upozornit na vznik potencidlnich problémt a ty pak

eliminovat.
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e Princip vSecobsaZenosti — prosadit zabezpedovani a zlepSovani jakosti u viech
podnikovych procesi.

¢ Princip zpétné vazby — trvaly monitoring spokojenosti a loajality zdkaznika.

¢ Princip matematické podpory — vyuZivat pii fizeni jakosti aplikované matematiky.

* Princip transparentnosti — sezndmit zameéstnance s filozofii jakosti, zajistit
srozumitelnost pro viechny zainteresované pracovniky.

» Princip efektivnosti — znamena navratnost prostiedkt vloZenych do SJ.

* Princip tymové spoluprace — kaidy <len tymu poskytuje své dovednosti a
védomosti k dosaZeni spolecného cile.

¢ Princip neustalého zlepSovani. [5]

Nedodrzeni téchto zdsad miiZze mit pro spolecnost negativni dusledky.

3.2.1  Jakost virobku

Jakost vyrobku lze charakterizovat poZadavky na jeho vlastnosti. Jednd se o funk¢nost,
trvanlivost, spolehlivost, udrZovatelnost, opravitelnost, ovladatelnost, nezdvadnost a

estetickou plsobivost.

Funkénost znamend, Ze kaZdy vyrobek je vyrabén pro zcela konkrétni ticel. PoZadavky na

zdkladni funkce produktu se neustdle méni v zdvislosti na ndroky zdkaznikd.

KaZzdy vyrobek musi byt esteticky pisobivy, pokud ma na trhu uspét. Jeho vnéj3i forma je

dana tvarovym resenim, barevnosti, vzhledem pouzitych materiali.
Kazdy produkt musi spliiovat poZadavky tykajici se nezdvadnosti, a to zejména zdravotni,

hygienické, bezpecnosti a ekologické vhodnosti. O jejich zabezpedeni se stard také stat

sam, a to zakotvenim v pravnich predpisech.
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Co se tyce oviadatelnosti, vyrobek nesmi zatézovat svého uzivatele. Vlastni mechanismus
zachdzeni s vyrobkem muZe vhodné podpoiit zpusob pouzivan{ a déle rozvijet schopnosti

uzivateli.

Dlouhodoba frvanlivost byla dlouhou dobu dominantnim poZadavkem na vyrobek Nyni
tato vlastnost jiz ustupuje v disledku castych inovaci, levnéj§ich materidli,

védeckotechnického rozvoje.

Spolehlivost vyrobku se vyznaduje schopnosti plnit veskeré funkce v jakémkoliv

okamZiku, aniZ by nastala zdvada.

Pozadavky na udrfovatelnost a opravitelnost se lisf u riznych vyrobkd. Udrzba by méla
byt snadni a jednoduchA. V piipadé poruchy musi byt oprava provedena pruZné a na

vysoké odborné drovni.

3.2.2 Jakost procesu

Proces je definovéan jako ,.soubor vzdjemné souvisejicich nebo vzdjemné se ovlivijicich
¢innosti, ktery pfeménuje vstupy na vjzstupy“z. Zakladem moderniho managementu je
necekat na vysledek, ale pribézné sledovat a Fidit procesy. V procesech dochazi nejen
k realizaci, ale také planovani, vyvoji, hodnoceni a zlepSovani produktu. Procesni pristup
tak umozZnuje aplikovat princip prevence pii zabezpecovani jakosti [1]. Jakost procesu se
sklada z nékolika prvki: lidé, stroje, materidly a pomocné pifpravky, prostiedi, postupy a

meéfend.

Clovék je v procesu kli¢ovym atributem. SJ je nejen systémem technickym, ale také
socidlnim a je tfeba, aby se do n€j zapojili v3ichni pracovnici organizace a externi partnefi.

Kazdy pracovnik m4 tzv. osobni kvalitu, jejiz obsahem je plnéni poZadavkd jako jsou

? VEBER J. a kol.Rizenf jakosti a ochrana spottebitele. 1.vyd. Praha; Grada Publishing, 2002. 163s. ISBN
80-247-0194-4, str. 24.
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odborné poznatky, aplikaéni schopnosti a praktické dovednosti, komunikativnost,

samostatnost, pruznost, schopnost pracovat v tymu, disciplinovanost a charisma.

Jakost vyrobniho zafizeni a ndstrofii je stanovena souborem poZadavkd na jejich
zpusobilost pro konkrétni proces a pro splnéni znakl jakosti produkti v jeho jednotlivych

krocich. Zplisobilost stroji se sleduje a vyhodnocuje pomoci statistickych metod [1].

Jakost materidlti a pomocnych piipravkii je nezbytnym piedpokladem vispéchu vysledného

produktu. Stanovuji se proto specifikace pro jejich nakup.

Neékolik poZadavkil je kladeno také na kvalitu pracovniho prostfedi. Je nutné splnit
podminky, které jsou v procesu velmi dileZité pro splnéni ndroki na produkt (napi.
klimatické podminky) a podminky, které umoZni pracovnikim bezproblémovou tcast

v procesech (napt. dostate¢né osvétlend, potfebné néstroje,...)

Postupy jasné a srozumitelné stanovuji, jak maji byt ¢innosti provadény a v jakém pofadi.

Postup musi byt redlny a musi vést k o¢ekdvanému vysledku.

PoZadavky pii méieni jsou zaméfeny na presnost métidel, jejich spravné pouziti a dodrzeni
predepsaného postupu. Meéfici, zkuSebni a kontrolni zafizeni musi vérné odrazet realitu,

prochazet pravidelnou tdrZzbou a ovéfovanim zplsobilosti.

3.2.3 Reklamace v systému Hzeni jakosti

Aby byl naplnén princip orientace na zdkaznika, mél by MJ analyzovat viechny dulezité
faktory, které ovliviluji vnimani jakosti vyrobku uZivatelem. Jsou to faktory ovliviwjici
jakost vyrobku jak pied ndkupem, tak po ndkupu. Nejhor$im projevem nefunk¢nosti SJ je
vracené zboZi a stiznosti. V SJ by proto mély byt rozvijeny takové ¢innosti, aby jim bylo

mozné predejit.
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Role reklamaci spoéivaji v jejich rychlém a komplexnim feSeni, které je zdrukou zachovani
vérnosti zdkaznika. Podrobné analyzy pii€in reklamaci jsou cennymi informacemi pro
budouci zlepSovani aktivit vyrobce. Tyto rozbory znamenaji ndklady navic, ale pokud jsou

W

nasledn¢ zjisténé priciny trvale odstran¢ény, vznikaji nezanedbatelné dspory. Pracovnici
musi zkoumat zejména priciny reklamaci, které se opakuji. O kazdé€ stiznosti a reklamaci
by mél v podniku existovat oficidlni zdznam, v&etné piifazenych ndkladii na vyreSeni a

odpoveédnosti za ndpravna opatieni.

3.3 Neshody a kontrola

To, Ze zdkaznik obdrii bezvadné vyrobky je samoziejmosti dobfe fungujicitho systému
fizeni jakosti. V pfipadé zjisténi neshody snormou je tfeba pfijmout ndpravnd a
preventivni opatfeni. Hlavnim cilem MJ je tedy zabranit sniZovani jakosti b¢hem

vyrobnich, obsluznych a pomocnych procesa.

Kazdy vyrobek je charakterizovdn riznymi kvalitativnimi a kvantitativnimi vlastnostmi,
které maji ur¢ité hodnoty. Koneéna jakost produktu je déna souhrnem ucinku téchto
vlastnosti a rozptylem jejich hodnot. Pro uspokojeni poZadavki zdkaznika je dileZité, aby
byl vyrobek maximdlné uZiteCny, tzn. aby byl schopen plnit funkce, pro které byl
koncipovéan. Tyto funkce by mély byt vyjadieny pomoci uZitkovych vlastnosti a ukazatehi,
pres n¢Z lze poZadavky zdkaznika na jakost kvantifikovat, sledovat a prokazovat

# W r * : 3
porovnavanim se skute¢né dosahovanymi hodnotami.

Mezi tradi¢ni zphsoby zajistovani systému jakosti ve vyrobé patii ovéfovani shody formou

kontroly a zkouseni. Jeho jadrem je systém fizenf neshodnych vyrobki.

K hlavnim cilim kontroly jakosti ve vyrobé patii:
» objektivni posouzeni miry shody mezi poZadavky a skute¢nosti,

» identifikace odhalenych neshod,

* NENADAL J., NOSKEVICOVA D., PETRIKOVA R., PLURA I., TOSENOVSKA J. Modern{ systémy
fizeni jakosti. 2.vyd. Praha: Management Press, 1998, 282s. ISBN 80-85943-63-8., str. 109,
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zabrdnéni priniku neshodnych vyrobka nejen aZ k odbérateli, ale na kaZdy dalsi
stupefi zpracovani,

zajiSténi technologické kazng,

odhalovani neshod ve vyrobnim procesu, které by mohly vést k vyrobé
neshodnych vyrobki,

zpracovéni vysledkd kontroly scilem odhalit pfi¢iny neshodnych vyrobki,

piijiméni a realizace napravnych opatieni. [4]

Soubor ¢innosti pouZivanych pii kontrole jakosti je uveden na obrazku &. 2. Je viak nutné

mit na paméti, Ze jakost nelze vykontrolovat, ale musi byt vyrobena. Systém kontroly

jakosti v podniku musi byt uréen v zdvislosti na charakteru vyrobniho procesu, vyrobku, ke

specifickym znakim jakosti. Tvoif ho rizné druhy kontroly tak, aby jeji hlavni cile byly

dosahovény trvale s vysokou t¢innosti a pii minimalnich nakladech. Je tfeba hledat systém

kontroly, ktery umozni pfedchazet piichodu neshodného materidlu a surovin do podniku a

vyrobé neshodnych vyrobkil. Dobry systém monitorovani jakosti md fadu tiloh:

je nutny v piipadé prokdzani zdvaZnych skutecnosti tykajicich se jakosti (otazky
bezpeénosti, spolehlivosti a zdravotni nezdvadnosti),

plni preventivni funkci (odhaluje a pfedchdzi vaddm v pribéhu price, manipulace,
pii skladovani),

plni funkci eliminaéni (pozastavuje kontrolované soubory, pokud byly pfi jejich

kontrole zjistény nedostatky v jakosti). [8]

Stinnou strankou kontroly je jeji ndkladnost, proto je tfeba diferencovat pfistupy ke

kontrole, nezavadét duplicitni kontroly a zaméfit se piedeviim na nestabilni procesy.

ZvySenou pozornost je tfeba vénovat situacim, kdy ma uréitd operace zasadni vliv na

jakost a v nasledujicich operacich ji nelze napravit.
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Obr. 2; Algoritmus ¢innosti kontroly jakosti
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Zdroj: NENADAL J., NOSKEVICOVA D, PETRIKOVA R., PLURA J., TOSENOVSKA J. Moderni
systémy Fizeni jakosti. 2.vyd. Praha: Management Press, 1998, 282s. ISBN 80-85943-63-8, str. 110.

Kontrolni ¢innost se zaméiuje nejen na jakost vyrobku nebo sluzby, ale také na jakost
procesu (parametry provozniho zafizeni, ndstroje, pomucky, prostiedi).

Kontroly se rozlisuji na vstupni, provozni a vystupni.
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Dle zafazeni v provoznich procesech existuje kontrola;
1. pooperaéni — je provadéna aZ kdyZ je operace hotova,
2. mezioperatni — provadi se v pribéhu operace,
3. kontrola pfed zahijenim operace — proveruje, zda jsou viechny prvky, na kterych

operace zilezi, vyhovujici.

Kontrola dle hlediska tiplnosti:
1. uplna (stoprocentni) — provéii kazdy prvek kontrolovaného souboru,
2. neiplnd — kontroluje se pouze ¢ast prvkia ze souboru, jde o podobu bud’ nahodné

kontroly nebo statistické (rozsah je uréen statistickym postupem).

Podle toho, ktera osoba kontrolu provadi, se rozliduje:
1. samokontrola — kontrolu provadi pracovnik provadeéjici pifsludnou operaci,
2. kontrola provadéna pracovnikem vykondvajicim néasledujici operaci,
3. kontrola provadéna pracovnikem technické kontroly,
4

. kontrola provadéna vedoucim pracovnikem.

Kontrolni operace jsou uréeny piedem v podobé kontrolnich plant nebo kontrolnich
postupa. Ty uréuji, co je pfedmétem kontroly, specifikace parametri a jejich tolerance,
Castost provadénd kontroly, zplisob provedeni kontroly, podobu veden{ zdznamu

o kontrole. Zaznamy slouZi jako dikaz o uskute¢néni kontroly a zjisténi hodnot
kvalitativnich znakil, které slouzi pro zpétné vyhodnoceni a pro ndpravnd a preventivnf

opatieni.

3.3.1 Samokontrola

Pfi vyuZiti samokontroly provadi kontrolni operace ptfimo obsluha stroje. Thned po
dokonc¢eni operace kontroluje vysledky své prace, znaky jakosti. Vysledky vyhodnocuje

a vyuZziva jich pfi dal3i praci. Pracovnikovi musi byt umoZnéno vyhledat piiciny ptipadné

neshody a navrhnout a realizovat napravnd opatfeni. Samokontrola je béZnou soucasti
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pracovni niplné operdtora, ktery vykondva Cinnosti podle stanoveného technologického

postupu.

Pfi zavadéni samokontroly je nutné zajistit kompletni vyrobni dokumentaci véetne
kontrolni technologie, kontrolni pomiticky a méfidla v¢etné informaci o terminu kalibrace,
podminky pro vhodné uklddani méfidel a manipulaci s nimi, spravné sefizeni stroje,
seznamit samokontrolora s dusledky nedodrZeni pozadavka na jakost pro dalsi operace,
s postupy fizenf neshodnych vyrobki, zafkolit ke kontrolni ¢innosti, pridélit kompetence

a prostiedky k odstranéni neshod a jejich pii€in, presvéd<it lidi, Ze nebudou trestdni za
chyby, pokud nevznikly v disledku jejich nedbalosti. VyZaduje se vysokd odpovédnost

samokontrolori.

3.3.2  Problematika Fizeni neshod a ztrdt ve vyrobé

Identifikace vzniku neshod je jednim ze zdroji informaci o procesu a je zdkladnou pro
stanoveni ndpravnych a preventivnich opatfeni. Volba vhodného zpisobu identifikace
vyrobkua je dulezitym faktorem, ktery ovliviluje efektivnost systému jakosti. Znaceni musi
byt &itelné, trvanlivé a podle specifikaci. Zakladnimi identifikaénimi prvky jsou: &islo
vykresu, ndzev vyrobku, poloZka, zakAazka, ¢islo materidlu. Nositelem informaci

o identifikaci je vyrobn¢ technickd dokumentace, vyrobni doklady provazejici vyrobek

{napi. privodka) a zdznamy o kontrole.

Jednou z podminek zabezpeceni pozadované jakosti vyrobku je plné zplsobilé vyrobni
zafizeni. Dlouhodobd stabilita poZadované jakosti je vysledkem plynulého vyrobniho
procesu, jehoZ piedpokladem je udrZovani odpovidajiciho technického stavu stroju a
zafizeni. O odstranéni nasledka opotiebeni a obnovu technického stavu na poZadovanou
iroven se stard uddrzba stroji a zafizeni. Trendy vSak sméfuji k integraci ddrzbarskych
aktivit do systému zabezpecovani jakosti, ¢imZ vznika tzv. totalni produktivni ddrzba (dale
TPM), jejiz zdkladnimi cili jsou Zadné poruchy a Zidné neshodné vyrobky. Postaveni a

odpovédnost pracovnikli ddrzby se zavedenim konceptu TPM méni. Kromé sloZit&jsich
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udrzbarskych Cinnosti se stdvd ndplni jejich prace vycvik vyrobnich délniki, poradenstvi

pro obsluhu, opravy a logistika nahradnich dild.
Konkrétni opatieni navrhovand a realizovana tymy zapojenymi do systému TPM jsou

zamétena na snizovani a eliminaci $esti velkych ztrit. Druhy téchto ztrit jsou uvedeny
v tabulce ¢. 1. [4]

Tab. 1; Sest velkych ztrat

Druh ztraty Cile

1. Ztraty spojené s poruchami stroji Redukovat ¢asy prostojii v disledku poruch
na minimum

2, Ztraty spojené s piipravou a sefizenim Redukovat ¢as na piipravu a sefizeni na
méné neZ 10 minut

3. Ztraty spojené se snizenou rychlosti Zvysit projektované rychlosti spie neZ je
zvySovat v pritbéhu procesu

4, Malé prostoje Redukovat je na nulu

5. Ztraty spojené s vyrobou neshodnych Stanovit velmi vizké toleranéni meze

vyrobki (0,1 -0 %)
6. Ztraty spojené s vyrobou prvnich kust Minimalizovat na mén¢ neZ 0,1 % davky

Zdroj: NENADAL 1., NOSKEVICOVA D., PETRIKOVA R, PLURA J., TOSENOVSKA J. Moderni
systémy Fizeni jakosti. 2.vyd. Praha: Management Press, 1998, 282s. ISBN 80-85943-63-8, str. 119,

Jednou ze Sesti velkych ztrat jsou ztraty spojené s vyrobou neshodnych vyrobki, a proto

Wt W

tvofi fizeni neshod vyznamnou sou¢ast systému zabezpecovani jakosti.

Neshodou je kazda odchylka od poZadovaného stavu, tj. kaZzdy nesoulad mezi poZadavkem
a jeho skuteénym plnénim. Tyto odchylky je nutné odhalovat a piijimat takova rozhodnuti,
aby odchylky nepusobily plytvani zdroji a ve svém konecném dusledku neplnéni

pozadavki zakaznika.*

* NENADAL J.. NOSKEVICOVA D., PETRIKOVA R., PLURA J., TOSENOVSKA J. Moderni systémy
tizeni jakosti. 2.vyd. Praha; Management Press, 1998, 282s. ISBN 80-85943-63-8, str. 120.
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Vada je neshoda, kdy vyrobek neni plné schopen plnit funkci, pro kterou je uréen.
Za neshodny vyrobek je povaZovan materidl, polotovar, dil, montdZni sestava, hotovy

vyrobek, které neodpovidaji specifikaci. Obrazek ¢. 3 ukazuje, jak je moiné se vyporadat

s riznymi druhy neshodnych vyrobka.

Obr. 3; Vazby mezi drohy neshodnych vyrobkil a zpiisoby vypofdddn{

Neshodny
vyrobek
Cizi Vlastni
- pfepracovini _‘><1
- pprava %3 & ¥ 4 - fyzicks likvidace
_ zména specifikaci PouZitelny NepouZitelny

- jiné pouZiti

Zdroj: NENADAL J., NOSKEVICOVA D., PETRIKOVA R, PLURA J., TOSENOVSKA J. Modern{
systémy fizend jakosti. 2.vyd. Praha: Management Press, 1998, 282s. I[ISBN 80-85943-63-8, str. 120.

V procesu fizeni neshodnych vyrobka je nutné dodrzet nékolik kroki:

1. zji§téni neshodného vyrobku,

2. oznaéeni neshodnych vyrobkd stanovenym identifikaénim znakem a jejich separace
— neshodné vyrobky se oznacuji fyzicky barvou a zdznamem do pravodnd
dokumentace, vyskyt neshody se €asové a mistné€ upfesni,
zdznam o neshodé,

4. prezkoumini neshody - definice pravdépodobné pri¢iny neshodného vyrobku,
rozhodnuti o jejim vyporadani a stanoveni odpovédnosti za jeho uskute¢néndi,

5. vyporadani neshody - realizace rozhodnuti o form¢ vyporadani,

6. kalkulace ndkladii a ztrdt — vyéisleni a vyuétovani vicendkladi spojenych

s opravami, piepracovanim apod.,
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7. feSeni Skod — posouzeni miry zavinéni konkrétnitho pracovnika na vzniku
neshodného vyrobku,

8. rozbory neshod — zpracovani v pravidelnych ¢asovych intervalech s cilem pfijmout
napravna a preventivni opatfeni,

9. realizace napravnych opatfeni a kontrola jejich d¢innosti. [4]

Cilem systému fizen{ jakosti je minimalizace odchylek skute¢ného plnéni pozadavki od
jejich specifikace. Tohoto cile je moZné dosdhnout pomoci okamzitych, ndpravnych a
preventivnich opatieni. OkamZité vede k odstranéni neshody. Ndpravné opatfeni odstran{

A

piiciny neshody a zamezi opakovéni neshody. Preventivni opatieni zabrani vzniku mozné
neshody a odstrani pfi¢iny jejtho mozného vyskytu. Vztahuji se k neshodiam, které jeste
nenastaly, ale je zde ur¢itd pravdépodobnost, Ze k nim dojde. Proces fe$eni potencidlnich
neshod se sklad4 z téchto Casti:

» analyza procest, zdznamil o neshodach a stiznosti zdkaznika,

¢ definovini moZnych neshod a jejich Géinka,

e definovani moZnych pfiin neshod,

¢ stanoveni pravdépodobnosti vzniku neshody,

¢ stanoveni zdvaZnosti ucinku neshody,

* stanoveni pravdépodobnosti odhaleni neshody pied jejim projevem,

* prijeti preventivniho opatfeni,

* vyhodnoceni jeho i¢innosti,

* zavedeni opatieni jako trvalé zmeény. 3
3.4 Zabezpecleni jakosti doddvek
Zabezpecovani jakosti vstupt patif mezi vaZné problémy managementu jakosti. Ve vztahu

odbératele a dodavatele je nutné projit zmeénou, pochopit vyznam spoluprice a dosdhnout

partnerského postaveni, které zaruCuje dlouhodobé plnéni poZadavki uZivateld pii

3 NENADAL J., NOSKEVICOVA D., PETRIKOVA R., PLURA J.. TOSENOVSKA J. Modernf systémy
tizenf jakosti. 2.vyd. Praha; Management Press, 1998, 282s. ISBN 80-85943-63-8, str. 125.
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minimélnich vydajich obou obchodnich partneri. Rizeni jakosti doddvek je nedilnou
soucdsti podnikovych systémi jakosti. V ramci politiky zabezpeéovani jakosti doddvek

musi vrcholovy management podniku odpoveédét na nekteré strategické otazky:

Co bude zdkladem vztahi s dodavateli?
Pokud jsou zaloZeny na absolutni nedivéle, museji byt voleny naro¢néjsi postupy vstupni
kontroly. LepSim zphsobem je formovéni vztahQl s dodavateli na principu rovnocenného

partnerstvi a daveéry.,

Do jaké miry preferovat jakost doddvek?

Absolutni preference jakosti s sebou piinasi piili§ vysoké naklady.

Kteri dodavatelé jsou pro firmu strategicky nejvyznamnéjsi?
Zakladem je vybrat skute¢né ty dodavatele, ktefi jsou pro firmu strategicky vyznamni.

Intenzivn{ spoluprice se viemi dodavatelskymi organizacemi neni moZna.

W

V jakém rozsahu bude firma ochota poskytovat technickou pomoc dodavateliim?
Technickd pomoc zahrmuje aktivity, které odbératel nabidne dodavateliim na své naklady

s cflem zajistit si poZadovanou jakost dodavek.

Do jaké miry preferovat interni dodavatele?
Organizaéni celky vlastni firmy by mély byt upfednostiiovany jen do té miry, kterd zaruéi,

7e nebudou zneuZivat svého monopolniho postaveni. [4]

Usp&$ny priibéh zdsobovani je z4visly na maximdlnd presné specifikaci pozadavki
odbératele na jakost doddvek. Tyto specifikace by mély byt definoviany v ramci
obchodnich smluv. Radi se sem napt. technické parametry, poZadavky na komplexnost

a objem doddvky, na odolnost proti vliviim prostiedi a jakost oballl, na zpisob prepravy,

ceny dodavky a platebni podminky, pozadavky na atesty a certifikaty jakosti, zptisoby
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a metody ovéfovani shody a dali. Pii stanoveni poZadavka na jakost dodavek je nutno brat
vivahu také zdkaznicky princip, tj. stanovovat tyto poZadavky s ohledem na potieby

kone¢nych zakaznika.

3.4.1 Spolecné planovani jakosti dodavek

Spole¢né planovani jakosti doddvek 1ze popsat jako soubor ¢innosti, kter€ jsou vykonavany
spolenymi tymy obou obchodnich partnerd tak, aby optimalizovaly procesy
zabezpecovani jakosti doddvek piimo u dodavatele. Mélo by byt upfednostnéno ve vztahu

ke strategicky vyznamnym a monopolnim dodavateliim.

SPID je rozvijeno v oblastech spole¢ného:

»  Pldnovdni parametrii jakosti doddvek — zde je vyZadovdna spoluprice zistupct
vyvoje, fizeni jakosti a ndkupu odbératelské firmy s pracovniky vyvoje, vyroby,
fizeni jakosti a prodeje dodavatele. Jejich dkolem je stanovit parametry jakosti
dodédvky tak, aby byly uskuteénény ke spokojenosti zdkazniku.

¢ FEkonomického pldnovdanf — jde o hledani pifleZitosti pro sniZovani viech
neproduktivnich vydaji u dodavatele bez negativnich disledkid a pomoci koncepce
aplikace pifstupl hodnotové analyzy (napf. piili§ uzké tolerance rozmeéri) nebo
monitorovani vydaji vyvolanych nizkou jakosti.

e Technologického pldnovdni — jednd se o problémy spojené s konstrukéni a
technologickou piipravou realizace dodavky u dodavatele.

*  ManaZerského pldnovdni — smyslem je podpofit dosaZeni cild spoleéného

planovani.
Procesy ovéfovani shody doddvek s poZadavky na jakost maji ve vétSiné pifpadl podobu

vstupni kontroly u odbératele. Smyslem je véas vyradit neshody v dodavkach pred jejich

zpracovanim. Nejvhodn¢jsi formou oveérovani shody dodavek je tzv. statisticka piejimka.
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3.4.2 Statistickd prejimka

Jde o soubor metod, které se pouZivaji tam, kde je tfeba provést vybérovou kontrolu
{kontrolu pouze ¢asti souboru) a na zadkladé jejiho vysledku rozhodnout o pfijeti nebo
zamitnuti celé davky, souboru & systému.® Statistickd piejimka (SP) ma dvé faze:

ptipravnou a realiza¢ni.

V piipravné fézi se voli typ piejimky podle charakteru doddvek, schopnosti dodavatele
dodévat kvalitng, podle kvality vyrobku a ndkladii na provedeni piejimky. Déle v této fazi
dochédzi ke stanoveni rozhodnuti, které vyrobky budou podrobeny piejimce, jaka vlastnost
se bude kontrolovat a co se povaZzuje za neshodu. Urcuje se piipustni droven jakosti a jeji
zafazeni do smluv. Tvoif se ptejimaci plan, jehoZ soucasti je stanoveni velikosti vybéru a
poctu piipustnych a nepiipustnych neshodnych jednotek v tomto vybéru. Jsou zde presné

vymezend prejimaci kritéria.

Vlastni pribéh statistické piejimky spocivd v ndhodném vybémi pfisluinych prvka
z dodavky ke kontrole a jejich porovndni s poZadavky v piejimacim pldnu. Pokud zji§tény
stav odpovida podminkdm piejimky, doddvka se piijme. Pokud neodpovidd, dojde k jejimu

zamitnuti,

SP je zaméfena na naslednou piejimaci kontrolu scilem zabrénit priniku produktd
s neodpovidajici jakosti do dalsf faze procesu. Jednd se o metodu vybérovou, statistickou a
objektivni. Nekontroluje se celd davka, ale metoda je zaloZena na principu statistické

indukce a mezi dodavatelem a odbératelem jsou piedem stanoveny piejimaci podminky.

SP dle charakteru znaku jakosti déli na SP srovnavanim a méfenim. SP srovndnim v praxi
pievazuje z davodu vétsf jednoduchosti. Zjistuje se poet neshodnych jednotek ve vybém
a ten se pak porovnavi s piejimacim Cislem Ac, které vyjadiuje nejvyse piipustny pocet

neshodnych jednotek ve vybéru. Pokud skute¢ny pocet neshodnych jednotek ve vybéru

® VEBER J. a kol. Rizeni jakosti a ochrana spotiebitele, 1.vyd. Praha; Grada Publishing, 2002. 163s. ISBN
80-247-0194-4, sir. 134.
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nepiekroéi hodnotu piejimaciho &isla, davka je piijata. Princip metody srovnanim je

zobrazen na obrazku €. 4.

Obr. 4: Piejimka jednim vybérem — metoda srowmdnim

Provedeni vybéru o
rozsahu n

h 4

Zjiseéni pociu
neshodnych jednotek x
ve vybéru

Prijeti celé
doddvky rozsahu
N

Ano

Ne

Zamitmutf celé
doddvky rozsahu N

Zdroj: NENADAL J., NOSKEVICOVA D., PETRIKOVA R., PLURA J., TOSENOVSKA J, Modern{
systémy fizeni jakosti. 2.vyd. Praha: Management Press. 1998. 282s. ISBN 80-85943-63-8, str. 270.

Nejhospodédrnéjsi formou vybérové kontroly pii vysoké drovni jakosti je ob¢asna prejimka.
Jednad se o pfejimaci postup, pii kterém jsou nékteré davky ze série od jednoho dodavatele
pievzaty bez kontroly tehdy, kdyZz vysledky kontrol ur¢itého poétu piedchazejicich ddvek

vyhovovaly stanovenym kritériim.

SP méfenim je oproti SP srovndnim ekonomic¢téjsi, jelikoZ vyZaduje mensi rozsahy vybera,
a to pii stejnych zarukach. Av3ak je nutné brat v divahu naklady na provadeni méreni, které
jsou vyS$8i neZ u provedeni srovninim. Metoda méfenim pouZiva znak jakosti, ktery je
charakteru spojité ndhodné veli€iny pii pfedpokladu normdlniho rozdéleni tohoto znaku.

SP méfenim se ¢leni;
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1. podle predpisu tolerance — je predepsana jen jedna tolerancéni mez (jednostrannd
tolerance) nebo obé hodnoty soucasne,

2. podle skute¢nosti, zda jsou znamy parametry rozdélenf znaku jakosti v davce.

Realizace SP méfenim probiha pomoci volby vhodného prejimaciho planu stejné jako u SP

srovnanim.

3.5  Ekonoemika jakosti

Vysokd droven jakosti se promitne i do ekonomickych ukazatelii, kterymi jsou napi. podil
na trhu, trzby, zisk. Také nedostatky v jakosti se daji méfit v podobeé ndkladi, ztrat a $kod.
Firma by méla usilovat o sniZeni poltu ztrit z vnéjSich nedostatki jakosti, zejména

reklamaci, ale i ztrat z vnitinich nedostatkli (napi. neshody ve vyrobé apod.).

KaZdy vyrobce spotiebuje pii produkci svych vyrobkd uréité ndklady. Cena téchto
vyrobki, za kterou jsou prodavany na trzich, kryje nejen tyto ndklady, ale i zisk a je
zdroveil prvotni investici uzivatele produktu. PouZivani vyrobkd viak vyZaduje i tzv.
provozni ndklady. Pokud se objevi poruchy, vzniknou také ztraty z nedisponibility. Souhrn
téchto tif oblasti tvoif tzv. ndklady na Zivotni cyklus vyrobku. Aby byly tyto ndklady co
nejnizsi, je nutné mit co nejlepdi systém jakosti, protoZe s rostouci péci o jakost se ndklady
na jakost vyrazné snizuji. Pii vy33i drovni jakosti budou zakaznici ochotni zaplatit 1 vy3si

ceny.

Ekonomiku jakosti 1ze vymezit do tif Casti:

a) monitorovani ndkladi na jakost,
b) monitorovani piinosu zabezpecovan{ a zlepSovani jakosti,
) tvorba cen produkt v zdvislosti na jejich jakosti.

Vyhody takto pojaté ekonomiky jakosti jsou jasné. Prostiednictvim monitoringu nékladui je
mozné urcit velikost ztrat vyvolanych nedostatky v jakosti, oblast redukce celkovych

nékladi firmy nebo nékteré ukazatele ucinnosti systému jakosti.
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Néklady na jakost lze charakterizovat jako celkové vydaje vynaloZené vyrobcem,
uZivatelem a spole¢nosti, spojené s jakosti vyrobku. Celkové naklady na jakost 1ze roztiidit

do ti1 skupin: ndklady na jakost u vyrobce, uZivatele a spolecenské naklady na jakost.

3.5.1 Ndklady na jakost u vyrobce

Piedmétem zdjmu kaZdého vyrobee jsou jeho ndklady, jejichZz vyznamnou souédsti jsou

i naklady na jakost. Lze je definovat jako vydaje vynaloZené vyrobcem a spojené
s prevenci, hodnocenim a vadami, aby bylo dosaieno pozZadavkl jakosti v pribéhu
marketingu, vyvoje, zadsobovani, vyroby, instalace a uZiti.” B&Zné se vyuZivaji tyto metody
monitoringu ndkladi na jakost u vyrobee: tzv. PAF modely, model procesnich ndkladi a

Taguchiho ztratova funkce.

3.5.2 Metody monitoringu ndkladit na jakost u vyrobce

PAF modely jsou zaloZeny na tom, Ze se v podniku vSechny nédkladové polozky spojené
s jakosti zafazuji do ¢tyt zdkladnich skupin. Jsou to ndklady na interni vady, externi vady,
naklady na hodnoceni a na prevenci. Do skupiny ndkladd na interni vady se zafazuji
vydajové poloZky, které vznikaji uvnitf organizace v disledku vad pii plnéni poZadavkh na
jakost. Zahrmuji se sem napfiklad naklady na opravy neshod nebo ztraty z neopravitelnych
vyrobkid. Za ndklady na externi vady jsou povaZovany poloZky, které vznikaji v disledku
neplnéni poZadavki uZivateli na jakost po dodédni zdkaznikovi (ndklady na reklamace,
ztraty trhu, slevy za sniZenou jakost). Ndklady na hodnoceni jsou spojeny s procesy
ovérovani shody (nakup méfici techniky). Do nakladi na prevenci patii takové ¢innosti,

které zabrariujf vzniku neshod a vedou k zlepSovani jakosti.

Model procesnich nakladi je zaloZen na sledovini jednotlivych skupin nakladi pro urcité

procesy. Procesem je pfitom myslen soubor <&innosti, transformujici hmotné, resp.

"NENADAL J., NOSKEVICOVA D., PETRIKOVA R., PLURA I., TOSENOVSKA J. Modern{ systémy
fizeni jakosti. 2.vyd. Praha: Management Press, 1998, 282s. ISBN 80-85943-63-8, str. 53.
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informaéni vstupy na hmotné a informaéni vystupy. [4] Naklady spotiebované v procesu
jsou ¢lenény do dvou skupin:
* naklady na shodu, které jsou potfebné na preménu vstup na vystupy pii dodrzeni
viech specifikaci tim nejlep§im zpasobem,
* naklady na neshodu, coz jsou ndklady na promrhany ¢as, materidl, kapacity, které

jsou spojené se vznikem neshod v procesu.

3.6  Hodnoceni zpusobilosti procesa

uuuuuu

hodnocen{ zpiasobilosti procest. To 1ze popsat jako schopnost procest poskytovat vyrobky
spliiujici poZadovand kritéria jakosti. Je také podkladem pro planovani a zlepSovani
jakosti. Informace o zpusobilosti procesu umoZzinji posoudit miru variability sledovaného

znaku jakosti danou vyrobnim zaiizenim a variability pochézejici z jinych zdroji.

K hodnoceni zpisobilosti procesti se pouZivaji indexy zplsobilosti, které porovnavajf
predepsanou maximaln¢ pifpustnou variabilitu hodnot danou toleran¢nimi mezemi se
skutenou variabilitou sledovaného znaku jakosti dosahovanou u statisticky zvladnutého
procesu. [5] Velky vyznam mé zphsob shromdZdéni prvotnich vidaji a splnéni omezujicich
podminek. Zikladni podminkou je, Ze hodnoceny proces musi byt statisticky zvladnuty.
Druhou podminkou je, Ze rozdéleni sledovaného znaku jakosti musi odpovidat normalnimu
rozdéleni. Pro hodnoceni zpisobilosti procesu pomoci méfitelnych znakii je doporucen
tento postup:

volba znaku jakosti,

analyza systému merend,

shromazdéni tidaja,

posouzeni statistick€ zvladnutosti procesu,

ovéreni normality sledovaného znaku jakosti,

AN i S e

vypodet index( zpiisobilosti a jejich porovnani s pozadovanymi hodnotami®.

¥ PLURA J. Planovéni a neustdlé zlepSovini jakosti. 1.vyd. Praha: Computer Press, 2001. 244s.
ISBN 80-7226-543-1, str. 104
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Volba znaku jakosti

Zpusobilost procesu je hodnocena vzhledem k uréitému znaku jakosti vyrobku. Tento znak
by mél byt pro dany vyrobek rozhodujici. DileZité je, aby pro néj byla stanovena kritéria
jakosti, napi. toleran¢ni meze. Pokud je sledovdno vice znaku jakosti u jednoho vyrobku,

je potieba hodnotit zpisobilost pro kazdy zvI4st.

Analyza systému mérenit
Nevyhovujici systém méfeni maZe vést k nespravnym vysledkiim hodnoceni zpiisobilosti

procesu.

ShromdZdeéni udajit

Informace o zvoleném znaku jakosti by mély byt ziskdvany z probihajiciho procesu
v prabéhu ¢asového obdobi. To by mélo byt dostate¢né dlouhé, aby se v ném projevily
viechny zdroje variability. V tomto obdobi se v pfiblizn€ pravidelnych ¢asovych nebo
davkovych intervalech z procesu odebird uréity pocet vyrobkia a zji§tuji se hodnoty

sledovaného znaku.

Posouzeni statistické zvlddnutosti procesu

Proces, ze kterého byly iidaje shromdZdény, musi byt pro hodnoceni zpusobilosti procesu
statisticky zvladnuty. Variabilita sledovaného znaku jakosti musi byt vyvolana pouze
pusobenim ndhodnych piic¢in. K ovéfeni zvladnutosti procesu se vyuZivaji regulaéni
diagramy. Pokud bude zjidténo, Ze proces neni statisticky zvladnuty, lze postupnou

A

identifikaci, analyzou a odstrafiovanim vymezitelnych pfi¢in zvladnutosti dosahnout.

Ovéreni normality sledovaného znaku jakosti
Ovéfeni normality sledovaného znaku lze provést na zdkladé tvaru sestrojeného
histogramu. V piipadé, Ze rozdéleni sledovaného znaku neodpovidd normélnimu rozdéleni,

je tfeba najit jiny model rozdéleni.
Wpocet indexit zpuisobilosti a jejich porovndni s poZadovanymi hodnotami

Nejcasté&ji se pouZivaji indexy €, a Cp. Posuzuji potencidlni a skutecnou schopnost

procesu poskytovat vyrobky vyhovujici toleranénim mezim.
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3.6.1 Indexy zpiisobilosti procesu

Index zpusobilosti C,
Tento index vyjadiuje miru potencidlni schopnosti procesu zajistit, aby hodnota
sledovaného znaku jakosti leZela uvnitf toleran¢nich mezi. Lze ho stanovit jen v piipadech,

kde jsou stanoveny oboustranné toleran¢ni meze.

_USL-LSL

C
i 60

(2.1)

kde:
LSL — dolni toleranéni mez
USL — homni toleranéni mez
¢ - smérodatnd odchylka

Skute¢noun variabilitu sledovaného znaku jakosti vyjadiuje hodnota 66, kterd v piipadé
normélntho rozdéleni vymezuje oblast, v niz lezi viechny hodnoty s pravdépodobnosti
99,73 procent. Ve vétiiné piipadi viak neni hodnota smérodatné odchylky zdkladniho

souboru k dispozici, a tak se nahrazuje vhodnym odhadem.
6= (2.2)
d,

kde: _
R — primérné variaéni rozpéti v podskupinach
d: - koeficient zavisly na rozsahu poclsl(upiny9

® PLURA J. Planovéni a neustslé zlep§ovanf jakosti. 1.vyd, Praha; Computer Press, 2001, 244s. ISBN 80-
7226-543-1, piiloha ¢. 3.
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Obrazek ¢. 5: Pravdépodobnost vyskytu hodnot v pdsmech s rozdilnon vzddlenosti od stfedni hodnoty za
piedpokladu normdlntho rozdéleni sledovaného znaku jakosti
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Zdroj: PLURA J. Planovén{ a neustdlé zlepSovan{ jakosti. 1.vyd. Praha: Computer Press, 2001. 244s. ISBN
80-7226-543-1, ptiloha &. 3, strana 108.

Index zpitsobilosti Cy;
Index zplsobilosti Cp zohlediuje kromé variability sledovaného znaku jakosti také jeho

polohu vi¢i toleranénim mezim. Lze ho poé&itat v pfipadé oboustranné i jednostranné

tolerance.
a) jednostranna tolerance (predpis dolnf toleran¢ni meze):
_o _M-LSL
Cpo=Cp = (2.3)
kde:

u — stiedni hodnota sledovaného znaku jakosti

b) Jednostranna tolerance (piedpis horni toleranéni meze):

_USL-u

C,=C, 0

s

(2.4)
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c) oboustranng tolerance:

(2.5)

. ) . | p—LSL USL-u
Cpk—mm{CpL,CpU}—mm{ o 3g

Pii stanoveni indexu Cy je tfeba stanovit také odhad stfedni hodnoty sledovaného znaku.

K jeho v§poctu se pouziva aritmeticky primér viech hodnot.
f=x=-— (2.6)

Mezi hodnotami indexti C, a Cp, plati nerovnost:

Cp > Cix
Rozdil mezi hodnotami té€chto index je tim vetdi, &im vice je stfedni hodnota sledovaného
znaku vzdélena od stfedu toleranéniho pole. V pfipadé, Ze stfedni hodnota sledovaného
znaku lezi uprostied toleranéniho pole, jsou si rovny. Pak je potencidlni zpusobilost

procesu dana variabilitou sledovaného znaku maximalné vyuZita.

Index zpitsobilosti Cpy,

Index zpiisobilosti Cpy porovnava maximalné piipustnou variabilitu sledovaného znaku
jJakosti danou 3itkou toleranéniho pole s jeho skutecnou variabilitou kolem cilové hodnoty
T. Lze ho stanovit jen v pripadé oboustranné tolerance. Podminkou stanoveni tohoto

indexu je, Ze cilovd hodnota musi lezet ve stfedu toleranéniho pole.

USL-LSL

CP"” = )
6*Jo’ +(u-T)

(2.7)

39



Pro indexy zplsobilosti Cp a Cp, plati;
Cpm S Cp
Rovnosti té€chto indexl je dosaZzeno pouze tehdy, kdyZz stiedni hodnota sledovaného znaku

jakosti odpovida cilové hodnoté.

Index zpitsobilosti Cppy
Index zpusobilosti Cpni porovndva vzdélenost stiedni hodnoty sledovaného znaku jakosti

k bliz3i toleranéni mezi $ polovinou variability znaku kolem cilové hodnoty.

Come =C e * (2.8)

Mezi indexy Cyp a Cp plati nerovnost:
Comk < Cpx
Rovnosti téchto indexii je dosaZeno v piipadé, kdy stfedni hodnota sledovaného znaku
jakosti odpovida cilové hodnoté. Dale plati také nerovnost:
Cpnk € Cpm
Zde je rovnosti dosaZeno v piipade, kdy stiedni hodnota sledovaného znaku leZi ve stiedu

toleranéniho pole.

V souasné dob€ je proces povaZovan za zpUsobily pokud hodnota indexu Cyx dosahuje
minimalné hodnoty 1,33. Tato hodnota predstavuje poZadavek, aby dosahovand stfedni
hodnota sledovaného znaku jakost lezela ve vzdalenosti nejméné 46 od toleranénich mezi.
V pifpadé, ze proces neni zplsobily, je potfeba rozlidit pripady, kdy nezpusobilost je
zpusobena posunem hodnot viigi stiedu toleranéniho pole (C, > 1,33 , Cy < 1,33 ) nebo
vysokou variabilitou sledovaného znaku jakosti (Cp < 1,33 , C < 1,33 ). Pokud nastane
prvni pifpad, staéi proces spravné sefidit vi&i toleranénim mezim, nejlépe na stied
toleran¢niho pole. KdyZ to neni moZné, lze zpusobilosti dosdhnout i sniZenim variability.
Ve druhém piipadé je nutné sniZit variabilitu dosahovanych hodnot. To vyZaduje zasah do

technologie nebo pfevod vyroby na jiné vyrobni zaifzeni. [5] Pfred uskutetnénim
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zlepSujicich opatfeni je nutné nejprve provéfit zda nejsou dané toleranéni meze piilid

piisné a posoudit vhodnost postupu méfeni nebo nevyhovujiciho méficiho zafizeni.

3.6.2 Hodnoceni vikonnosti procesu

Tento termin se pouZziva, pokud proces neni statisticky zvlddnuty a nelze tedy hodnotit jeho
zpusobilost. Lze ale hodnotit jeho chovani. Vykonnost procesu se vztahuje jak k pisobeni
ndhodnych tak vymezitelnych pii¢in variability, a tak ho nelze vyuzit k predikeir chovani

procesu. Proces, ktery je dostateéné vykonny, nemusi byt zpusobily.

Pii hodnoceni vykonnosti procesu by mély byt dodrZzeny viechny kroky jako pfi hodnoceni

zpusobilosti procesu s vyjimkou podminky statistické zvladnutelnosti.

3.7  Paretova analyza

Paretiv princip patii mezi nejucinnéjdi bézné dostupné a lehce pouZitelné nastroje pro
rozhodovdni., Pomdha objasnit, kam zaméfit usili pfi odstrafovdni nedostatkll v procesu
zabezpedovani jakosti. Jeho zédklad tkvi vtom, Ze 80 — 95 % problémi s jakosti je
zpisobeno malym poltem piiin (5 — 20 %). Tyto pfi¢iny jsou nazyvany ,Zivotné

dileZitou mensinou®. Zejména na tuto skupinu je tfeba se soustiedit pii analyze procesu.

Paretiv diagram je tvofen uspofddanym sloupcovym grafem, ktery porovnavd Cetnost
pii¢in nebo vydaje vztahujici se k jednotlivym pfiindm, a lomenou kiivkou, kterd
zobrazuje hodnoty kumulativnich souctl, respektive relativnich kumulativnich souét
téchto pii¢in (vydaji). Co se tyée uplatnéni v procesu zajidtovani jakost, lze tento diagram
vyuZit v oblasti analyzy po¢tu neshodnych vyrobki, ztrdt s nimi spojenych, reklamaci
z hlediska finan¢nich ztrat ¢i divodi reklamaci a dalSich. KaZdy problém je moZné
hodnotit ze tff pohledi. Z hlediska prosté Cetnosti sledovaného ukazatele, nakladového
nebo z hlediska vyznamnosti sledovanych jevii z pohledu bezpeCnosti ¢i funkénosti

vyrobku. [4]
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Postup pii Paretove analyze:
1. Setfidéni ddaju sestupné podle hodnot zvolen¢ho ukazatele, napt. podle poctu vad.
2. Vypocet kumulativnich sou¢ti hodnot ukazatele a jejich vyjadieni v procentech.
3. Vlastni sestrojeni diagramu. Paretiv diagram je zobrazen na obrazku ¢. 6.
4. Stanoveni, na které priCiny je tfeba se zaméfit a provést jejich podrobng&jsi analyzu

a to dle kritérii pro vybér ,,zivotné dilezité menSiny*.

Obrézek €. 6: Paretova analyza.
— 100 %

80 %

Potty neshodnych jednotek

40 %

0%

Druh vady _
Zdroj: NENADAL J., NOSKEVICOVA D., PETRIKOVA R., PLURA J., TOSENOVSKA J. Moderni
systémy fizend jakosti. 2.vyd. Praha: Management Press, 1998. 282s. ISBN 80-85943-63-8, str. 228.

3.8  Histogram

Histogram graficky zndzornuje intervalové rozdeleni Cetnosti. V oblasti fizeni jakosti jde
napf. o rozdeleni Cetnosti hodnot znaku jakosti. Jednd se o sloupcovy graf. Zikladna

jednotlivych sloupct odpovida Sifce intervalu i a vy$ka sloupkl vyjadiuje Cetnost hodnot

sledované veli¢iny v piislusném intervalu.
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Histogramy se pouzivaji pii prabézné kontrole ve vyrobnim procesu, pii studiu
zpusobilosti procesu, pii analyze piesnosti a stability vykonu strojli . Lze z nich vygist tyto
informace:
* odhad polohy a rozptylenosti hodnot sledovaného znaku jakosti & parametru
procesu,
¢ odhad tvaru rozdéleni sledovaného znaku jakosti €1 parametru procesu,
e identifikace zmén procesu srovndnim nékolika histogrami nebo analyzou tvaru
histogramu,

¢ prvotnf informaci o zpUsobilosti procesu.

Pokud m4 sledovany znak jakosti normdlni rozd&leni, histogram by mé&l mit zvonovity tvar.
Ten znali, Ze proces je ovlivnén pouze ndhodnymi vlivy a tudiZz je ve statisticky
zvladnutém stavu. Pokud se histogram odchyluje od zvonovitého tvaru, existuji zde

pravdépodobné vymezitelné vlivy.

Néahodné vlivy piedstavuji $irokou Skalu neidentifikovatelnych pficin, z nichz kazda se na
celkové variabilité podili jen malou slozkou. Omezit celkové pisobeni téchto piiéin je
moZné pouze radikdlnimi zdsahy do vyrobniho procesu, jako jsou zména technologie,
zména vyrobniho zafizeni, zména systému fizeni apod. Vymezitelné pfiiny vyvoldvaji
variabilitu, kterd vede k realné zméné vyrobnifho procesu, jeZz se projevi zmeénou rozdéleni

sledovaného znaku jakosti. Lze je d¢lit na nepfedvidatelné a predvidatelné.
Nepfedvidatelné vymezitelné pficiny nelze popsat statistickymi  zdkonitostmi.
Piedvidatelné pii¢iny jsou ty, jejichz pusobeni lze popsat pomoci fyzikdlnich zdkonitosti a

experimentilnich zkoumdni, °

Pokud jsou do histogramu zakresleny toleranéni meze, lze provést odhad zpisobilosti
procesu. Pokud je zjistén pifpad nezplisobilého procesu, dojde ke zvdZeni moZnych FeSeni

e ~ =] - .
zvyseni zplsobilosti.

" PLURA J. Planovani a neust4lé zlepSovani jakosti, 1.vyd. Praha; Computer Press, 2001. 244s, ISBN 80-
7226-543-1, str. 213.
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Postup sestrojeni histogramu:

1.

Vypocet variatniho rozpéti souboru R;
R = Xmax — Xmn (2.10)

¢ tfidniho intervalu A: nejdiive se stanovi pocet intervalil k dle

&V

Stanoven{ §{
pravidla:
k= 5*logn (2.1D)

kde: n — rozsah zkoumaného souboru

Sife intervalu & se vypoéte ze vztahu:

h=R/k (2.12)
Sestaveni tabulky Cetnosti.
Stanoveni hranice intervalu tak, aby Xy bylo zahrnuto v prvnim intervalu a Xpax
v poslednim intervalu.
Stanoven{ stiedd intervald. Hodnoty se zapi¥i do tabulky ¢etnosti (tab. &. 2).
Piifazeni naméfenych hodnot do jednotlivych intervalii v tabulce Setnosti pomoci
Carkovaci metody.
Sestrojeni vlastniho histogramu (obrizek €. 6). V grafu se uvadi pocet naméfenych

hodnot, stfedni hodnota a smeérodatnd odchylka.

Tabulka &. 2: Tabulka éetnosti.

C.t

Piitazeni hodnot do THdni Eetnost

Interval (tfida) Tiidni znak z; .
intervalu i

1

2

Zdroj: NENADAL 1., NOSKEVICOVA D., PETRIKOVA R, PLURA J., TOSENOVSKA J. Moderni

systémy Fizeni jakosti. 2.vyd. Praha: Management Press, 1998, 282s. ISBN 80-85943-63-8, str. 223,

Stiedni hodnota intervalu (tfidni znak z;) se stanovi tak, Ze se secte dolni a hornf hranice

intervalu a tento vysledek se d¢li dvéma.




Obrézek €. 7: Histogram

Tridni cetnost

TFidni znak

Zdroj: PLURA J. Pldnovén{ a neustdlé zlepSovan{ jakosti. 1.vyd. Praha: Computer Press, 2001. 244s. ISBN
80-7226-543-1, str. 207.

3.9  Regulacni diagram

Regulaéni diagram je zdkladnim ndstrojem statistické regulace procesu. Jejim cilem je
udrzeni procesu na stabilni drovni tak, aby byla zajiSténa shoda znak jakosti produktu

s poZzadavky specifikovanymi zdkaznikem.

Regulaéni diagram graficky zobrazuje variabilitu procesu tak, Ze umoZnuje oddelit
nédhodné pfi€iny variability od pfi€in vymezitelnych. Pokud jsou sledované znaky jakosti
méfitelné, pouziji se RD méfenim, pokud jde o diskrétni ndhodné veli€iny, pracuje se s RD

srovnanim.

Popis RD vypada takto. Na ose x se vynaSeji pofadova Cisla podskupin, na ose y hodnoty
vybérovych charakteristik sledovaného znaku jakosti ¢i parametru procesu, které se
vypoctou z chronologicky za sebou jdoucich hodnot znaku jakosti ziskanych pfi provadéni

pravidelnych vybérovych kontrol. RD se sklada z centrdlni piimky (CL), horni a dolni
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regulaéni meze (UCL, LCL). Regulacni meze vymezuji pasmo, vnémz lezi s pfedem
zvolenou pravdépodobnosti hodnoty vybérovych charakteristik jednotlivych podskupin za
predpokladu, Ze na zkoumany proces pusobi v daném Casovém useku jen ndhodné piiciny
procesu. Nejcasteji se uvedend pravdépodobnost voli na drovni (0,9973, coZ znamena, 7e
regulacni meze jsou vzdaleny od centrdlni pfimky 3 smérodatné odchylky dané vybérové

charakteristiky na obé& strany. [5]

Princip vyuzivani RD ma nékolik kroku:

® Provedeni odbéru predem stanoveného pevného po¢tu produktt n v pravidelnych
Casovych intervalech.

e Mgfeni stejného znaku jakosti X u odebranych produkta.

¢ Vypocet jedné nebo vice vybérovych charakteristik (x, R, s) z naméfenych hodnot
znaku jakosti pro kazdou podskupinu.

e Zakresleni hodnot vypoc¢tenych vybérovych charakteristik do RD (obrizek €. 7) a
to chronologicky (pokud jde o novy RD, je nutné predem vypocitat CL, UCL,
LCL).

® Vlastni analyza RD.

Pomoci analyzy RD se zjiStuje, zda je proces statisticky zvladnuty. Pokud se v RD
vyskytnou body, které lezi mimo regulaéni meze nebo skupina bodd tvoiici nendhodnd

seskupeni, proces neni statisticky zvladnuty.

Obrdzek €. 8: Regulacni diagram

ucL
Faodil
neshodnych CL=p
jednotek

LCL

Pofadi podskupiny
Zdroj: PLURA J. Planovani a neustdlé zlepSovani jakosti. 1.vyd. Praha: Computer Press, 2001. 244s,
ISBN 80-7226-543-1, str. 219.
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3.9.1 Vipacet vybérovych charakteristik hodnot v jednotlivych podskupindch

ShromaZzd'ovani udajli o zvoleném znaku jakosti v kontrolovanych podskupindch vyrobki
by mélo probihat tak dlouho, aby tddaje postihly vSechny bé&Zné zmény parametri
v procesu. Pro analyzu jsou vyZadovany tdaje o alespon 20 podskupinich o rozsahu
4 nebo 5 jednotek. Pokud jde o ddaje méfitelné, jde zde o piipad regulacniho diagramu x,
R. Je tudiz potfeba stanovit hodnoty vybérovych aritmetickych praméra a vybérovych

variaénich rozpéti hodnot v jednotlivych podskupindch.

Vztah pro vypodet vybérového aritmetického priomér:

i
2%
f - i=1

(2.13)
n
kde: x; - aritmeticky primér hodnot v j-t¢ podskupiné
X;j - i-td hodnota v j-t€ podskupiné
n - rozsah podskupiny
Vztah pro vypocet vybérového variaéniho rozpéti hodnot v podskupiné;
Rj = max Xjj — min Xij (214)

1 1

kde:  max x; — maximdlni hodnota v j-t€ podskupiné
min x;; - mimmalni hodnota v J-t€ podskupiné

3.9.2 Vipocet centrdlnich primek a regulaénich mezi{

Kazdy RD musi obsahovat droven centrilni pfimky, horni a dolni regula¢ni meze.

V piipad€ regula¢niho diagramu x, R se tyto hodnoty poditaji podle vztaht:

k

2%

CL, =%="" (2.15)

UCL, =X+A,*R (2.16)

47



LCL, =X-A,*R (2.17)

kde: - pramérnd hodnota proméri v podskupinach

- primérnd hodnota variaénich rozpéti v podskupinich
- pocet podskupin
» — koeficient, zavisly na rozsahu podskupiny [4]

o Sl TR
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4 Analyza soucasného rizeni jakosti se zamérenim na zdkaznické reklamace

Analyza soucasného fizeni jakosti je provedena na zdkladé rozboru zakaznickych
reklamaci. Tato analyza je zamé&ena na dvé& oblasti. Ukolem je zjistit, které vyrobky byly
reklamovany v nejveétsim poctu a na které vyrobky byly vynaloZeny nejvetsi vydaje

spojené s vyfizenim reklamace.

Obé oblasti byly analyzovdny pomoci Paretova principu, ktery slouZi ke zjisténi, kam
zaméfit Usili pri odstrafiovani nedostatk(l v procesu zabezpe€ovani jakosti a zdroveri je
jednim z nejefektivnéjSich béZné dostupnych rozhodovacich nastroji. Je zaloZen na tom,
Ze .80 — 95 % problémul s jakosti je zplsobeno malym poétem piicin“, tzv. Zivotné

dileZitou menginou', na kterou je tfeba zaméfit pozornost.

4.1  Analyza poétu reklamovanych vyrobkii

Analyza poctu reklamovanych vyrobkit v roce 2005

Podkladem pfi zpracovani této analyzy je celkova sestava reklamaci firmy Narex v roce
2005. Prehled nejéastéji reklamovanych vyrobka je zobrazen v grafu €. 1. Tento graf
zobrazuje praveé 20 procent vyrobki, které zptisobuji nejvetsi pocet reklamaci. V roce 2005
bylo reklamovdno celkem 183 typl stroji v celkovém poétu 12 568 kusi.
Nejporuchoveéjsim vyrobkem se stala dhlova bruska s oznacenim EBU 15 F, kterd tvoii
svymi 1 865 reklamovanymi kusy 14,84 procent z celkového poétu vadnych vyrobkid. Dile
v Zebfitku na pfednich mistech nésleduji thlové brusky AGP 150-15 AB, EBU 23 D-A,
fetézova pila EPR 35 DC, kotou¢ovd pila EPK 16 D a dalii. Podklady pro Paretovu

analyzu jsou uvedeny v piiloze €. 1.

' NENADAL J., NOSKEVICOVA D., PETRIKOVA R., PLURA J., TOSENOVSKA J. Modernf systémy
fizeni jakosti. 2.vyd. Praha: Management Press, 1998, 282s. ISBN 80-85943-63-8, strana 226

49



Graf €. 1: 20 % nejvice reklamovanych vyrobki v roce 2005
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2000 90,00000%
1800 - 80,00000%
1600 - 70,00000%
oy 0L - 60,00000% S
0
= 1200 2.
= - 50,00000% 3 @
Z 1000 E2
(] 2 =
N - 40,00000% = 3
S 800 =
= L of, =
- 30,00000% Z
D
466 - 20,00000% 2
200 - 10,00000%

- 0,00000%

...........
........
=1 3= =y - O e e

EB
ERK35D-
el

AGP125-1

mmm MINOZSTVi —e— Relatini kumulovana Eetnost

Zdroj.: Vlastni analyza

Analyza poctu reklamovanych v¥robkit v prosinci 2005

Celkem bylo v prosinci r. 2005 reklamovéno 89 druht vyrobka v celkovém poctu 2016
vadnych kust. Prehled nejporuchovéjsich z nich je zobrazen v grafu ¢. 2. Tomuto poctu
dominovala jednozna¢né thlova bruska s ozna¢enim EBU 15 F. Svymi 57 reklamovanymi
kusy tvoif 11,2 procent z celkového poctu reklamovanych vyrobki. To je o 3 procenta
méng, nez tvoif celoro¢ni pramér. Déle v Zebii¢ku na prednich mistech nédsledovaly dhlové

brusky AGP 150-15 AB, EBU 15 G, EBU 23 D-A a AGP 150-16 Q a dal3i.

Na rozdil od analyzy za rok 2005, kde se objevily na prednich mistech ruzné druhy
vyrobkd, v prosinci 2005 jednozna¢né dominuji thlové brusky. Podklady pro Paretovu

analyzu jsou uvedeny v piiloze €. 2.
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Graf €. 2; 20 % nejvice reklamovanych vyrobki v prosinci 20035
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Zdroj: Vlastni analyza

4.2 Analyza vydajii spojenych s vyFizenim reklamace

Cilem této kapitoly je porovnat jednotlivé druhy vyrobki z hlediska ndklada vynalozenych
na reklamacni fizeni. Ndklady na reklamaéni fizeni zahrnuji v tomto piipad€ cenu novych

dili, které byly potiebné k opravé, dale praci pii viméné vyie uvedenych dili a dopravu.

Celkem bylo v prosinci r. 2005 vynaloZeno na vyiizeni reklamaci 860 727 K¢. Na prednim
misté¢ se objevila, stejn¢ jako v predchozich analyzach reklamaci podle poctu
reklamovanych kusu, thlova bruska EBU 15 F. Na reklamaéni fizeni tohoto vyrobku bylo
vynalozeno 94918 K¢, coz ¢inilo 11,03 % zcelkovych ndkladi vynaloZenych na
reklamace. Paretovu analyzu nédkladi vynaloZenych na reklamace v prosinci 2005

zobrazuje graf ¢. 3. Podklady jsou uvedeny v piiloze &. 3.

51



Graf ¢. 3; 20 % vyrobkil s nejvétsimi ndklady na reklamaénf fizen{ v prosinci 2005
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Zdroj: Vlastni analyza

Jako nejvice ndkladové ndroéné vyrobky se zaihlovou brusku EBU 15 F fadi brusky
AGP 150-15 AB, EBU 23 D-A, EBU 15 G a okruZni pila CSP 132 E.

4.3 Vyhodnocent analyzy a specifikace problémii

Z obou oblasti provedenych analyz — analyzy reklamaci podle po¢tu reklamovanych kusi a
analyzy nakladi vynaloZzenych na reklama¢ni fizeni — plyne, Ze hlavnim problémem jsou
tihlové brusky. V obou piipadech se jako nejporuchovéjsi produkt jevi uhlova bruska

EBU 15 F, za kterou ndsleduji jesté dal3i typy brusek AGP 150-15 AB, EBU 23 D-A,

EBU 15 G. Posledni zminénd EBU 15 G je typovym néslednikem brusky EBU 15 F.
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NeZ dojde k rozhodnuti, na ktery vyrobek se v dal$i analyze zaméfit, je dobré vzit v tivahu
také objem prodeju jednotlivych produktd (viz graf ¢. 4). Nejvetsi zdjem projevili
zédkaznici v roce 2005 o piiklepové vrtacky rady EVP 13, déle nésledovaly tihlové brusky
EBU 15 a EBU 13, kotoutové pily EPK 16 a dalii. Rada EVP 13 bude v nésledujicim

textu podrobnéji rozebréna.

Graf €. 4: Prodej — modrd fada Narex (v roce 2005)
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Zdroj: Vlasini analyza

Z dostupnych tdaji je mozné zjistit i podil reklamovanych vyrobki na celkovém prodeji.
Piehled v tabulce ¢. 3 je zaméfen na prvnich deset nejproddavanéjsich produkti modré fady
Narex. Nejveétsi podil 21,62 procent reklamovaného zboZi na prodeji maji dhlové brusky
typu EBU 15, za nimi jsou EBU 23, vrtacky EV 13, fetézové pily EPR 40 aj.
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Tabulka ¢. 3; Prodej — modrd fada Narex (v roce 2005)

Typ virobku Prodej (ks) | Reklamace (ks) | Podil
EVP 13 15 840 559 3,53%
EBU 15 10 807 2337121,62%
EBU 13 8777 580 6,61%
EPK 16 8 635 386| 447%
EPR 35 5586 381 6,82%
EBU 23 4457 723116,22%
EV 13 2 891 285| 9,86%
ASV 12 E 2414 16| 0,66%
EPR 40 2288 162 7,08%
ASV 14 E 2 198 11| 0,50%
Celkem 63 893 5440( 8,51%

Zdroj: Vlastni analyza

Vitypé EVP 13 se nachdzi Sest druhii vyrobkd. Nejvétdi podil 11,45 procent
reklamovanych kust na prodejich byl zaznamenan u vrtatek s ozna¢enim EVP 13 B-2G5.
Vyrobek EVP 13 E-2H3 se stal svymi 4 784 kusy nejprodavanéj$im strojem v typé

EVP 13 v roce 2005.

Tabulka ¢. 4: Prodej — druhy stroji v typ& EVP 13 (v roce 2005)

Typ stroje Prodej (ks) | Reklamace (ks) | Podil
EVP 13 E-2H3 4 784 325| 6,79%
EVP 13 D-2H3 4 254 18| 0,42%
EVP 13 E-H3 3 367 8| 0,24%
EVP 13 G-2H3 2272 43| 1,89%
EVP 13 B-2G5 1162 133|11,45%
EVP 13 C-2 1 0] 0,00%
Celkem 15 840 527] 3,33%

Zdroj: Vlastni analyza
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4.4  Analyza prvotnich p¥icin reklamaci piiklepové vrtacky EVP 13 E-2H3

ProtoZe je piifklepova vrtacka EVP 13 E-2H3 nejproddvanéj§im vyrobkem modré tady

Narex, je nutné zajistit sniZeni poc¢tu reklamaci na tento vyrobek. Nejdrive je potieba se

A

zaméfit na prvotni pii¢iny reklamaci, tzn. pro¢ k nefunk¢nosti viibec dochézi, co je jeji

A

pii¢inou. Piehled prvotnich piicin reklamaci tohoto stroje je zobrazen v grafu €. 5.

Graf €. 5: Prvomi pfi¢iny reklamaci EVP 13 E-2H3

Prvotni pfi¢iny zavad EVP 13 E2-H3
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Zdroj: Holecek I., servisni stiedisko elektrondfadi Narex.

Z grafu je mozné vycist, Ze nejvetsi poruchovost této piiklepové vrtatky zpusobuje spinac,
déle vyldmané zuby dvoukola a vyldmané ozubeni u predlohy. Zadn4 z p¥f¢in reklamaci
uvedenych v grafu viak nema4 svij pavod piimo ve vyrobnim procesu firmy Narex. Dané
dily, které je nutné vymeénit jsou zpracovavany dodavatelsky, tzn. Ze firma musi pozadavek

na lep$i kvalitu téchto dilu fesit jinou cestou nez je regulace vlastniho procesu vyroby.
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4.5  Analyza procesu vyroby kotoucové pily EPK 16 D

Na doporuceni zaméstnanci firmy Narex se tato diplomova price dale zaméfuje na proces
vyroby kotoucové pily EPK 16 D. Tento vyrobek znamen4 v poslednich n¢kolika mésicich
pro tuto spoleé¢nost velkou hrozbu. Stoupd pocet nekvalitnich vyrobkil a tim padem také
pocet reklamaci na tento produkt. Kotou¢ova pila EPK 16 D zaujima &tvrtou pozici pfi
srovnani poctu reklamaci vroce 2005 (graf & 1). Vtomto roce bylo pfijato do
reklamaéniho fizeni 384 stroji, coZ ¢&ini 3,06 procent zcelkového poétu viech
reklamovanych vyrobki. Ddle tento vyrobek obsadil jedenédcté misto co se tye nédkladi
vynaloZenych na reklamacni fizeni (grat &. 3). V prosinci 2005 bylo na opravu tohoto
vyrobku vynaloZeno 20 755 K¢&, coZ ¢inf 2,41 procent celkovych ndkladh vynaloZenych

v tomto mesici na vytizeni viech reklamaci.

4.5.1 Analyza prvetnich piicin reklamaci kotoucové pily EPK 16 D

Vyéet prvotnich pii€in reklamaci kotoucové pily EPK 16 D je zobrazen v grafu €. 6. Je zde
vidét, Ze hlavn{ pii¢inou nefunkénosti této kotoucové pily je opotiebené ozubeni rotoru a
motorového kola (viz. obr. €. 1 a 2), které zpisobilo, Ze v roce 2005 bylo pfijato 227 stroji
k reklamac¢nimu fizeni. DalSimi pfi¢inami jsou elektronickd zdvada rotoru, spinac a jiné.
Podrobnéji se tato price bude zabyvat prvnim zminénym problémem, ktery zptsobuje

celych 59 procent zavad tohoto vyrobku. V3echny ostatni pii¢iny se v r. 2005 projevily jen
157krat.

Nékteré zavady vyrobku spolu souvisi. Napiiklad pokud dojde k elektronické zdvadé

rotoru nebo k elektronické zavadé statoru, vymeéni se u stroje také loZiska rotoru €i statoru.
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Graf €. 6: Prvomi pfi¢iny reklamaci kotoucové pily EPK 16 D

Prvotni pficéiny zavad EPK 16 D zaruéni reklamace CZ

Vyména loZisek Celkové opotfebeni

rotoru stroje o
Vymena kartagu 4% 4% __ Ostainizavady
4% N = [\. ] .’,_,.--"" 2%

El. zavada statoru
5% R

Pretizenistroje

5% !
/ ) ‘ Opotiebené ozubeni
Vyména spinace ; \ L Rotoru + Motorovéha
89, ~ i ] kola
El. zavada rotoru 590/,

9%

Zdroj: Holeek 1., servisni stfedisko elektrondradi Narex.

Obrézek ¢. 9: Opotiebené ozubeni rotoru kotou¢ové pily EPK 16 D

Zdroj: Holecek 1., servisni stfedisko elektrondradi Narex.
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Obrézek ¢. 10: Opotfebené ozubenf motorového kola pro EPK 16 D

Zdroj: Holecek I., servisni stfedisko elektrondfadi Narex.

4.5.2 Analyza systému méreni se zamérenim na opotrebené ozubeni motorového kola

Meéfeni procest je jednou z duleZitych oblasti managementu jakosti. Jeho soucasti je
hodnoceni zptsobilosti procest, kterym se bude tato price zabyvat v nésledujicich

kapitolach.

Pii vyrobé motorového ozubeného kola pro kotoucovou pilu EPK 16 D je méfeni plné
v odpovédnosti operdtora. Podle technologického postupu musi operator pred zahdjenim
kazdé nové davky a na zacatku kazdé smeny zkontrolovat prvni kus a ten ponechat na
pracovisti do ukonceni smény. Velikost jedné vyrobni davky ¢ini 100 ks. Dal3i meéreni
zéleZi na tom, jakd vyrobni operace se na dilu provadi. Pokud u dané operace nejsou
stanoveny konkrétni rozméry a Cetnost pro méfeni, provadi operdtor meéreni ostatnich
rozméra v Cetnosti dle svého uvazeni. Pii zjiSténi vadného kusu musi operdtor

zkontrolovat a vytridit v§echny kusy zhotovené od posledni kontroly. Vypis operaci, které
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musi byt provedeny pii vyrobé motorového ozubeného kola a ndvod pro meéfeni pii
jednotlivych operacich je uveden zde:
* soustruZzeni — je nutné dodrZet hdzivost povrchu, otvor ozubeného kola se
kontroluje u kaZzdého vyrobeného kusu a ostatni rozméry u kazdého desatého kusu,
¢ hrotovani — kontroluje se kazdy desaty kus,
e vyprani a vyfoukani — kontrola kaZdého stého kusu,
* frézovani ozubeni — zde je stanovend mira pies Sest zubi a maximdalni hdzivost,
kontroluje se kazdy dvacaty kus,
¢ vyprani a vyfoukani - opét kontrola kazdého sté¢ho kusu,
* tepelné zpracovani — kontrola neni stanovena,
* hrotovani — kontroluje se prvnich deset kust na protocend, poté kazdy sty kus,
* kartafovani — kontrola kazdého desatého kusu,
¢ brouseni otvoru — musf se dodrzet hazivost ozubeni a ¢el, kontroluje se kazdy kus,
¢ vyprani a vyfoukdni — kontrola kazdého stého kusu,
¢ protodeni ozubeni — kontrola kaZdého kusu,

» odvadéci kontrola — odvadi se v paletich po sto kusech.

4.5.3 Shromdidéni fidajit o naméienych hodnotdch motorového ozubeného kola

Shromazdéné vidaje 0 motorovém ozubeném kole pro kotoucovou pilu EPK 16 D byly
naméfeny na pifstroji GearSpect DO-3. Tykaji se kusu po operaci frézovéni ozubeni, tedy
pred tepelnym zpracovanim, brusy a daldimi operacemi. Vy3e uvedeny meérici piistro]
vyvhodnocuje a uklddd vidy jen primérnou hodnotu pro levy a pravy bok z naméfenych
dat. Piiklad protokolu o méfeni je uveden v pfiloze &. 4. Pokud je tieba zanalyzovat jedno

konkrétni ozubené kolo, je tfeba pracovat s konkrétnim protokolem o méfeni.

U motorového ozubeného kola jsou zv1ast pro levy a pravy bok hodnoceny tyto vlastnosti:
* mezni dchylka profilu Ff,
* mezni Uchylka dhlu profilu fHAIfa,
* mezni dchylka tvaru profilu ff,

* mezni dchylka sklonu zubu FBeta,
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e mezni tichylka tihlu sklonu zubu fHBeta,

* mezni ichylka tvaru zubu fBetaf.

4.5.4 Ovérent normality sledovaného znaku jakosti

Normalita sledovaného znaku je ovéfena pomoci tabulek Cetnosti a histogrami. Pred
sestrojim vlastniho histogramu je nutné uréit hodnotu varia¢niho rozpéti R, déle pocet

intervalll k a $ffi intervalu k u kaZdé posuzované vlastnosti.

U kazdé sledované vlastnosti bylo naméfeno 182 hodnot v obdobi od 20. 1. 2005 do
31. 3. 2005 (viz priloha & 4). Toto obdobi musi byt dostate¢né dlouhé, aby postihlo
viechny pfi¢iny, které mohou néjakym zpasobem ovlivnit proces vyroby a kvalitu

vyrdbénych dila.

Mezni vchylka profilu Ff levy

Velikost variaéniho rozpéti:
R = Xmax — X min
R=142-34
R=10,8
Pocet intervall:
k=5logn
k=51log 182
k=12
Siie intervalu:
h=R/k
h =10,8/12
h=0,95
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Tabulka ¢etnosti

o Interval Tiidni znak | Piifazeni hodnot do intervalu Tiidni éetnost
1[3-3,95 3,475 | /I 3
23,95-4,90 4,425 | [ LT 25
3/4,9-5,85 5,375 | /10 i i I L T T 36
4/585-6,8 6,325 | /I T T T T 29
5|68-7,75 7.275 | I 20
6|775-8,7 8,225 | /i I T T L T 29
78,7 -9,65 975 | /i i 18
8/9,65-106 10,125 [ /T 11
9/106-11,55 2215\ /11 7
10/11,55-12,5 12,025 // 2
11[12,5- 13,45 12,975/ 1
12|13,45- 14,4 13,925/ 1

Histogram Ff levy

40

Tridni Getnost

3,475 4,425 5,375 6,325 7,275 8,225 9,175 10,125 22,15 12,025 12,975 13,925
Tridni znak

Z tvaru histogramu je patrné, Ze se jednd o dvouvrcholovy typ. To signalizuje, Ze
analyzovany soubor ddaji vznikl spojenim dvou &i vice souboru ziskanych za rtznych
podminek (razné suroviny, technologie, smény, pracovnici ...). Je tedy nutné identifikovat
piislusnou vymezitelnou pii¢inu (v uvedeném piipad miZe jit napf. o postupné otupovani
nastroje) a provést stratifikaci dat, tj. tiidit data dle urcitych hledisek (druh materidlu,
obsluha, parametry prostiedi, pouZité méfici prostiedky, vyrobni linka...). Ostatni

histogramy sledovanych vlastnosti, které maji dvouvrcholovy tvar jsou v piiloze €. 5.
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Mezni tichylka tvaru profilu ff levy

R=125-25
R=10
k=11,3
h=0,9
Tabulka ¢etnosti
Gk Interval Tridni znak | Piifazeni hodnot do intervalu Tridni ¢etnost
112,4-3,3 2,85 | /I 1L T 25
213,3-4,2 3,75 | 1 T L 39
3|4,2-5,1 4,65 | /1T I L T i 30
4151-6 5,55 | /it i1 100 1 1T 27
5|6-6,9 6,45 | /it 11 T 19
6|6,9-7,8 7,35 | i L 20
717,8-8,7 8,25 | /1111 i1 10
8|8,7-9,6 9,15 | //// 4
919,6-10,5 10,05 | /1111 ] 6
10/10,5-11,4 10,95/ 1
11]11,4-12,3 11,85 0
12112,3-13,2 12,751/ 1
Histogram ff levy
45
40
35
30
]
% 25 |
£
' 20
2
= 45
10
5 |
0 4
285 3,75 465 555 645 7,35 825 9,15 10,05 10,95 11,85 12,75
Tfidni znak

62




Zde se jednd o histogram hiebenovitého tvaru, ktery je charakteristicky pravidelnym
stifdanim vys$ich a niZ$ich hodnot ¢etnosti v jednotlivych intervalech. To obvykle znaéf
nevhodné stanoveni hranic intervalll vzhledem k piesnosti naméfenych ddaji, nevhodné
zaokrouhlovéni ddaja & chyby v méfeni. V tomto pifpadé to miZe byt zplsobeno tim, Ze
naméiené daje jsou primérnou hodnotou pro levy a pravy bok z naméfenych dat (viz

protokol méfeni, pfiloha &. 6).

Mezni iichylka ithlu profilu fHAlfa pravy

R=14-(-11,3)

R=253

k=11,3

h=224

Tabulka ¢etnosti

C.i Interval Tiidni znak | Piifazeni hodnot do intervalu | Tiidni &etnost
1{{-11,2) - (-8,96) 10,08 | /1 4
21{-8,96) — (-6,72) 7,84 | /i 4
3|(-8,72) - (-4,48) 56|/ 4
4[{-4,48) — (-2,24) 3,36 | M i 9
5|{-2,24)- 0 142 | 17 1 I 19
6(0-224 12 [ 7] 1 1 T T 24
712,24 - 4,48 3,36 | A0 B LI LT B 32
8(4,48-8,72 5,8 | FFLE L L T 1 i 35
9|6,72-8,96 7,84 | /11 LI I T T 26
1018,96-11,2 10,08 | /117 1 1 I 17
11]111,2-13,44 12,32 | il i 7
12113,44 - 15,68 14,56 |/ 1

Tento asymetricky histogram poukazuje na to, Ze hodnoty sledovaného znaku leZi
v blizkosti hranice, kterd vymezuje obor hodnot znaku. Pokud tvar histogramu neni dan
blizkosti vddaji k hrani¢ni hodnoté, jednd se o signdl plisobeni vymezitelnych piicin

{ptsobeni fyzikdlnich zakonil) nebo o pouZiti netiplnych dat.

63



Tridni éetnost

40

Histogram fHAIlfa pravy

35

30

25

20

15

10

-10,08 -7,84

-5,6

-3,36

-1,12

1,12 3,36
Tridni znak

5,6 7,84

10,08 12,32 14,56

Mezni tichylka tvaru zubu fBetaf pravy

R=145-27
R=11,8
k=11,3
h=1
Tabulka ¢etnosti
C.Ii. Interval Ttidni znak | Piifazeni hodnot do intervalu Tridni ¢etnost

1/2,6-3,6 3,1 |/ 5
2|136-4,6 41 [ 1 i 24
3|46-5,6 5.1 [ 1 0 s i i i 34
4156-6,6 6,1 | /11 10 g e i 35
5|66-76 YRR, 26
6|76-8,6 8,1 [/ 1 i il 21
718,6-96 CREINIRl 16
8(9,6-10,6 10,1 | /10 I 1T 12
9|1106-11,6 11,1 [ 7
10|11,6-12,6 12,1 0
11]12,6- 13,6 13,1 0
12113,6- 14,6 14,1 |/ 2
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Histogram fBetaf pravy

40

35

30

25

20

Tfidni éetnost

0 = T T T -'—'
3,1 4,1 5.1 6,1 7.1 8,1 9.1 10,1 11,1 121 131 14,1
TFidni znak

Toto je piiklad histogramu sizolovanymi hodnotami, ktery signalizuje piitomnost
odlehlych hodnot. U téchto hodnot je tfeba zjistit podminky, za kterych byly stanoveny, a

posoudit, zda do souboru skute¢né patif nebo vznikly chybnym méfenim.
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5 Shrauti poznatkit, ndvrhy na opatfeni k zlepseni soucasného stavu

5.1 Kotouéovd pila EPK 16 D

Z ptedchozi analyzy vyrobniho procesu motorového ozubeného kola pro kotoucovou pilu
EPK 16 D je ziejmé, Ze tento proces neni zcela stabilizovany. Dikazem jsou sestrojené
histogramy, které slouzi k ovéfeni normality naméfenych dat. Normdlni rozdéleni dat se

piedpoklada tam, kde je proces ovliviiovan pouze ndhodnymi veli¢inami.

5.1.1 Hodnoceni sledované viastnosti ,,mezni tichylka ithiu profilu fHAIlfa pravy*

Jedinou sledovanou vlastnostf, jejiz histogram ma podobu zvonovitého tvaru
odpovidajicimu normalnimu rozdéleni hodnot, je mezni vichylka tihlu profilu fHAlfa pravy
(viz kapitola 4.5.3). JelikoZ nebyl zvolen vhodny systém méfeni hodnot v podskupinéch,
nelze ovérit statistickou zvladnutelnost procesu a sestrojit potiebné regulaéni diagramy.

V dalii analyze plati tedy pfedpoklad statisticky nezvladnutého procesu.

V pifpad€, Ze je proces statisticky nezvladnuty, hodnoti se misto statistické zpiisobilosti
procesu jeho vykonnost s ohledem na dosahovanou jakost (hodnoceni skute¢ného chovani
procesu). Stanovend vykonnost procesu se vztahuje jak k pusobeni ndhodnych tak
vymezitelnych pri¢in variability, a proto charakterizuje pouze to, jaké vysledky proces
poskytoval v minulosti, a nelze ji vyuZit k predikci chovéni procesu. Dostateéné vykonny
proces nemusi byt zpisobily. Pfi hodnoceni vykonnosti procesu by mély byt dodrZzeny
viechny kroky jako pfi hodnoceni zpusobilosti procesu (kapitola 3.6) s vyjimkou splnéni

podminky na statistickou zvladnutelnost procesu.

Stredni hodnota se vypocita dle vztahu:

H
2%

CL=x="— (5.1)
n
X =362
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Odhad smérodatné odchylky:

(5.2)

Horni regula¢ni mez:
UCL=X+A,*s, A=2,6587 (5.3)
UCL=17,073

Kde A; je soudinitel pro vypocet regulatnich mezi a centrdlni pfimky Shewartovych

regulaénich diagrama.

Dolni regulani mez;

LCL=X-A, *3 (5.4)

LCL =-9_833
Index vykonnosti Pp:

UCL-LCL
P =— (5.5
, P 5.3)
P, =0,886
Index vykonnosti Ppyy:
P, =min{x—LCL;UCL—x} (5.6)
3o 3o

P,. = min{0,866;0,886}

P, =0.886
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Hodnoty indext P, a Py by mély byt alesponi 1,33, coz znali poZadavek, aby dosahovand
stfedni hodnota sledovaného znaku jakosti leZela ve vzddlenosti nejméné 4sigma od
regulacnich mezi. V tomto pifpade vSak ani index P, ani Py této hodnoty nedosahuji.
Nekteré naméfené hodnoty dokonce tyto meze piekracuji, coz vypovida o tom, Ze proces
neni dostate¢né vykonny. Mald vykonnost procesu je v tomto piipadé zptsobena vysokou

variabilitou sledovaného znaku jakosti (P, <1,33; Py <1,33).

Obrazek ¢. 11: Histogram pro ovéfeni normality dat véetn¢ zobrazeni regulanich mezi.

Histogram fHAIlfa pravy

LCL UCL

40

35

30

25

20

TFidni éetnost

15

10

-10,08 -7,84 56 -3,36 -1,12 1,12 336 56 7,84 10,08 12,32 14,56 17,07
Tridni znak

Zdroj: Vlastni analyza
5.1.2 Navrh na opatieni

Hlavnim cilem ndpravnych opatieni je snizeni variability sledovanych znaku jakosti. Tato
variabilita je zpusobena tim, Ze na proces pusobi nejen ndhodné (neidentifikovatelné)
vlivy, ale také vymezitelné (identifikovatelné a odstranitelné). Je tedy nutné najit tyto
piiiny variability a postupné je redukovat tak, aby byl proces ovliviiovan jen pfiinami

ndhodnymi.
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Kuréeni viech pii€in urcitého problému slouzi diagram pii€in a nasledklt (Ishikaw(v
diagram). Jeho zpracovdni je jednoduché a snadno pochopitelné. Nezbytnym
predpokladem je tymova price s vyuZitim brainstormingu. Nejlepsim fesenim je zapojit do
problému ¥ir¥i okruh pracovnik®, ktefi pak pfinafeji ndméty pro novd a nekonvenéni

feeni.

Price tymu zaind pfesnym vymezenim feSencho problému — zde se jedna o vysokou
variabilitu sledovaného znaku jakosti. Ddle se stanovi hlavni kategorie pfi¢in daného
problému — jde o;

*  material,

. zafizeni,

» metody,

»  lidé,

’ prostedi

w211
» mereni.

Tym postupné analyzuje viechny mozné pfi€iny daného nasledku na postupné rostouci
urovni podrobnosti. Pfi¢iny musi byt pfesné specifikovany. Ndavrh diagramu pii¢in a
nisledku je uveden na obrazku &. 11,

Z oblasti vy&tenych v diagramu pii¢in a nisledkt bude nésledujici doporuceni orientovano
zejména na vyrobni zafizeni a méfeni.

Ke zjisténi pif€in variability znaku jakosti je moZné pouZit hodnoceni zpiisobilosti
vyrobniho zafizeni. To by mélo byt schopno vyrdb¢t v poZadovanych mezich. Zaroven je
nutné zajistit stabilni podminky jeho chodu. Jsou to napiiklad stejnd obsluha, stejny
materidl, stejné nastaveni vyrobniho zafizeni, stabilni provozni parametry, stejné vnéj$i

podminky. Za téchto podminek je potieba na zafizeni vyrobit uréité mnozstvi vyrobku

"' NENADAL J., Méfeni v systémech managementu jakosti. 2.vyd. Praha: Management Press,
2004. 335s. ISBN 80-7261-110-0.
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{cca 50) a proméiit zvoleny znak. Ziskané udaje se zobrazi v Casové fadé a provede se
analyza prubéhu hodnot. To slouzi k odhaleni pffpadnych trendl, periodicity €&
nepravidelného chodu zafizeni. Pak se naméfené hodnoty v pofadi vyroby rozd¢li do
podskupin po péti a sestroji se regulacni diagram, z jehoZ analyzy je pak zfeymé, zda je
proces statisticky zvladnuty. Pokud tomu tak neni, je nutné analyzovat vymezitelné
ptic¢iny, které ovliviiuji vyrobni zaifzeni a provést ddle napravnd opatfeni k dosaZeni

statistické zvladnutosti.

Co se tyCe méfeni, je potieba zjistit, zda jsou splnény zdkladni pozadavky:

Validita mérent
Dosahnout divéry k informacim, které na zdkladé méfeni vykonnosti ziskdvaji osoby
zainteresované v organizaci. DGvéryhodnost dat je podminéna také tim, aby se pracovnici,

ktefi méfeni vykonnosti provad¢ji, nebdli prezentovat 1 néktera nepifjemna zjidténi.

Uplnost mérent
Objektivné identifikovat oblasti zlep3ovani vykonnosti lze pouze za predpokladu, Ze

meéfeni vykonnosti postihuje viechny vyznamné faktory pribéhu a realizace procesu.

Dostatecnd podrobnost mérent
MEéFit se musi i na vstupu do procesu i v jeho priibéhu. Pocet méficich mist musi odpovidat

moZnostem vzniku variability.

Daostatecnd frekvence méreni
Na poZadovanou pfesnost mefeni ma vliv 1 jeho Cetnost. Nespravné stanovend Cetnost

meéfeni vede ke zkreslenym vysledkim.

PozZadovand presnost méveni

DuleZitéjsi nez absolutni presnost jednotlivych méfeni je poznani skuteCnych trendd ve
vyvoji sledovanych ukazatelli. Uréitou nepresnost v méfeni je tedy mozné tolerovat. Kdyz
se tato nepfesnost poznd, jeji variabilita v ¢ase bude minimdlni a pfesnost poznanych

trendll bude dostateénd pro uéely rozhodovani o dal$im prabéhu procesu.
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Obrizek ¢. 12: Diagram pfi¢in a ndsledki
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Odpovédnost za vysledky méfeni
Musi byt stanovena konkrétni odpovédnost za pribéh méfeni a zpracovani vysledki na
uritého pracovnika organizace. Tento pracovnik musi byt pfislu§né odborné pfipraven a

musi mit i pfislu$né pravomoci, napf. pravo vstoupit do mista realizace procesu.

V ptipadé vyroby ozubeného motorového kola pro kotoucovou pilu EPK 16 D je tieba
zamefit pozornost na dostateCnou frekvenci méfeni a odpoveédnost za vysledky méfeni. Je
vvhodné méfit sledované znaky jakosti v podskupinach (pfiblizné 5 kust v podskuping,
které jsou vyrdbény po sobé). Data se lépe zpracovdvaji, je moiné je analyzovat podle
jednotlivych pracovnikil, ddvek a ndsledné sestrojit regulaéni diagramy, které 1épe odhali

jednotlivé piiciny variability.

5.2 P#iklepova vriacka EVP 13 E-2H3

Z pfedchozi analyzy je wvidét, Ze hlavni pficiny nefunkénosti pfiklepové vrtalky
EVP 13 E-2H3 zpusobuji ¢isti vyrobku, které se neprodukuji pfimo ve firmé Narex, ale
jsou ziskdavany dodavatelsky. Je jasné, ze v tomto pripad€ nelze regulovat vlastni vyrobni
proces jednotlivych dild, ale je tfeba najit jiny zpasob, jak zvysit jakost danych dild a

nésledné i vyrobku tak, aby nedochézelo k poruchdm a zdkaznik byl spokojeny.

Prvnim krokem, ktery je tfeba provést, je overit, zda byla presné provedena specifikace
poZzadavkl odbératele na poZadovany vyrobni dil — technické parametry, poZadavky na
odolnost proti vliviim prostfedi, na atesty a certifikdty jakosti, zplisoby ovéfovani shody.
Pokud zde nebude nalezena zadna odchylka, pak se jevi jako nejlepsi fefeni pro zlepieni
kvality tohoto vyrobku zavedeni bud spolecného planovdni jakosti doddvek (ddle SPD)

nebo piimo statistické piejimky doddvek (dale SP).

Podstatou pii SPD je, aby si spoleCnost Narex nejprve vybrala ty dodavatele vyse
zminénych dil, ktefi jsou pro ni strategi¢ti. Planovani jakosti doddvek se viemi dodavateli
nenf ve vé¥iné piipadi moZné. Didle je nutné, aby byla s dodavateli zavedena intenzivni

spoluprdce na principu rovnocenného partnerstvi. Pokud k sob& obchodni partneri chovaji
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daveéru, je mozné uplatnit méné naro€né&jsi postupy kontroly, s &imz pak souvisi také nizs{

niklady potfebné na provedeni kontrol.

V tomto piipadé jsou klicovymi oblastmi SPD planovdni parametrd jakosti doddvek a
technologické planovani. Zikladnim cilem je spole¢né s dodavatelem stanovit parametry
jakosti dodavky a vyfesit problémy spojené s konstruk¢ni a technologickou pfipravou
realizace doddvky u dodavatele. DileZité je se shodnout na mife preference jakosti
doddvek. Nékdy je pfili§ vysokd a vznikaji tak nadmérné ndklady na jakost spojené

s poZadavkem na pfiliSnou pfesnost.

Cilem statistické piejimky je zabranit priiniku produkti neodpovidajici jakosti do procesu.
Doporu€eni zni zavést statistickou prejimku u doddvanych dild, které zptsobuji zdvady
analyzované ptiklepové vrtatky. Pfitom je nutné stanovit, které vlastnosti se budou
kontrolovat a co se povaZuje za neshodu. Pfejimaci kritéria se uvedou do ptejimaciho
planu. Vzniknou sice dalsi ndklady na zavedeni SPD, ale o to vice klesnou naklady spojené

s nejakosti {opravy vadnych dila, vyfizeni reklamaci apod.).
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6 Zaveér

Jak vyplynulo z kontextu celé price, systém fizeni jakosti tvofi nedilnou soucdst
podnikového managementu, pfi¢emz nezaleZi na tom, do jakého oboru ¢innost firmy spada

nebo o jak velkou organizaci jde.

Cilem této price bylo zpracovini analyzy systému fizeni jakosti ve firmé Narex. Na
zakladé ziskanych vidaji doflo k vypracovini analyzy zdkaznickych reklamaci, jez se stala
podkladem pro nasledné vyhodnoceni procesu vyroby vybranych dili. Tomu viak

piedchizelo vymezeni zdkladnich pojmi a metod s fizenim jakosti uzce spjatych.

Prvnim analyzovanym vyrobkem se stala pfiklepova vrtacka EVP 13 E-2H3. Zjistilo se, Ze
dily, které zpisobovaly nefunk&nost téchto stroji, byly ziskdvdny dodavatelsky, a proto
nebylo mozZné ovlivnit jejich jakost regulaci vlastniho procesu vyroby. Tento problém

muzZe byt feSen pomoci spoleéného pldnovini doddvek a statistické prejimky.

Druhym zkoumanym produktem byla kotou€ova pila EPK 16 D. Nejzdvaznéjdi pficinou
reklamaci tohoto vyrobku se stalo jednoznaéné motorové ozubené kolo, které bylo
vyrabéno piimo ve spoleénosti Narex. Proces vyroby tohoto dilu byl shleddn nestabilnim
z diivodu vysoké variability sledovanych znak(i jakosti. Tuto variabilitu lze eliminovat
pomoci metody 6M, kterd predstavuje orientaci na jednotlivé faktory ovliviiujici chod

vyroby.
Zprovedené analyzy lze vy€ist, Ze jednim z prvotnich vkoll organizaci se zavedenym

systétmem fizeni jakosti je snaha o co nejmen3i poéet nekvalitnich produktl, aby byl

zdkaznik maximalné spokojen.
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PHloha 1

Paretova analyza poétu reklamovanych vyrobki v roce 2005

Typ stroje Mnoistvi Relativni kumnlovani ¢etnost | Relativni fetnost
EBU15F 1865 14,83927% 14,83927%
AGP 150-15 AB 1314 25,29440% 10.45512%
EBU 23 D-A 562 20.76607% 447167 %
EPK 16D 384 32,82145% 3,05538%
EPR 35 D-C 370 35,76544% 2.94398%
SGP30-8 E 366 38,67759% 2.91216%
EVP 13 E-2H3 325 41,26353% 2.58593%
AGP 150-14 CEQ 312 43,74602% 2.48250%
EBU 13 A 308 46,19660% 245067 %
SDP 12 E 296 48,55188% 2,35519%
AGP 125-10 285 50.81954% 2,26766%
EBU 13 244 52,76098% 1,94144%
EBU 15 B 244) 54.67059% 1,90961%
EBU 15 G 218 56.40516% 1,73456%
EV 13 F-H3 195 57,95672% 1,55156%
EBP 65-E3 192 59,48440% 1,52769%
DGP 30-8 E 190 60,99618% 1,51178%
AGP 150-15 178 62.41248% 1,41630%
AGP 230-25 AB 161 63.69351% 1,28103%
EPR 40 D-C 160 64,96638% 1,27307%
SGP 30-8 159 66,23170% 1,26512%
AGP 150-1 150 67,42521% 1,19351%
EBU 23 F-A 142 68,55506% 1,12985%
EVP 13 B-2G5 133 69,61330% 1,05824%
CHP 2 EQ 130 70,64768% 1,03437%
EBU 12 122 71,61840% 0,97072%
AGP 150-16 Q 120 72,57320% 0,95481%
CHP 5 E-2 117 73,50414% 0,93094%
MXP 100]) EQ 108 74,36346% 0,85933%
EKK 20-(i3 107 75,21483% 0,85137%
EKK 35 D-F3 106 76,05824% 0,84341%
AGP 230-5 105 76,89370% 0.83546%
AGP 125-14 CQ 104 77.72120% 0,82750%
PDP 20-2 EQ 96 78.48504% 0,76384%
ASV 12 BE-T 93 79,22502% 0,73997%
AGP 125-14 CEQ 92 79.95703% 0,73202%
EV 13 E-2H3 84 80,62540% 0,66836%
VCP30E 84 81,29376% 0,66836%
EBU 18 D-A 83 81.95417% 0,66041%
AGP 125-11C 82 82,60662% 0,65245%
AGP 115 81 83.25111% 0,64449%
EPL 75 B-E3 80 83,88765% 0,63654%
ACUG0E 79 84.51623% 0,62858%
AGP 125-12 CQ 78 85.13686% 0,62062%
EBP 65 75 85,73361% 0.59675%
AGP 2304 73 86,31445% 0,58084%
DSP 12 E 73 86,89529% 0,58084%




Typ straje MnoZstvi Relativni kumulovani &etnost | Relativni éetnost
MXP 800 E 73 87.47613% 0.58084%
EFH 36-E9 70 88,03310% (3,55697 %
EBU 11 62 88,52042% 0.49332%
AGP 180-5 55 88,96404% 0,43762%
EPR 30 D-C 55 89,40165% 0,43762%
PDP 20-2 EAQ 54 89,83132% 0.42966%
VYS 20 52 90,24507% 0,41375%
EDH §2 46 90,61108% (0.36601 %
RHP 2 EQ 44 90,96117% 0.35010%
EVP 13 G-2H3 43 91,30331% (0,34214%
EVP 16-2F3 39 91,61362% 0,31031%
ESP 150 E 36 91,90006% 0,28644%
ANOSOE 35 92,17855% 0,27849%
CSP 55-2 35 92,45703% 0,27849%
AP-SDP 12 E 32 92.71165% 0,25461%
AGP 125 30 92,95035% 0,23870%
ASV 12 BE 29 93.18109% 0,23074%
EBU13B 28 93,40388% 0,22279%
IWP 30 27 93,61871% 0,21483%
AGP 230-23 AB 26 93.82559% 0,20687%
DRP 13-2 EQ 24 94,01655% 0,19096%
IWP 20 24 9420751 % 0,19096%
AGP 1804 23 94,39052% 0.18300%
OSP23 E 22 94,56556% (0.17505%
PDP 24-2 EAQ 22 94,74061% 0,17505%
CSP 68 21 94,90770% (0.16709%
DRP 8 E 21 95,07479% 0,16709%
EPK 16 21 95,24188% (0.16709%
EVP 13 C-2H3 20 95,4N02% (0.15913%
MXP 1602 E 19 95,55220% ,15118%
BSP85E 18 95,69542% 0.14322%
EVP 13 D-2H3 18 95,83864% (0,14322%
MXP 1202 E 18 95,98186% (0,14322%
AN 60 E-3 17 96,11712% (0.13526%
SGP25E 17 96.25239% 0,13526%
ASV 12E 15 96,37174% 0,11935%
EBU 23 E-A 15 96.49109% 0,11935%
CSP 56 EQ 14 06.60248% 0,11139%
DRP 13-2 EAQ 14 96,71388% 0,11139%
DRP 20 ETQ 14 96.82527% 0,11139%
EPK 15 13 96,92871% 0,10344%
DGP 25 12 97.02419% 0,09548%
EBU 15D 12 97.11967% 0,09548%
EV 16 12 97,21515% 0,09548%
VCP 450 E-L 12 97.31063% 0,09548%
ASV 14 E 11 97.39815% 0,08752%
EVP 13 C-H3 11 97.48568% 0,08752%
EPL 75-E5 10 97,56525% 0,07957%
PDP 32-2 EQ 10 9764481 % (0L.07957%




Typ stroje Mnoistvi Relativni kumunlovani ¢etnost | Relativni fetnost
SGP 25 10 97,72438% 0,07957%
CSP 56 Q 9 97.79599% 0,07161%
MXP 1200 E 9 97,86760% 0,07161%
VCP 250 E 9 37.93921% 0,07161%
VCP 260 E-L 9 98.01082% 0,07161%
CSP 68 E 8 98,07447 % 0,06365%
CSP 85 8 98,13813% 0,06365%
EFH 36 & 98,20178% 0,06365%
EVP 13 E-H3 8 98,26544% 0,06365%
CHP2E 8 98.32009% 0,06365%
MXP 1200 EQ 8 98,39274% 0,06365%
PLP 245 E 8 98.45640% 0,06365%
AGP 150-16 AB Q 7 98,51209% 0,05570%
DRP 16 ET() 7 98,56779% 0,05570%
EPR 35 B-C 7 98.62349% 0,055705%
PLP 205 E 7 98,67919% 0,05570%
AGP 180-25 6 098.72693% 0,04774%
ANGOE 6 98,77467% 0,04774%
AN 60 E-2 6 98,82241% 0,04774%
AP-DSP12E 6 98,87015% 0.04774%
DRP 20-2 EQ 6 98,91789% (0,04774%
EBU 18 C-A 6 98,26563% 0.04774%
CHP 5 E 6 99,01337% (0,04774%
NBP 20 E 6 99,06111% (0,04774%
AN 60 E-1 5 99, 10089% (0.03978%
AP-ASV 9.6 BE-T 5 99,14067% 0,03978%
DRP 16 E-1 5 99,18046% (0.03978%
EGM 10-E3 5 99,22024% 0,03978%
MXP 1602 E DUO 3 99,26003% 0,03978%
AP-ASV 12 BE-T 4 99,29185% 0.03183%
CSP 55-1 4 99,32368% 0,03183%
EBU 23 C-A 4 99,35551% 0,03183%
EPR 35 C-C 4 99,38733% 0.03183%
PDP20E 4 99.41916% 0,03183%
SDP9.6 E 4 99,45099% 0.03183%
AP-ASV 12 BE 3 99.47486% 0,02387%
ASV 9.6 BE 3 99,49873% 0.02387%
CMP 150 3 99.52260% 0,02387%
CSP132E 3 99,54647 % 0,02387%
CSP68C 3 99,57034% 0,02387%
EV 13 E-H3 3 99,59421% 0,02387%
ISP 60 E 3 99,61808% 0,02387%
PDP 16 E 3 99.64195% 0,02387%
PLUGIT 3 99,66582% 0,02387%
CCP 380 2 99.68173% 0,01591%
CSP 68 EB 2 99,69764% 0,01591%
DGP25E 2 99.71356% 0,01591%
DRP 10 EQ 2 99.72047% 0,01591%
DRP 16 E-2 2 99,74539% 0,01591%




Typ stroje Mnoistvi Relativni kumnlovani ¢etnost | Relativni ¢etnost

DSP 12 E NiMH 2 99.76130% 0.01591%
EBU 15-§ 2 099,77721% 0,01591%
EPR 30 C-C 2 99,79313% 0,01591%
EPR 40) C-C 2 99,80004% 0,01591%
EV 10-2H3 2 99,82495% 0,01591%
EV 13 D-2H3 2 99,84087% 0,01591%
JSP&SE 2 99,85678% 0,01591%
MXP 1202 EQ 2 99 87269% 0.01591%
MXP 1602 EQ 2 90,88861% 0.01591%
RGP 3 2 99,90452% 0,01591%
SDP 12 E NiMH 2 99,9204 3% 0,01591%
SHP 16 E 2 99,93635% 0,01591%
SHP 35 2 99.95226% 0,015%1%
AGP 150 1 99.96022% 0,007%6%
AGP 180-1 1 99,96817% 0,00796%
AGP 180-25 AB 1 99.97613% 0,0079%6%
AGP 230-3 1 99,98409% 0,00796%
AN 14 E 1 9999204 % 0,00796%
AS 12 1 L00,00000% 0,0079%6%
AS12T 1 100,00796% 0,00796%
ASV 12 E-T 1 100,01591 % 0,00796%
ASV 9.6 BE-T 1 100,02387% 0,00796%
ASVY6E 1 100,03183% 0,00796%
CSP 165 E 1 100,03978% 0,0079%6%
CSP 56 1 100,04774% 0,00796%
CSP 36 E 1 100,05570% 0,00796%
DRP 13 ET 1 100,06365% 0,00796%
DSP 12 E NiCd 1 100,07161 % 0,00796%
ESR 20-R 1 100,07957% 0,0079%6%
EV 13 C-2H3 1 100,08752% 0,00796%
EV 16-E3 1 100,09548 % 0,00796%
EVP 13 B-2F5 1 100,10344% 0,00796%
EVP 16-28 1 100,11139% 0,00796%
RGP 150-15 E 1 100),11935% 0,007%6%
SDP 12 E Ni(Cd 1 100,12731% 0,00796%
SHP 25 E 1 100,13526% 0,00796%
VCP27E 1 100,14322% 0,00796%
VYS 18 1 100,15118% 0,00796%
Celkem 1256800 - -




Priloha 2

Paretova analyza poétu reklamovanych vyrobki v prosinei 2005

Typ stroje Mnozstvi Relativinf kumulovana ¢etnost Relativni etnost

EBU15F 57 11,19843% 11,19843%
AGP 150-15 AB 38 18,66405% 7.46562%
EBU15G 33 25,14735% 6,48330%
EBU 23 D-A 32 31,43418% 6,28684%
AGP 150-16 Q 18 34.97053% 3,53635%
EBU 13 A 18 38.50688% 3,53635%
EBU15B 14 41,25737% 2,75049%
EVP 13 E-2H3 13 43.81139% 2,55403%
SDP 12 E 13 46,36542% 2,55403%
EPK 16 D 12 48,72299% 2,35756%
EPR 35 D-C 11 50.,88409% 2,16110%
AGP 125-10 10 52,84872% 1,96464%
EBU 13 10 54.81336% 1,96464%
SGP 30-8 E 9 56,58153% 1,76817%
AGP 230-5 3 58,15324% 1,57171%
EPL 75 B-E3 8 59,72495% 1,571 %
EPR 40 D-C 3 61,29666% 1,57171%
AGP 150-15 7 62,67191% 1,37525%
AGP 230-25 AB 7 64,04715% 1,37525%
EBU 13 B 7 6542240% 1,37525%
EVP 13 G-2H3 7 66,79764% 1.37525%
DGP 30-8 E 6 67,97642% 1,17878%
EBU 23 F-A 6 69,15521% 1,17878%
MXP 800 E 6 70,33399% 1,17878%
SGP 30-8 6 71,51277% 1,17878%
EBP 65-E3 5 72,49509% 0,98232%
EVP 13 B-2G5 5 7347741% 0,98232%
CHP 2 EQ 5 74,45972% 0,98232%
AGP 2304 4 75,24558% 0.78585%
ASV 12 BE 4 76,03143% 0,78585%
ASV 12 BE-T 4 76,81729% 00.78585%
EBU 18 D-A 4 77,60314% 0,78585%
EFH 36-E% 4 78,38900% 00.78585%
MXP 1000 EQ 4 79,17485% 0.78585%
PDP 20-2 EAQ 4 79,96071% 0,78585%
AGP 150-1 3 80.5501 0% 0,58939%
AGP 180-5 3 81,13949% 0,58939%
CSP 68 3 81,728488% 0,58939%
DRP8 I 3 82.31827% 0,58939%
DSP 12 E 3 82.90766% 0,58939%
EBP 65 3 83,49705% 0,58939%
EBU 12 3 84.08644% 0,58939%
EDH 82 3 84.67583% 0,58939%
EKK 20-G3 3 85.26523% 0,58939%
EPK 15 3 85.85462% 0,58939%
EV 13 E-2H3 3 86,44401 % 0,58939%
EVP 13 D-2H3 3 87.03340% 0,58939%




Typ stroje MnoZstvi Relativni knmulovani &etnost (%) Relativni ¢etnost

ITWP 30 3 87,62279% 0,58939%
PDP 20-2 EQ 3 88,21218% 0,58939%
VCP 260 E-L 3 88,80157% 0,58939%
VCP 450 E-L 3 £9,39096% 0,58939%
vYS 20 3 89,98035% 0,58939%
ACU60E 2 90,37328% 00.39293%
AGP 115 2 9(0,76621% 0,39293%
AGP 180-4 2 91,15914% 0.39293%
AP-SDP 12 E 2 91,55206% 0,39293%
DRP 13-2 EQ 2 91,94499% 0,39293%
DRP 16 ET() 2 92.33792% 00,39293%
EBU 11 2 92.73084% 0,39293%
EKK 35 D-F3 2 93,12377% 0,39293%
EV 13 F-H3 2 93.51670% 0,39293%
EVP 16-2F3 2 93,90963% 0,39293%
CHP 5 E-2 2 94,30255% 0,39293%
PDP 24-2 EAQ 2 94,69548% 0,39293%
VCP 250 E 2 95.08841% 0,39293%
VCP3E 2 95.48134% 0,39293%
AGP 125 1 95,67780% 0,19646%
AGP 230-3 1 95.87426% 0,19646%
AN 60 E-3 1 96,07073% 0,19646%
ANYOE 1 96.26719% 0,19646%
AP-ASV 12 BE-T 1 96.46365% 0,19646%
ASVI2E 1 96,66012% 0,19646%
CSP 55-2 1 96,85658% 0,19646%
CSP 85 1 97,05305% 0,19646%
DRP 20 ETQ 1 97.24951% 0,19646%
DRP 20-2 EQ 1 97 44597 % 0,19646%
EPK 16 1 97.64244% 0,19646%
EPR 30 D-C 1 97.83890% 0,19646%
EV 13 E-H3 1 98,03536% 0,19646%
EV 16 1 098,23183% 0,19646%
EVP 13 E-H3 1 98 42820% 0,19646%
CHPSE 1 98,62475% 0,19646%
MXP 1200 EQ 1 98.82122% 0,19646%
MXP 1602 E 1 99,01768% 0,19646%
PDP 32-2 EQ) 1 99.21415% 0,19646%
PLP 205 E 1 99.41061% 0,19646%
PLUGIT 1 9960707 % 0,19646%
RHP 2 EQ 1 99.80354% 0,19646%
SGP25E 1 100,00000% 0,19646%

Celkem

2




Prloha 3

Paretova analyza vydaji spojenych s vyfizenim reklamace v prosinci 2005

Relativni kumulovana

Typ stroje Niklady celkem v K¢ Relativni ¢etnost v % fetnost v %
EBUISF 94 918,00 11.02765% 11,02765%
AGP 150-15 AB 69 486,00 8.07294% 19,10060%
EBU 23 D-A 54 507.00 6.33267% 2543327%
EBU 15 G 48 311,00 5,61281% 31,04608%
CSP 132 E 31 524,00 3,66249% 34,70857%
AGP 150-16 Q 31 283.00 3,63449% 38,34305%
SDP 12 E 27 497,00 3,19463% 41,53768%
CHP 2 EQ 23 958 00 2,78346% 44.32114%
EBU 13 A 23 836,00 2,76929% 47,09042%
EBUI15B 23 240,00 2,70004% 4979047 %
EPK 16 D 200755,00 241133% 52.20180%
VCP 450 E-L 17 471,00 2,02980% 54,23160%
DSP12E 16 631,00 1,93220% 56.16380%
EVP 13 E-2H3 16 132,00 1,87423% 58.03803%
AGP 230-25 AB 14 238,00 1,65418% 59,69221%
AGP 125-10 13 869,00 1,61131% 61.30353%
AGP 230-5 13 380,00 1,55450% 62,85803%
EBU 23 F-A 13 234,00 1,53754% 64,39556%
EPR 35 D-C 13 067,00 1,51814% 65,91370%
EBU 13 11 546,00 1,34142% 67,25512%
MXP 800 E 10 853,00 1,26091% 68.51603%
EBU 18 D-A 10 646,00 1,23686% 69,75289%
SGP 30-8 E 10 489,00 1,21862% 70,97152%
AGP 150-15 10 316,00 1,19852% 7217004 %
ACUGDE 10 018,00 1,16390% 73,33394%
EBU 13 B 9 984,00 1,15995% 74.49380%
VCP 260 E-L & 947,00 1,04412% 75,53800%
EPL 75 B-E3 8 622.00 1,00171% 76,53972%
{CSP 68 8 532.00 0,99126% 77.53097%
EPR 40 D-C 7 758,00 0,90133% 78.43230%
DGP 30-8 E 7 062,00 0,82047% 79.25277%
EBP 65-E3 6 421,00 0,74600% 79.99877%
PDP 20-2 EAQ 6 182,00 0,71823% 80,71700%
EKK 20-G3 6 150,00 0,71451% 3143151%
EVP 13 G-2H3 6 108,00 0,70963% 82,14114%
ASV 12 BE 5 692,00 0,66130% 8280244 %
EV 13 E-2H3 5 669,00 0,65863% 83,46107%
EVP 13 B-2G5 5 638,00 0,65503% 84.11610%
EV 13 F-H3 5 595.00 0,65003% 84.76613%
VYS 20 553100 0,64260% 85,40873%
AGP 180-5 5 344,00 0,62087% 86,02960%
SGP 30-8 5142,00 0,59740% 86,62700%
ASV 12 BE-T 5 044,00 0,58602% 87.21302%
TWP 30 4 432,(4) 051491 % 87.72793%
AGP 150-1 4 234,00 0,49191% 88,21984%
PLP 205 E 4 214,00 (0.48959% 88,70943%




Relativni kumulovana

Typ stroje Niklady celkem v K¢ Relativni ¢etnost v % cetnost v %
EVP 13 D-2H3 4 206,00 0,48866% 89,19808%
MXP 1000 EQ 3 884,00 0.45125% 89,64933%
AP-SDP 12 E 3 841,00 (0,44625% 90,09558%
AGP 1804 3 798,00 0,44125% 90,53684%
EKK 35 D-F3 3 753,00 0.43603% 90,97286%
EBU 12 3 735,00 0,43394% 91,40680%
AGP 2304 3 652,00 0,42429% 91,83109%
VCP30E 3 642,00 0,42313% 92,25422%
VCP250E 3 358,00 0.39014% 92,64436%
EFH 36-E9 3 279.00 (1,38096% 93.02531%
EPK 15 3 206,00 0,37248% 93,39779%
PDP 20-2 EQ 3 047.00 0,35400% 93.75179%
DRP & E 2 710,00 0,31485% 94,06664%
CHPSE 2 568.00 0,29835% 94.36500%
EDH 82 2399.00 0,27872% 94.64371%
CSP 55-2 2 349,00 0,27291% 94.91662%
DRP 13-2 EQ 222100 0,25804% 95.17466%
EVP 16-2F3 2 043,00 0,23736% 95.41202%
AGP 115 2027.00 0,23550% 95.64752%
DRP 20 ETQ 1 955,00 0,22713% 95.87465%
AGP 230-3 1 935,00 0,22481% 96,09946%
CHP 5 E-2 1 929,00 0,22411% 96.32357%
EPK 16 1 919,00 0,22295% 96,54652%
EBP 65 1 896,00 0,22028% 96.76680%
EV 16 1 859.00 0,21598% 96.98278%
PDP 24-2 EAQ 1 819,00 0,21133% 97,19412%
EBU 11 1 752,04) 0,20355% 97.39766%
EV 13 E-H3 1 679,00 0,19507% 97,59273%
AP-ASV 12 BE-T 1 597,00 0,18554% 97,77827%
AN 60 E-2 1 557.00 0,18089% 97.95917%
SGP 25 1 542,00 0,17915% 98,13832%
DRP 20-2 EQ 1 476,00) 0,17148% 98.30980%
EPR 30 D-C 1 338,00 0,15545% 98.46525%
ASV 12E 1 033,00 0,12582% 98,59107%
EVP 13 E-H3 1 016,00 0,11804% 98.70911%
PDP 32-2 EQ 929,00 0,10793% 98.81705%
MXP 1602 E 904,00 0,10503% 98.92207%
ANSOE 899,00 0,10445% 99,02652%
DRP 16 ETQ 877,00 0,10189% 99,12841%
CSP 85 846,00 0,09829% 99.22670%
MXP 1202 EQ 828,00 0,09620% 99,32290%
AN 60 E-3 797,00 0,09260% 99.41549%
RHP 2 EQ 644,00 0,07482% 99.49031%
BSP85E 630,00 0,07319% 99,56351%
SGP25E 617,00 0,07168% 99.63519%
MXP 1200 EQ 599,00 0,06959% 99,70478%
PLUGIT 517.00 0.06007% 99,76485%
EVP 13 C-2H3 512,00 0,05948% 99,82433%




Relativni kumulovana

Typ stroje Niklady celkem v K¢ Relativni ¢etnost v % cetnost v %

AGP 125 402,00 0,04670% 99,87104%
MXP 1202 E 324.00 0.03764% 99,90868%
VYS 1§ 274,00 0,03183% 99,94052%
IWP 20 226.00 0.02626% 99,96677%
DRP 13-2 EAQ 167.00 0.01940% 99,98617%
DRP 10 EQ 119,00 0,01383% 100,00000%
AGP 125-14 CEQ 0,00 0.00000% 100,00000%
AGP 125-14 CQ) 0,00 0.00000% 100,00000%
Celkem 860 727.00 100.00000% -




PHloha 4

Nameéfené hodnoty sledovanych znaku jakosti

Datom 3 FBeta | FBeta | fHBeta fHBeta fBetaf fBetaf
méieni Cas méieni levy pravy levy pravy levy pravy
20.1.2005 14;15:50 8.9 12,0 -3.8 -1,8 6,0 8,1
20.1.2005 14:22:14 7.5 7.2 5,7 54 3.7 4,1
20.1.2005 16:22:27 8.1 71,6 6,3 4.9 39 4,8
20.1.2005 16:27:43 8.8 10,9 -7.1 -6,9 4.7 8,6
20.1.2005 16:32:56 9.0 13,8 -6,3 -3,2 50 9.5
20.1.2005 19:11:36 15.3 10,9 -5.4 <42 12,1 6,7
20.1.2005 19:21:03 8.2 8.6 7.4 5,3 4.1 7,0
20.1.2005 20:42:50 8.8 7,5 -4.0 -0,9 6,2 7.2
20.1.2005 20:48:34 8.8 6,9 6,9 3.4 50 4.5
20.1.2005 21:26:41 8.3 8.9 5,5 5.8 54 6.9
20.1.2005 21:31:10 8.5 10,2 -84 -5,1 5,6 8,5
21.1.2005 15:29:30 7.5 53 5.1 3.3 54 35
21.1.2005 15:35;27 9.1 8.4 -5.8 -2,7 6,4 6,0
21.1.2005 17:17:03 8.6 10,8 -7.2 -2,9 4,5 10,4
21.1.2005 17:22:33 9.6 6,9 3.0 3,2 5.2 53
24.1.2005 6:35.00 8.3 7.9 -6,0 0,5 5,0 53
24.1.2005 6:39:23 7.8 6,4 7.1 5.7 3,9 3.0
24.1,2005 11:03:57 9.1 6,0 7.8 4,1 4.3 4.3
24.1.2005 11:08:43 8,7 10,7 -4,2 4,2 6,4 8.1
24.1.2005 14:44.41 29 11,4 -2,0 -7.4 6,3 8.8
24.1.2005 14:55;15 8.3 7,0 6.4 6,6 5.1 4,1
24.1.2005 16:54:51 9.8 8,0 10,2 2.6 7.3 7.4
24.1,2005 16:59:21 11,0 12,8 -2,6 -2,5 8.4 10,5
24.1.2005 19:27:32 9,6 12,5 -4.9 -4,6 6,9 9.9
24.1.2005 19:32:37 84 6,1 7.4 3.9 4,2 4.2
25.1.2005 6:24:06 12,1 6,4 3.8 -0,1 11,1 6,1
25.1.2005 6:28:56 8,7 4,7 7.9 2.8 3,9 3.3
25.1.2005 15:07:49 8,5 10,9 -1.7 -7.4 5.9 7.3
25.1.2005 15:12:18 10,1 8,5 7.9 5.5 5.8 5.8
25.1.2005 16:55:12 10,2 10,1 -8,0 -2.,8 6,2 9.1
25.1.2005 17:02:12 9.2 7.9 7.8 2.9 4,7 7.4
25.1.2005 18:37:27 10,7 7.8 9.0 5,2 5.2 6,4
25.1.2005 18:45:00 9.4 13,6 -9,2 -10,5 5.5 10,1
25.1.2005 19:44:45 9.3 6,1 7.6 4.1 5.5 4.6
25.1.2005 20:01:20 10,2 12,0 -7,6 -7.4 7.8 7.8
25.1.2005 20:47:54 10,2 9.6 7.5 2.1 5.2 6,2
25.1.2005 20:58:37 13,9 14,5 94 -7.5 6,2 8.3
25.1.2005 21:04:42 10,7 10,1 9.1 3,1 4,8 5.8
9.2.2005 17:50:14 5.7 1.7 1.1 7.3 3,9 3.4
9.2.2005 18:44:26 9.8 7.7 10,8 8.2 3,7 3.7
10.2.2005 15:50,28 5.3 9,0 1,0 4,7 4.8 5,8
11.2.2005 21:21:15 11,2 13,8 27 8.4 7.4 11,5
11,2,2005 21:26:55 9.8 14,3 12,1 124 3.3 9.3
14.2.2005 6:21:00 8.6 8,9 7.3 5.4 5.8 7.6
14.2.2005 6:25:55 9.4 7.3 11,1 7,6 3.8 4,5
14.2.2005 8:02:50 10,4 10,3 12,5 7.8 3,6 7.9




Datom 5 FReta | FReta | fHBeta fHRBeta fBetaf fBetaf
méfeni Cas méieni levy pravy levy pravy levy pravy
15.2.2005 10;15:23 10,5 8.2 11.5 7.3 4.3 53
15.2.2005 10:22:31 12,1 9.7 7.7 5,6 9.9 7.6
25.4.2005 10:07:29 12,2 9.8 10.9 9,1 5.3 6,3
25.4.2005 10:23:09 11,3 9.5 -6,7 7.6 5,7 5,6
25.4.2005 11;:24:1 11,1 5.5 3.0 1,0 6.4 5.4
25.4.2005 12:01:06 5.7 7.6 -2.1 6,1 5.0 7.1
25.4.2005 12:07:42 9.5 6,0 7.9 -1,0 5,7 6,2
25.4.2005 12;13:0 6.2 5.3 -6 3,8 6.2 4,2
25.4.2005 12:20:14 5.8 6,5 0,2 4,1 5.4 5.8
25.4.2005 12:26.07 5.8 6.8 -0.6 4,6 4.7 5.5
25.4.2005 12:31:49 3.6 7.0 -2.0 2,7 5.0 5,7
25.4.2005 12:36:10 6.8 7.8 0,7 5,5 5,7 6.4
25.4.2005 12:43:05 10,9 7.3 2,0 0,2 7.5 7.1
25.4.2005 12:51:02 5,1 6,2 -1,7 4,1 4,7 5.2
25.4.2005 13:02:51 6.1 13,1 2,0 7,2 6.0 10,8
25.4.2005 13:08:07 53 7.4 -0.3 6,3 4.8 5,9
25.4.2005 13:13:15 9,2 6.3 7.4 1,5 5,5 5.3
25.4.2005 13:40:40 6.5 7.2 2,6 25 5.6 5,7
26.4.2005 7:01:41 6.3 6.8 3,5 4,3 5,1 6,1
26.4.2005 7:10:41 9.0 8.3 7,3 -1,2 5.7 8,2
26.4.2005 7:.20:30 9.8 14,1 6,9 124 4.7 8,0
26.4.2005 7:52:22 6,1 59 -1,0 2,1 6,1 5,6
26.4.2005 3:.00:34 6.8 12,4 0,3 4,7 6.2 10,0
26.4.2005 8:13:04 9.7 12,1 8.7 5,0 5,6 10,8
26.4.2005 8:19:58 3,5 12,7 -0,6 7.1 6,3 10,4
26.4.2005 8:51:40 6.8 8.1 1,4 3,7 6.9 7,6
26.4.2005 8:57:20 5,7 11,7 1,8 52 59 10,1
26.4.2005 9:03:29 10,0 13.3 4,7 11,9 6.8 3,9
26.4.2005 9:19:59 5,6 52 -1,0 3,3 4.8 4,6
26.4.2005 9:38:39 13,5 3.2 11,6 3.8 6,0 7,0
26.4.2005 10:18:17 6.8 15,0 0,1 10.4 5.0 13,8
26.4.2005 10:24:30 3,5 3,1 5,6 0,8 3,7 8.0
26.4.2005 10:50:53 6.6 6.5 1.9 3.7 5.2 5,0
26.4.2005 11:09:00 6,9 7.2 0,2 2,2 6,2 44
26.4.2005 11:15:01 9,1 9.3 52 2.8 6,2 7.8
26.4.2005 11:24:03 6.3 7.3 -15 35 5.6 4.4
26.4.2005 12:11:08 6,6 3.3 1,6 2,4 6,1 6,9
26.4.2005 12:18:40 10,7 9.1 7,2 3.0 7.5 8,6
26.4.2005 12:34:58 7.5 9.3 1,7 6,3 6,8 8.3
26.4.2005 13:11:45 7.3 6,1 6,2 3,0 52 4,9
26.4.2005 13:17:40 6.2 5.5 -2.6 33 5.2 55
26.4.2005 13:22:23 6,0 3,1 -2,3 5,7 52 6,5
26.4.2005 13:28:06 9.9 7.4 -2.3 4.4 8.3 6,3
26.4.2005 13:32:34 11,2 9.3 11,0 0,8 6,1 9.2
26.4.2005 13:43:35 6,4 7,6 -0,2 6,7 6,2 5.8
27.4.2005 6:13:42 11,3 7.1 10.4 3,5 5.2 5,2
27.4.2005 6:18:45 5,5 8.4 -2.3 4,1 4.9 6,0
27.4.2005 7.27:23 7.1 6.2 -3.8 2,8 5.8 6,0




Datom 5 FReta | FReta | fHBeta fHRBeta fBetaf fBetaf
méfeni Cas méieni levy pravy levy pravy levy pravy
27.4.2005 7:37:06 5.8 5.5 0,6 4,8 6.0 3,9
27.4.2005 8:06:23 3,7 6,8 6,4 -1,7 53 6,3
27.4.2005 3:48:40 7.2 7.6 -3.9 4.4 4.3 5,5
27.4.2005 8:57:29 3.4 6,7 6,9 -14 5,5 6,2
27.4.2005 9:25:04 8.1 5.9 -2.3 3,3 5.1 53
27.4.2005 3:54:43 7.4 9.1 -3.0 8,0 6.2 6,7
27.4.2005 9:59:58 9.7 7,6 6,6 0,4 5,7 6,2
27.4.2005 10:07:46 7.1 9.1 -1.7 7.7 6.2 6,8
27.4.2005 10:18:21 7.2 114 -3,6 104 6,0 10,2
27.4.2005 10:22:57 11,1 8.0 5,5 1,2 8.5 1.2
27.4.2005 10:54:35 7.4 9.2 -3.3 5,1 6.0 7.6
27.4.2005 11:11:23 6,9 7.9 4.9 0,3 5,7 74
27.4.2005 11;19:31 9.6 7.5 7,2 4,1 7.1 6,4
27.4.2005 12:55:37 7.8 10,9 -1,6 5,5 7.1 10,5
27.4.2005 13;04:01 9.8 12,1 6,0 7.0 5.1 11,2
27.4.2005 13;08:27 7.1 11,6 -1.4 5,4 6.1 3.5
27.4.2005 13:13:28 9.4 9.3 -0,7 3,2 7.2 8.3
27.4.2005 13:18:57 10,0 12,1 6,5 4,6 5.5 10,9
27.4.2005 13:23:57 5.4 10,5 1,0 5.4 5,1 9.3
28.4.2005 6:45:21 9.1 15.6 7.4 3,2 7.1 14,5
28.4.2005 7.01;29 0.6 5.3 1,8 2,7 6.2 4.8
28.4.2005 7:12:50 11,6 12,0 8.4 13,6 6,0 8.1
28.4.2005 9:23:14 6.8 8.9 1,7 1,8 6.8 8.1
28.4.2005 15:31:29 6,3 9.8 2,2 5.9 53 8.3
28.4.2005 15:45:05 10,9 10,5 11,1 7.8 5,6 8.1
28.4.2005 17:15:02 9.4 16.8 8.4 12.3 5.0 11,1
29.4.2005 6:43:11 11,6 11,3 9.9 8.2 6,8 8.7
20.4.2005 6.57:17 7.4 9.6 -1.1 6,2 5.9 7.8
29.4.2005 8:03:52 59 59 0,8 3.4 4.6 4,9
29.4.2005 11:11:53 10,2 59 9.6 1,4 5,7 5,6
27.6.2005 17:20.07 9.7 9.3 124 39 6.3 7,1
27.6.2005 17:20:42 8.6 6.6 -5,5 1,5 5.4 4,1
27.6.2005 21:13:57 7.9 6.9 -3.3 39 4.7 3,9
27.6.2005 21:22:26 10,7 6,5 12,6 3.8 3,0 6,5
28.6.2005 7:04:09 9,1 3.9 7,6 4,2 4,1 6,5
28.6.2005 7:15;18 5.1 7.4 -0.4 2,9 4.3 5,0
28.6.2005 15:09:22 59 5,6 -3,0 1,0 5,0 39
28.6.2005 15:15:03 12,9 15,1 16,3 12,8 9.4 10,2
28.6.2005 17:31:49 9.7 3.3 11,9 4,9 5.8 6,6
28.6.2005 17:48:41 9.4 12,3 11,5 11,8 6,4 9.9
28.6.2005 21:15:01 9.6 11,0 10.5 7.0 6.3 8,6
28.6.2005 21:20:02 7.8 6,8 40 1,6 6,0 5.2
28.6.2005 21;30:59 7.5 7.3 -3.6 2,6 5.5 4,6
29.6.2005 6:24:13 3.6 7.2 10,0 6,5 4,5 5.8
29.6.2005 6:29:19 4.8 7.9 -1,6 1,1 4.2 6,1
29.6.2005 13;38:45 7.3 7.9 -3.3 1.9 4.3 4,7
29.6.2005 13:.46:34 7,6 10,1 5.3 10,7 43 6,8
20.6.2005 15;33:19 14.4 124 18.6 144 7.4 8.1




Datom 5 FReta | FReta | fHBeta fHRBeta fBetaf fBetaf
méfeni Cas méieni levy pravy levy pravy levy pravy
20.6.2005 15:45:1 5.0 4.8 -1.3 -0.8 4.4 4,3
29.6.2005 19:14:38 9.7 12,8 11,9 12,5 5,7 7.1
20.6.2005 21:24.21 5.7 6.7 0,2 4.8 5.1 4,1
29.6.2005 21:30:34 6,0 5,6 -1,0 2,9 4.8 4,2
30.6.2005 6:26:53 12,2 14,2 -0.7 1,4 5.1 4,7
30.6.2005 6:35:40 15.4 16.9 12,7 13.1 5.0 10,2
11.7.2005 7:00:21 7.5 3.8 0,0 1,6 40 4,1
11.7.2005 7:05:44 9.5 89 9.8 3.6 4.1 6,3
11.7.2005 7:13:16 3,1 9,1 9.8 3,2 49 5.8
11.7.2005 7:25:41 6.0 12.6 -1.9 7.4 4.6 3.0
9.8.2005 15:07:56 6.7 89 1,9 0,1 5.7 8.3
9.8.2005 15:14:50 7.4 10,5 2.9 3,0 6,5 10,8
9.8.2005 19;07:12 7.9 7.6 -2.3 1,8 6.8 58
9.8.2005 21:40:35 3,5 6,3 -6,0 0,4 6,6 4,8
9.8.2005 21:51:01 6.9 8.5 1,0 1.9 5.7 7.9
10.8.2005 18:55:35 6.0 7.3 4,6 -0.9 5.9 6,7
11.8.2005 14:43:22 5.8 10,1 0,2 4,5 49 9.5
11.8.2005 14;53:25 8.9 10,2 -5.5 5,6 6.9 8,9
11.8.2005 15:02:54 9.4 10,8 4.8 4,3 7.4 94
11.8.2005 21:21:56 6.3 8.0 -45 0,0 44 74
11.8.2005 21:27.54 8.1 7.2 4.4 -0.9 6.8 7,3
30.8.2005 6:29:12 4.7 5.4 -0,8 1,8 4.7 4,3
30.8.2005 6:34:26 7.6 8.1 7.6 7.6 3.3 4,5
2.9.2005 7:23:46 7.7 6,5 6,7 2,6 4.6 5,0
2.9.2005 7:31:24 7.1 6,2 -0,3 2,8 7,0 4,7
6.9.2005 16:18:06 6,1 6.9 -0.5 4,3 4.6 5,0
6.9.2005 16:27:38 6,9 6,1 5.9 3,6 40 5,0
8.11.2005 10:18:23 8.9 6.6 -5.4 1,4 5.7 53
3.11.2005 10:31:42 6,4 7.1 1,3 -0,5 6,2 5.7
9.11.2005 9:37:42 6,7 59 -5,2 0,8 4.8 5.3
9.11.2005 9:46:33 6.6 7.3 3.4 -1.8 3.7 4,9
4.1.2006 6:46:01 6,4 6,4 4,1 2,8 5,1 64
5.1.2006 9:41:15 7.9 6.5 -2.9 -3,1 5.0 4,9
27.3.2006 11:29:35 7,6 7.1 4,8 3,1 7,0 5,6
27.3.2006 12:05:25 15,1 10,0 -17,7 9.5 4.2 5,6
20.3.2006 8:15:48 9.6 7.2 0,2 2,6 8.6 6,9
29.3.2000 8:37:38 14,2 12,9 9,1 -12,0 11,3 94
20.3.2006 8:59:06 4.9 3.4 4.4 1,6 3.9 2,7
29.3.2000 9:23:08 14,7 7.7 -14,9 -3,0 4.8 44
31.3.2000 10:45:37 7.4 13,9 5.5 12,0 4,1 5.7




Datom 5 FReta | FReta | fHBeta fHRBeta fBetaf fBetaf
méfeni Cas méieni levy pravy levy pravy levy pravy
20.1.2005 14;15:50 6.1 8.2 -4.9 6,8 6.2 5,2
20.1.2005 14:22:14 7,0 7.7 4.9 7.8 6,7 3,7
20.1.2005 16:22:27 8.9 8.0 -8.2 8,4 8.3 3,9
20.1.2005 16:27:43 10,8 9.5 -11,1 8.9 3.6 44
20.1.2005 16:32:56 10,8 9.2 -11,2 8,1 7.7 4,5
20.1.2005 19;11:36 7.9 9.3 5,2 6,2 7.1 8.4
20.1.2005 19:21:03 7.8 10,1 6,2 7,2 6,2 8,6
20.1.2005 20:42:50 4.8 9.0 -0.6 -5.9 44 6,5
20.1.2005 20048:34 5.4 9,1 -0,2 -5,9 4.6 7.7
20.1.2005 21:26:41 7.1 8.8 2,7 8,3 6.8 6,8
20.1.2005 21:31:10 8.7 6.8 2,1 4,2 8.2 6,5
21.1.2005 15:29:30 9.4 10,9 7.3 -11,3 3.9 5.3
21.1.2005 15;35:27 9.8 11,0 3.0 -10,9 7.7 5,0
21.1.2005 17:17:03 3.8 7.5 -14 0,9 6,0 6,6
21.1.2005 17:22:33 8.4 8.5 -6,1 -0.9 7.0 8.1
24.1.2005 6:35:00 5.7 4.7 -3.3 2.4 4.9 4,0
24.1.2005 6:39:23 4,5 5,0 2,1 0,8 4.2 3,5
24.1.2005 11:03:57 7.0 49 7.0 -0.8 3.3 4,7
24.1.2005 11:08:43 9.3 6,7 9,1 3,5 6,1 6,9
24.1.2005 14:44.41 8.9 10,4 (1.8 -10,0 8.4 6,1
24.1.2005 14;55:15 7.3 8.3 -1.6 6.6 7.1 7.0
24.1.2005 16:54:51 11,5 10,7 9.7 27 8.3 9.5
24.1.2005 16;59:21 12,2 12,1 10,1 4.2 10,4 10,8
24.1.2005 19:27:32 9.7 5,5 7.3 -0,2 6,8 4,3
24.1.2005 19:32:37 9.4 5,1 6,6 1,9 6,2 4,2
25.1.2005 6.24.06 5.4 7.1 -2.9 4.4 5.4 4,7
25.1.2005 6:28:56 4,5 3.4 -3,3 5,0 39 5.1
25.1.2005 15:07:49 8.3 7.2 -6.8 37 6.8 6,8
25.1.2005 15:12:18 7.7 9,2 -6,5 5,5 5.8 8.7
25.1.2005 16:55:12 5,0 11,6 -1,1 -8.,6 4.4 10,2
25.1.2005 17:02:12 5.9 6,1 0,0 -1,0 3.6 5.5
25.1.2005 18:37:27 5,0 3,1 1,2 4,3 4.6 5,6
25.1.2005 18:45:00 5.8 6.8 -1.1 2,8 4.1 4.2
25.1.2005 19:44:45 5,5 5,1 1,0 -0,5 4.9 4,7
25.1.2005 20:01:20 5,6 3.3 0,2 4.4 52 6,6
25.1.2005 20047.54 8.9 9.1 4.8 7,9 8.1 7.0
25.1.2005 201:58:37 3.2 7.8 1,5 3,9 7.4 7.6
25.1.2005 21;04:42 8.2 8.1 53 55 7.7 7,6
9.2.2005 17:50:14 5,5 7.7 -1,1 6,2 6,2 4,7
9.2.2005 18:44:26 7.2 3,5 0,7 5,7 6,4 59
10.2.2005 15:50:28 5.7 6.7 37 2.8 39 6,5
11.2.2005 21:21:15 8.6 14,3 7.0 7.3 5,5 11,8
11.2.2005 21:26:55 6.5 12,5 2,8 7.9 5.3 9,3
14.2.2005 6:21:00 7.2 13,1 7.3 11,2 3,7 8,6
14.2.2005 6:25:55 9.3 12,2 9,0 10,2 53 8.9
14.2.2005 3:.02;50 6.3 15,0 -2.1 10,7 6.9 13,0
15.2.2005 10:15:23 6,6 9.9 40 6,5 7.4 8.0
15.2.2005 10:22:31 8.8 9.6 4.1 39 9.7 8.5




Datom 5 FReta | FReta | fHBeta fHRBeta fBetaf fBetaf
méfeni Cas méieni levy pravy levy pravy levy pravy
25.4.2005 10:07:29 7.1 9.7 6,7 6,8 3.1 38
25.4.2005 10:23:09 52 6,0 4,4 1,0 3.4 5.3
25.4.2005 11:24.00 8.2 15.3 7,7 7.4 4.7 12,0
25.4.2005 12:01:06 3.8 134 8.3 52 2.8 10,1
25.4.2005 12,07:42 8.1 15,1 5.8 9.4 5.4 12,1
25.4.2005 12;13:0 6.7 14.4 3,5 7,0 4.1 10,4
25.4.2005 12:20:14 6,6 11,2 6,0 3.4 3,1 9.7
25.4.2005 12:26.07 6.6 12.8 5,2 1,8 3.6 11,7
25.4.2005 12:31:49 3.2 13,3 7,0 2,4 4.7 12,1
25.4.2005 12;36:10 6.6 14,5 4,6 3.8 35 12,6
25.4.2005 12:43:05 8.7 16,3 5,7 9.4 5.9 13,5
25.4.2005 12:51:02 6,2 3.6 4,8 7.9 2,6 5.2
25.4.2005 13;02:51 7.6 11,3 6,9 8,2 4.0 7.5
25.4.2005 13:08:07 5.8 9.3 3,6 9.7 3.3 4,6
25.4.2005 13:13:15 7.1 8.4 5,3 8,8 4.4 5.4
25.4.2005 13:40:40 6.3 14.8 4.5 9,2 4.1 11,6
26.4.2005 7:01:41 5,5 13,6 4,5 9,0 29 10,3
26.4.2005 7:10:41 8.2 16.6 6,2 11,0 4.5 12,4
26.4.2005 7:20:30 6,3 10,5 4,5 2,2 39 9.2
26.4.2005 7:52:22 6.6 15,7 59 8,1 3.3 12,7
26.4.2005 3.00:34 4.2 10.4 1,3 1,5 3.8 33
26.4.2005 8:13:04 53 3.4 3,3 2,6 4,5 84
26.4.2005 8:19:58 4.9 11,2 2,7 4,7 3.3 3,9
26.4.2005 8:51:40 44 12,6 2,6 10,2 3.3 7.9
26.4.2005 8:57:20 5,5 15,7 3,0 12,9 4.2 10,4
26.4.2005 3.03:29 4.4 12,0 2,4 10.6 2.8 8,8
26.4.2005 9:19:59 4.8 7.2 1,2 6,7 40 6,0
26.4.2005 9:38:39 5.1 5.9 1,0 4.9 4.6 4.5
26.4.2005 10:18:17 4.8 124 2,7 52 3,5 8.5
26.4.2005 10:24:30 7,0 40 1,0 0,5 6,4 3.8
26.4.2005 10:50:53 39 7.3 1,9 7,5 3.0 52
26.4.2005 11:09:00 53 5.8 0,8 3,2 44 39
26.4.2005 11;15:1 4.9 5.0 3,3 3,2 3.0 4,2
26.4.2005 11:24:03 59 6,0 2,6 4,4 39 4,0
26.4.2005 12:11:08 5,6 13,8 2,1 5,6 4,1 11,0
26.4.2005 12;18:40 6.9 11,9 6,9 8,4 4.0 11,4
26.4.2005 12:34:58 4.7 11,7 3,2 4,5 3.4 9.8
26.4.2005 13:11:45 7.4 6.0 7,1 4.4 4.6 4.5
26.4.2005 13:17:40 52 9.8 4,6 6,5 3,0 8.0
26.4.2005 13:22:23 5,6 6,1 4,6 5.3 40 3.8
26.4.2005 13:28:06 3.4 4.9 0,7 0,0 2.9 4,8
26.4.2005 13:32:34 4,1 40 2,0 1,2 3,7 39
26.4.2005 13:43:35 3.8 5.1 1,0 1,3 3.6 4,3
27.4.2005 6:13:42 6,6 9,0 -1,6 6,8 6,8 6,9
27.4.2005 6:18:45 7,6 11,3 0,8 4,6 7.4 8.8
27.4.2005 7.27:23 9.6 12,0 (0.3 6,0 9.5 8,7
27.4.2005 7:37:06 9.5 10,5 0,5 8.3 9.3 7.5
27.4.2005 8.06:23 7.7 10,3 0,8 9,6 7.4 6,2




Datom 5 FReta | FReta | fHBeta fHRBeta fBetaf fBetaf
méfeni Cas méieni levy pravy levy pravy levy pravy
27.4.2005 3:48:40 7.9 7.1 -4.9 -1,6 7.6 1.9
27.4.2005 8:57:29 53 3,7 -1,5 0.9 5,7 3.2
27.4.2005 3:25:04 8.4 6.3 -4.0 -2.0 9.2 6,5
27.4.2005 9:54:43 10,1 11,1 -2.5 -0.4 10,5 11,2
27.4.2005 9:59:58 9.6 14,7 4.4 4,0 10,1 134
27.4.2005 10:07:46 10.4 13.9 -2.2 3.4 10.4 12,5
27.4.2005 10:18:21 4.6 10,6 1,1 -0,3 40 10,6
27.4.2005 10:22:57 0.6 5.9 5,9 3,1 4,1 5,1
27.4.2005 10:54:35 5.4 10,0 1,2 -1,0 5,0 10,5
27.4.2005 11;11:23 4.5 9.7 0,1 0.8 4.3 33
27.4.2005 11;19:31 4.6 9.4 0,4 2,1 4.2 3.8
27.4.2005 12:55:37 5,6 10,7 4,1 5.4 4.4 9.5
27.4.2005 13;04:01 59 9.7 3.6 1,4 50 9,2
27.4.2005 13:08:27 6,2 10,8 4,8 4,4 4,5 9,0
27.4.2005 13:13:28 4.8 8.3 2,0 4,5 3.8 6,8
27.4.2005 13:18:57 4.6 6.9 0,0 0,3 4.1 6,8
27.4.2005 13:23:57 43 7.5 1,3 4,0 3.3 6,3
28.4.2005 6:45:21 8.7 16,2 8,7 12,9 5.9 10,4
28.4.2005 7:01:29 3,1 7.7 6,2 2,7 6,2 7,0
28.4.2005 7:12;50 6.5 7.2 4,1 2,2 5.5 6,3
28.4.2005 9:23:14 8.0 10.5 5,1 6,6 7.3 8.5
28.4.2005 15:31:29 10,1 10,7 6,9 5.9 7.7 94
28.4.2005 15:45:05 10,2 12.1 6,0 5,1 7.1 11,3
28.4.2005 17:15:02 104 13,6 9,6 10,7 7.3 9.6
29.4.2005 6:43:11 5.8 13,6 4,6 2,7 29 12,8
29.4.2005 6:57:17 6.5 10,6 3,1 3,2 3.6 8.5
29.4.2005 8:03:52 3,7 5.8 5.9 0,7 3,0 4,1
20.4.2005 11;11:53 10,2 6.7 7.5 5,1 7.1 4,3
27.6.2005 17:20:07 3,5 124 9,0 13,1 25 74
27.6.2005 17:29:42 53 6,1 2,3 6,2 29 3,6
27.6.2005 21:13:57 4.1 3.0 2,6 1,3 2.8 24
27.6.2005 21:22:26 7.1 53 6,8 52 3.4 2,5
28.6.2005 7:.04:09 6.1 6.3 5.4 6,1 3.0 3,2
28.6.2005 7:15:18 5,1 10,7 4,1 4,5 3.1 9.1
28.6.2005 15:09:22 5,7 40 52 -0,1 3,7 3.2
28.6.2005 15:15:03 7.8 11,1 6,1 2.8 4.8 5,9
28.6.2005 17:31:49 7.8 14,0 6,4 11,9 3.8 9.9
28.6.2005 17:48:41 9.3 11,3 5,0 12.0 6.2 6,9
28.6.2005 21:15:01 9,0 13,6 10,1 11,7 49 8.9
28.6.2005 21:20:02 7.4 5,7 7.4 2,9 3.6 4,5
28.6.2005 21;30:59 7.4 5.7 7.4 2,8 3.5 4,6
29.6.2005 6:24:13 3,1 15,3 6,4 9.5 5,1 10,8
20.6.2005 6.29;19 5.3 11,9 1,7 6,0 4.8 9.2
29.6.2005 13:38:45 4.6 10,5 0,0 5,7 3.4 7.7
29.6.2005 13:.46:34 14,2 6,8 8.2 5.9 9.8 3.8
20.6.2005 15;33:19 8.3 12,9 1.4 8,4 4.5 6,7
29.6.2005 15:45:01 3.8 4.6 8.1 0.9 4.7 4,2
20.6.2005 19;14:38 4.4 10,6 1,6 3,6 3.4 3.0




Datom 5 FReta | FReta | fHBeta fHRBeta fBetaf fBetaf
méfeni Cas méieni levy pravy levy pravy levy pravy
20.6.2005 21:24.21 7.9 5.6 5,7 2,4 5.3 4,2
29.6.2005 21:30:34 9.5 6,2 5.1 3,0 7,0 44
30.6.2005 6:26:53 10,6 6.7 12,2 5,0 5.5 4,2
30.6.2005 6:35:40 10,6 14,5 11,9 14,0 5,5 8.5
11.7.2005 7:00;21 8.9 9.8 8.8 9,7 5.8 5,0
11.7.2005 7.05:44 12,1 16,2 11.6 7,6 7.9 12,1
11.7.2005 7:13:16 9.5 5.3 4,7 4,5 6,7 3,2
11.7.2005 7:25:41 8.4 7.6 5,3 5,7 5.1 53
9.8.2005 15:07:56 6,4 10,0 -0.4 0.9 5,6 8.9
9.8.2005 15:14:50 5.5 12,0 2,0 0.4 5.4 11,9
9.8.2005 19;07:12 4.6 9.7 2,8 3.6 35 8.3
9.8.2005 21:40:35 4.7 49 3.4 0.9 3.4 4,6
9.8.2005 21:51:01 7.8 12,8 6,8 10,2 4.8 9,0
10.8.2005 18:55:35 4.8 4,5 -1,6 3,5 5.4 3,7
11.8.2005 14:43.22 6.9 15,1 6,5 114 3.2 10,1
11.8.2005 14;53:25 6.6 11,5 4,5 8.3 4.6 8.5
11.8.2005 15:02:54 6.5 11,8 4,5 7.0 4,7 9.1
11.8.2005 21:21:56 6.0 9.5 0,7 0,7 5.2 94
11.8.2005 21:27:54 5.3 9.1 -1,7 -0,9 5,5 9.7
30.8.2005 6:29;12 10,9 127 5,3 -7.4 7.9 12,1
30.8.2005 6:34:26 11,0 12,6 6,1 -7.2 8.5 12,5
2.9.2005 7:23:46 11,3 6,0 -0,3 0,1 114 5.7
2.9.2005 7:31:24 127 6.4 0,5 -0.4 12,5 58
6.9.2005 16:18:06 11,0 9,6 8.3 9.9 7.1 7.5
6.9.2005 16:27:38 10,0 104 8.0 -3,5 7.3 9.3
8.11.2005 10;18:23 6.1 10.3 -3.7 3,3 7.1 3.9
3.11.2005 10:31:42 5.8 10,0 -3,5 1,5 6,0 9.2
9.11.2005 9.37:.42 6.0 4.6 4.6 -2.0 5.2 4.5
9.11.2005 9:46:33 5.4 4,1 4,5 -3,1 3,6 4,1
4.1.2006 6:46:01 4,1 6,8 -0,6 4,5 3.3 4,9
5.1.2006 9:41:15 5.3 6.5 -3.5 0.5 33 6,7
27.3.2006 11:29:35 5,7 5,7 2.8 0,2 59 5,6
27.3.2006 12;05:25 6.7 8.5 44 4.2 6.5 9,1
29.3.2000 8:15:48 7.8 10,6 4,9 3,0 53 9.7
29.3.2000 8:37:38 6,0 3,1 1,7 3,6 5,5 8.3
20.3.2006 8:59:06 8.2 4.6 4,2 -1,6 6.8 4.3
29.3.2000 9:23:08 7,0 6,9 1,6 4.5 6,7 5.3
31.3.2006 10:45:37 8.2 7.8 7.4 7.8 4.5 4,0




Priloha 5
Histogramy pro ovéreni normality dat sledovaného znaku jakosti

Histogramy dvouvrcholového tvaru

Mezni uichylka profilu Ff pravy

R=166-3
R=13,6
k=113
h=1,2
Tabulka Cetnosti
o Interval Tridni znak | Piifazeni hodnot do intervalu Tfidni ¢etnost
1128-4 3.4 |/ 5
2/4-52 4,6 [/ T 14
3/52-6,4 5.8 /1 it i i 22
4/64-76 7|10 20
5/7,6-8,8 8.2 [/ it i i 21
6/8,8-10 9.4 [ i 1 i i 24
7/10-11,2 10,6 | /1T T T 25
8(11,2-12,4 11,8 [ /01 101 11 17
9112,4-13,6 13 | 11 14
10[13,6- 14,8 14,2 [ /111 1] 9
11[14,8- 16 154 [ /1111 7
12(16-17,2 16,6 | //// 4
Histogram Ff pravy
30
25
20 4
% 15 |
F 10
5 .
0 i
34 46 58 7 82 94 106 11,8 13 142 154 166
Tridni znak




Mezni tichylka tihlu profilu fHAlfa levy
R=122-(-11,2)

Tabulka ¢etnosti

R=23,4
k=113
h=2

C.i. Interval Tridni znak | Piifazeni hodnot do intervalu Tridni ¢etnost
11(-11,4) —(-9,4) -10,4 | // 2
2((-94)-(-7,4) -84/ 2
3|(-74)—(-5,4) -6,4 | /1] 3
41(-5,4) —(-3,4) 4.4 [/ 11
5((-3,4)—(-1,4) 2.4\ Wi 13
6|(-14)-0,6 =04 [/ i 18
7106-26 1.6 [ /0 100 10 1 i i 1 32
8|126-46 3.6 | ML T LT 30
9|46-6,6 5.6 | Wit 10 T L 34
10|6,6-8,6 7.6 | Wi i 24
1118,6-10,6 9.6 | /il 10
121106-12,6 11,6 | /// 3

Histogram fHAIfa levy
40
35
30
13‘ 25

E 20

£

£ 15
10
5
a

104 -84 64 -44 24 04 16 36 56 76 96 116
Tridni znak




Mezni tichylka tihlu sklonu zubu fHBeta pravy

Tabulka ¢etnosti

R=144—(-12)
R =26,4
k=113
h=23

C.f. |Interval Tiidni znak | Pfifazeni hodnot do intervalu Tiidni ¢etnost
1(-12,1) — (-9,8) -10,95|// 2
2|(-9,8) —(-7.,5) -8,65 | //// 4
3|/(-7,5) —(-5,2) -6,35 | //// 4
41(-52) = (-2,9) -4.05 | /11111 7
5|(-2,9) — (-0,6) -1, 75 | /1 1 T 16
6[(-06)-1,7 0,55 | /11 I i 1 22
7(1,7-4 2,85 [ /I I L B L T LT T 48
8(4-63 S5 I LI I L L 43
9(6,3-8,6 7,45 | /1 i 20
10/8,6 -10,9 9,75 | I/ 5
11]10,9-13,2 12,05 | /il i1l 9
12113,2-15,5 14,35 // 2

Histogram fHBeta pravy
60
50
40
7
2
3 30
5
= 20
10
0 -
-10,95 -8,65 -6,35 -4,05 -1,75 055 2,85 5,15 7,45 9,75 12,05 14,35
Tridni znak




Mezni vichylka tihlu sklonu zubu fHBeta levy
R=18,6-(-17,7)

R =36,3
k=11,3
h=322
Tabulka cetnosti
C.i. Interval Tridni znak | Pfifazeni hodnot do intervalu | Ttidni etnost
11(-17,8) — (-14,58) -16,19|// 2
2((-14,58) — (-11,36) -12,97 0
3|(-11,36) — (-8,14) -9,753 | /111 4
41(-8,14) — (-4,92) -6,53 | /1111 1 1T 15
51(-4,92) - (-1,7) =331 | A T B 34
6|(-1,7)-1,52 -0,00 | /1 1 L B T H 37
711,52-4,74 3,3 | A 17
84,74 - 7,96 6,35 | I 1 B T B L DT 40
9|7,96-11,18 R YAV 21
10(11,18 - 14,4 12,79 | /T 10
11114,4-17,62 16,01 |/ 1
12117,62 - 20,84 19,23 |/ 1
Histogram fHBeta levy
45
40
35
30
B
£ 25
3
‘E 20
;'E
F 15
10
5
0 A
-16,19 -12,97 -9,753 -6,53 -3,31 -0,09 3,13 6,35 9,57 12,79 16,01 19,23
TFidni znak




Histogramy hiebenovitého tvaru

Mezni tichylka tvaru profilu [f pravy

R=135-24
R=11,1
k=11,3
h=1
Tabulka ¢etnosti
C.I. Interval Tiidni znak | Pfifazeni hodnot do intervalu Tridni ¢etnost
112,3-3,3 28| /Wi 6
2/13,3-4,3 3.8 | M L HET T 26
3/4,3-5,3 A48 |10 L 27
4/53-6,3 5.8 |/ T 13
5/6,3-7,3 6,8 | /i1 il 18
6/7,3-8,3 7.8 | /i i 15
718,3-9,3 8,8 | /i I e 34
8/9,3-10,3 9.8 | /1111 i 14
9/10,3-11,3 10,8 | /1111 1111 10
10(11,3-12,3 11,8 | /1111 i 10
11]12,3-13,3 12,8 | /111111 7
12]113,3-14,3 13,8 |// 2
Histogram ff pravy
40
35
30
% 25
g
8 20 -
:E
E 15
10
5 .
0 4
2,8 3,8 5,8 6,8 7.8 8.8 98 108 11,8 12,8 13,8
TFidni znak




Mezni tichylka sklonu zubu FBeta pravy

Tabulka ¢etnosti

R=169-34
R=135
k=113

he= 1.2

Cr Interval Tiidni znak | Pfifazeni hodnot do intervalu Tridni ¢etnost
113,3-45 39|/ 1
2(45-57 5.1 I 12
3|5,7-6,9 6,3 | /I T LT 36
416,9-8,1 7.5 | I R L 45
518,1-9,3 8,7 |/ I i i i 28
6193-10,5 Q.9 | Wit i i i 17
71105-117 11,1 |/ T 13
8(11,7-129 12,3 [ 100 T 15
9(12,9-141 13,6 | /i1 1/ 7
10114,1 -15,3 14,7 | /1] 5
11]1153-16,5 15,9/ 1
12116,5-17,7 17,1 [/ 2

Histogram FBeta pravy
50
45
40
35 |

‘g 30 -

8 25 |

=

3 20 -

15
10
5
0 A
39 51 63 75 87 99 11,1 123 135 147 159 171
TFidni znak




Mezni tichylka sklonu zubu FBeta levy

R=154-4,7
R =10,7
k=11,3
h =0,95
Tabulka cetnosti
C.i. |Interval Tiidni znak | Pfifazeni hodnot do intervalu | Ttidni Eetnost
1[4,6-555 5,075 | /I 1] 10
2|555-6,5 6,025 | /i1 1 i T 1T T 29
3!6,5-7,45 6,975 [ /1 i i i i it 28
417,45 -84 7,925 | /I I L T 25
5|8,4-9,35 8,875 [ /1 1 L i it 28
6/9,35-10,3 9,825 | /11 1 I L I B 32
7110,3-11,25 10,775 | 111 1T I 13
8|11,25-12.2 11,725 | /11 1T 8
9112,2-13,15 12,675/ 1
10(13,15- 141 13,625 |// 2
11114,1 - 15,05 14,575 | /// 3
12115,05-16 15,525 | /// 3
Histogram FBeta levy
a5
30
25 |
7]
2 20 -
D
0
E 151
=
|_
10
5 .
[
5,075 6,025 6,975 7,925 8875 9,825 10,775 11,725 12,675 13,625 14,575 15,525
TFidni znak




Histogramy asymetrického tvaru

Mezni tichylka tvaru zubu fBetaf levy

R=12,1-33
R =8.8
k=113
h=0,8
Tabulka ¢etnosti
Er Interval Tridni znak Piifazeni hodnot do intervalu Tridni ¢etnost
1132-4 3.6 | /i 14
2|14-48 4.4 |1 i i i i il 35
3|/48-56 B.2 1 1 L I L 1 T B 1 47
4156-6,4 6 | /I T T T L i T T T 51
5|164-72 6,8 | /I 1T 17
6|72-8 7.6/ 8
7|18-88 8.4 | /i 5
8|8.8-96 92|/ 1
9|196-104 101/ 1
10104 -11,2 10,8/ 1
11(11,2-12 11,6/ 1
12112-12,8 12,41/ 1
Histogram fBetaf levy
60
50
40
i)
2
2 30 -
E
=
20
10
0
3,6 4.4 5,2 6 6,8 76 8.4 9,2 10 108 116 124
Tridni znak




Piiloha 6
Protokol méreni

gearSpect do -3 PC

.zak./zakaznik:
Nazev:
Stroj/nastroj:

.operace:

islom eni:

. m eného kola:

Jmeéno pracovnika:

S-00403647-R
HR

Po etzub :

Modul:

Uhelzab ru:

Uhel sklonu boku:
§i ka ozubeni:
Posunuti profilu xm:
Pr m rhrotu:

5

1,00000
20°00'00"
2740000" P
12,300 mm
0,700 mm
1,004 mm

DN 3962

2011
A
0,500

3

+ Levy bok -

ST

P ip. hodn. oty

Ff 16078 . : 75 : . : )

fHa 10076 4.89005 21 .69 1.83 264 508 126 5.1/7 3.776 4.?3_
12078 7507 476 | 486 | 355| &dl6| 526 | 5.8/6 1375 6717 5.56 |

1

‘Nam ené hodnoty

- Pravybok +

Poznamka:

Fhbeta +02225

P ip. hodn. ] s

FB 18.0/8 19.0/2 21.89 19.7/9 19.6/2 20.0/9 3r.4/70 | 39.8/170 | 40.510 37.6/170

fHR 16.0/8 17.9/8 20.9/9 18.58 17.8/9 18.8/9 24.7/9 20.7/9 18.9/9 23.5%9 22.2/9

fRif ©0/8 8.2/8 6.7/7 10.0/8 7.1/8 8.0/ 14.3/10 | 22.6/10 | 23.7710 | 21.3/10 20.5/10
Datumm eni: 27.3.2004 13:1548 M  eni provedi:




