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1 Metoddy riadenia kvality

1.1 Uvod

Téma

Samozrejme, vsade sa vyzaduje urcity stupen kvality. Ale len v niekolkych odvetviach je
taka nevyhnutna a dokonca Zivotne ddleZitad ako v automobilovom priemysle. V cestne]
doprave moze nedostatocna kvalita rychlo vyustit do velmi vaznych nehéd. V suvislosti
s kvalitou by sme pritom nemali mysliet len na bezpecnostné systémy, ako su airbagy,
systémy automatického brzdenia alebo vystrahy za volantom, ale aj nové technické
asistencné systémy, ako je autopilot ¢i systémy na udrziavanie auta v jazdnom pruhu.

Nizka kvalita napokon neposkodzuje len dobré meno spolocnosti, ale je aj velmi nakladna
- dodatocné zvolavanie aut do servisov a nasledné opravy su vzhladom na velky objem
prace a Casto globalne dodavky velmi drahé. Uz len podozrenie na nedostatky v kvalite si
vyzaduje okamzitl reakciu, ¢o plati tak pre sériovl vyrobu, ako aj pre mensie zavody.
Kvalitativnym chybam preto treba za kazdu cenu predchadzat aj z ekonomickych
dévodov.

Riadenie kvality je z vySSie uvedenych dovodov mimoriadne délezitou sucastou
automobilového priemyslu. Riadenie kvality (niekedy nazyvané aj regulacia, kontrola i
zabezpecenie kvality) spada spolu s planovanim kvality a zlepSovanim kvality pod
manazment kvality. Ide o sihrnny pojem zastresSujuci Sirokd Skalu opatreni a pristupov,
ktoré slUzia na zabezpecenie definovanych poziadaviek na kvalitu - alebo jednoduchsie
povedané, ide o to, ako riadit a tym aj zarucit potrebnu kvalitu.

Aby ste pochopili tento dblezity a celospolocensky aspekt, po absolvovani nasho
Skoliaceho modulu budete:

e vediet, Co zahfna planovanie kvality,
e vediet pomenovat Urovne planovania kvality,

e poznat charakteristické znaky kvality,

e vediet opisat interné a externé vyhody systémov riadenia kvality,

e poznat ciele, zasady a vyhody systémov manazmentu kvality,

e poznat pristup neustaleho zlepsovania kvality vyrobkov, procesov a sluzieb (CIP),

e vediet vymenovat fazy CIP (z anglictiny Continuous Improvement Process - proces
neustaleho zlepsovania),

e poznat rozdiely medzi CIP a systémom Kaizen,

e poznat Styri dolezité nastroje manazmentu kvality a vediet ich pouzit
v automobilovom priemysle [Ishikawov diagram (rybia kost), metdda 5 preco
(5 Why), systém Poka Yoke, metdda 8D (z ang. Eight Disciplines Problem Solving -
rieSenie problému v 6smich disciplinach)].



1.2 Zaklady planovania kvality

Planovanie kvality je spolu s riadenim kvality a zlepSovanim kvality su¢astou manazmentu
kvality. Pri planovanf kvality sa na jednej strane definuju pozadované Standardy kvality
v podniku a na druhej strane opatrenia, ktoré su potrebné na ich udrzanie.

Planovanie je teda vychodiskovym bodom manazmentu kvality a vytvara zaklad
Uspesného riadenia kvality aj jej zlepSovania. Pokial ide o riadenie kvality, stanovuju sa
isté pravidla, ktoré vsak treba neustale analyzovat a prisposobovat. Cielom je pritom
definovat charakteristické znaky kvality, zvazit ich a vyvodit z nich poziadavky na riadenie
kvality a suvisiace procesy.

Planovanie kvality ma tri Urovne:

1.

Analyza moznych chyb: Jej Ulohou je zistit, z Coho pramenia existujlce alebo
mozné chyby, ktoré by mohli negativne ovplyvnit pozadovanu kvalitu. Z nich sa
nasledne maju odvodit opatrenia, pomocou ktorych sa chyby daju do ¢o najvacsej
miery eliminovat a ktoré mozu identifikovat dalSie zdroje chyb. V podstate ide o
analyzu toho, aké chyby by sa NEMALI vyskytovat.

Dokumentécia opatrenf na zabezpeclenie kvality: Zamerom kazdého planovania
kvality je vytvorit dokumentaciu, ktora upravuje interny proces a vytvara navod na
spravne pouzivanie vyrobku. Z tejto dokumentacie sa nasledne odvodi plan
procesov, ktory pokryva cely hodnotovy retazec v podniku.

Navrh kontrolnych postupov: Tato Uroven priamo suvisi s riadenim kvality. Treba
tu definovat postupy, pomocou ktorych sa monitoruju vyrobné procesy s cielom
zabezpecit stanovené Standardy kvality.

https.//www.freepik.com/free-vector/approval-mark-product-advantage-rating-reviews-meeting-
requirements_12085280.htm#query=Quality&position=4&from_view=search&track=sph



Planovanie kvality nezavisf len od internych podnikovych cielov alebo napadov.

V skutocnosti ide skor o identifikaciu potrieb trhu. Slavny Steve Jobs raz o kvalite
povedal, Ze je to taka tazka téma preto, lebo ludia ,zvycajne nevedia, o chcd, kym im
to neukazete”.

Svoju Ulohu vSak zohravaju aj iné faktory, napriklad prostredie alebo aktudlna
konkurencna situdacia. Poziadavky na kvalitu sa najma v automobilovom priemysle
zvySuju a menia v dosledku technického pokroku - len si spomente na digitalizaciu za
volantom, elektrické motory a pohonné systémy ¢i otazku vyroby energie Setrnej

k Zivotnému prostrediu.

Ak mame primerane realizovat vSetky Urovne planovania kvality, musime pouzit vhodné
metddy merania. V pripade novych poziadaviek sa tieto metddy musia navyse aj nanovo
vyvinut. V automobilovom priemysle su v tomto kontexte doélezité najma Styri
charakteristické znaky kvality:

o Funk&nost: Vietky pontkané funkcie musia z hladiska kvality spihat st¢asné
Standardy. To je nevyhnutné najma pokial ide o bezpecnost - spomente si
napriklad na airbagy, interné navigacné systémy a kontrolky, ale aj na technoldgie
budulcnosti, ako sU povedzme autondémne vozidla.

e Spolahlivost: Asistencné systémy, akym je napriklad takzvany autopilot, stale
predstavuju skor hudbu buducnosti. Napriek tomu vSak uz dnes existuje mnoho
asistencnych systémov. Zoberme si napriklad takého parkovacieho asistenta
alebo systém na udrziavanie auta v jazdnom pruhu. Tie musia v medzinarodnej
cestnej premavke spolahlivo fungovat, a pokial ide o odolnost voci porucham,
neexistuje absolltne ziadna volnost - ide o mimoriadne dblezitd a zaroven
naroCnu vliastnost kvality pri jej planovani a tiez pri riadent,

e Pouzitelnost: Vozidla obsahuju mnozstvo technickych inovacii, ktoré sa musia
lahko a bezpeclne ovladat - dblezitu Ulohu zohrava napriklad konstrukcia sedadla
vodica. S pribudajucimi technoldgiami sa sedadlo vodica meni takpovediac na
riadiace centrum, z ktorého sa musi dat lahko sledovat aj stav vozidla a jeho
technické moznosti.

o Efektivnost: DoleZité je aj spotreba energie vozidla. Ta musi spihat nielen trhové,
ale aj zakonné poziadavky.

Ak mame dodrzat tieto charakteristické znaky kvality, oblast planovania kvality sa musf
dotykat viacerych oblasti. To znamena, ze medzi vSetkymi oddeleniami podniku, ako je
vyskum a vyvoj, predaj, servis a, samozrejme, vyroba, musf prebiehat neustala vymena
informacii.



NizSie uvadzame len niekolko prikladov toho, ako automobilové spolocnosti riesia
planovanie kvality. Kazda spolo¢nost méze mat svoj vlastny jedinecny pristup, ale ciel
zostava vzdy rovnaky: wrabat vozidla, ktoré st bezpecné, spolahlivé a spihaju ¢i az
prekracuju ocakavania zakaznikov v oblasti kvality.

Spoloc¢nost Toyota je svojim zameranim na kvalitu znama a v tejto oblasti pouziva
pristup s nazvom ,pokrocilé planovanie kvality produktov’ (APQP, z anglického
Advanced Product Quality Planning). Ide o Struktdrovany pristup k planovaniu kvality,
ktory zahfna definovanie poziadaviek zakaznika, identifikaciu potencialnych druhov
poruch a vypracovanie planov na ich predchadzanie. Toyota vyuziva APQP, aby jej
vozidla spihali alebo rovno prekracovali o¢akavania zékaznikov v oblasti kvality

a spolahlivosti.

Spolocnost Ford pouziva podobny pristup k planovaniu kvality s nazvom ,proces
schvalovania dielov do sériovej vyroby” (PPAP, z anglického Production Part Approval
Process). PPAP predstavuje Standardizovany pristup k planovaniu kvality a zahfma
dokumentovanie konstruk¢ného a vyrobného procesu pre kazdy diel vozidla. Vdaka
tomu splfaju vietky diely potrebné Standardy kvality a st kompatibilné so zvy$kom
vozidla.

Spolo¢nost General Motors pouziva pristup k planovaniu kvality s nazvom ,Design for
Six Sigma" (DFSS). DFSS predstavuje pristup k planovaniu kvality zalozeny na udajoch,
¢o znamena, ze na identifikaciu alebo odstranenie potencialnych zdrojov odchylok

Vv procese navrhu a vyroby pouziva Statistickd analyzu. Spolo¢nosti GM tak pomaha
vyrébat vozidla, ktoré spifaju ¢i az prekracujl ocakavania zakaznikov v oblasti kvality
a spolahlivosti.

1.3 Ciele a prinosy

Planovanie kvality tvorf nevyhnutnd sucast manazmentu kvality. Aké su vsak konkrétne
ciele manazmentu kvality? Jednoducho povedané, ide pri nom predovsetkym o to, aby
podniky €o najefektivnejSie prispdsobili svoje procesy, vnutorné struktdry a postupy
svojim obchodnym modelom a aby ich zaroven mohli merat.

Manazment kvality nemusi automaticky znamenat, ze i samotny vyrobok musi byt
kvalitny. Urcitd formu manazmentu kvality maju aj spolo¢nosti, ktoré vyrabaju lacné
vyrobky, pricom ich cielom moze byt napriklad ¢o najviac zlacnit vyrobny proces

a zaroven zachovat aspon prijatelnd kvalitu konecného vyrobku. Vzdy teda ide

0 zabezpecenie najlepsich procesov vzhladom na poziadavky na kvalitu.



Existuje norma (ISO 9001), ktora v tejto suvislosti definuje sedem cielov:

Orientacia na zékaznika a udrzatelny dspech: Ocakavania od vyrobkov ¢i sluzieb
treba naplnit alebo prekonat, ¢o neplati len pre externé osoby, no vztahuje sa aj
na interné, napriklad na zamestnancov v dalSom stupni vyroby. Ak sa vzdy splnia
externé a interné ocakavania, mala by sa vytvorit pridana hodnota.

ManaZzment a vedenie: Manazéri by mali vzdy vystupovat ako vzory, ktoré
prispievaju k Uspechu celej spolo¢nosti.

Angazovanost [udi: Zamestnanci by vzdy mali byt mimoriadne iniciativni,
proaktivni a motivovani - len tak sa zabezpedi interna kvalita.

Pristup orientovany na procesy: Spolocnost namiesto funkcii definuju procesy,
ktoré sa musia neustale zlepSovat. Plati to najma pre stycné plochy, t. j. miesta,
kde sa procesy prepajaju, pretoze prave tam najcastejSie dochadza k chybam.

Proces zlepSovania: Zakladnym cielom je proces neustaleho zlepSovania, ktory sa
ma pouzivat systematicky a opakovane (viac sa dozviete v nasledujlcej kapitole).

Rozhodovanie zaloZené na faktoch: Rozhodnutia by sa mali prijimat na zaklade
jasnych udajov a merani, ktoré sa daju lahko zaradit - ¢im zlozitejsi je podnik, tym
je tento aspekt dolezitejsi.

ManaZzment vztahov: Pokial je to mozné, vietky osoby spojené s podnikom
(nazyvané aj ,angazovani aktéri’) by sa mali aktivne zapajat do manazmentu
kvality. Len tak mozno vybudovat dobré vztahy vo vnutri podniku aj mimo neho.

Poznamka

Tieto ciele treba chapat ako prostriedok neustaleho zlepSovania, t. j. ako riadiacu
slucku. Tato slucka pozostava z planovania kvality (objasnenie skutocného stavu
a ramcovych podmienok), riadenia kvality (realizacia planovanych opatreni),
zabezpecenia kvality (zvazenie nakladov a prinosov a ich vyhodnotenie) a zisku
kvality (vyuzitie vyhodnotenych Udajov a oznamenie vysledkov).

Efektivny manazment kvality je dOlezitym faktorom mnohych internych aj externych
prinosov spolo¢nosti. Interné vyhody su pritom dobré nielen pre podnik, ale aj pre
jednotlivych zamestnancov:

Procesy su transparentnejSie a sty¢né plochy a oblasti zodpovednosti su jasnejSie.
Znizuje sa pocet chyb, ktoré spdsobuju naklady, alebo sa im Uplne predchadza.
ZlepSuju sa Struktdry a pracovné podmienky.

Zamestnanci si buduju a zostruju povedomie o kvalite a vndtornd motivaciu
k neustalemu zlepsSovaniu.

Interné komunikacné procesy sa zjednodusuju a zefektiviuju.



Existuju tri hlavné externé vyhody:
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Pri zabezpecovani kvality v automobilovom zavode zohravaju ddlezitd ulohu majstri.
MoZu prispiet nasledovnymi sposobmi:

Skolenia a rozvoj: Majstri sa mdzu postarat o to, aby ¢lenovia ich timu mali potrebné
vedomosti a zrucnosti na efektivne a Ucinné vykonavanie svojej prace. Tento bod
zahrna poskytovanie Skoleni o Standardoch kvality a postupoch jej riadenia, ale aj

o konkrétnych Ulohach a zariadeniach.

Monitorovanie a inSpekcia: Majstri mézu pravidelne monitorovat a kontrolovat pracu
svojho timu, aby sa uistili, Ze splfa potrebné normy kvality. Sem spadé kontrola chyb,
overenie, Ci sa praca vykonala spravne, a identifikacia oblasti, ktoré treba zlepsit.
Komunikacia: Majstri mézu ulahcit komunikaciu medzi clenmi timu a ostatnymi
oddeleniami s cielom zarucit, ze vSetci budu pracovat na rovnakych cieloch kvality.
Patri sem preto poskytovanie spatnej vazby a usmerneni ¢clenom svojho timu, ako aj
oznamovanie akychkolvek problémov alebo obav vySsiemu manazmentu.

Neustdle zlepSovanie: Majstri mbzu viest svoje timy v Usili 0 neustale zlepSovanie tym,
ze identifikuju prilezitosti na zlepSenie procesov, implementujud zmeny a zmeraju
vysledky. To znamena, ze zhromazduju Udaje, analyzuju trendy a vykonavaju potrebné
Upravy s cielom zabezpecit dodrziavanie a prekracovanie Standardov kvality.

Celkovo mozu majstri k docieleniu kvality v automobilovej spolocnosti prispiet tym, ze
zabezpecia Skolenia a rozvoj, budd monitorovat a kontrolovat pracu, ulahcia komunikaciu
a budu podporovat Usilie o neustale zlepSovanie. Svojim timom tak mdzu pomaoct vyrabat
vysokokvalitné vyrobky, ktoré splfaji o¢akévania zékaznikov a pohariajd ich obchodny
uspech.

1.4 ZlepSovanie

Spominali sme normu ISO 9001 a jej zlozky. Jednu z nich vSak treba preskdmat blizSie -
konkrétne proces neustaleho zlepsovania (CIP, z anglického Continuous Improvement



Process). Ten je v manazmente kvality nevyhnutny a vztahuje sa rovnako na kvalitu
vyrobkov, procesov aj sluzieb.

CIP v podstate znamena neustéle podnikanie menSich krokov za Ucelom zlepSenia. LiSi
sa napriklad od manazmentu inovacii, ktory zahfma vacsie a radikalnejSie kroky ¢i
ZlepSenia.

Na realizaciu CIP sa vzdy vytvaraju pracovné skupiny, ktoré sa mozu riadit interne
(napriklad manazérmi), no niekedy tiez externe prizyvanim externych osdb. Podobne ako
rovnako znamy princip Kaizen, aj sicasna podoba CIP vznikla v automobilovom priemysle
v Japonsku (najma v zavodoch znacky Toyota).

KedZe sa s procesom CIP spaja velka iniciativa a angazovanost zamestnancov, vedenie

musi CIP zaviest ako sucast podnikovej kultdry, ktorou bude zit - to znamena, Ze musia
byt k dispozicii zdroje na okamzitu realizaciu napadov a zisteni a ze angazovanost treba
primerane ocenit. Dolezity aspekt procesu CIP tvorf aj dalSie vzdelavanie zamestnancov.

Projekty CIP sa daju realizovat roznymi spdsobmi, ale typicky postup by mohol vyzerat
takto:

1. Definovanie a vymedzenie prislusného pracovného systému.

2. Opis sucasného a cielového stavu pomocou klticovych Udajov.

3. Opis a zhodnotenie moznych problémov a analyza pricin a vzajomnych suvislosti.
4. Zhromazdenie, vyhodnotenie a vyber navrhov rieSenia.

5. Odvodenie opatreni a vyhodnotenie Usilia a mozného zisku.

6. Prezentacia vysledkov, dohodnutie a pridelenie opatrenf a objasnenie potrebnych
zdrojov.

7. Implementacia opatreni a preskdmanie Uspesnosti.

Tento proces sa zvyCajne deli na fazy na zaklade Demingovho cyklu (znameho aj ako
cyklus PDCA). Aj v tomto pripade je dOlezita uz spominana riadiaca slucka planovania
kvality, riadenia kvality, zabezpelovania kvality a zisku kvality.

Poznamka

Cyklus PDCA sa vzdy sklada zo Styroch faz, ktoré sa uplatiuju priebezne a opakovane
pri najroznejsich zlepseniach procesov. PDCA je skratka pre Plan, Do, Check and Act -
po slovensky planuj, konaj (tu ide o implementovanie vysledkov), kontroluj a jednaj (tu
ide o vyvodenie dosledkov pre dalSiu prax).



Pozrime sa teraz na jednotlivé fazy CIP prostrednictvom cyklu PDCA:

e Plan - Planuj - planovanie kvality: V tejto faze sa definuju normy kvality, diskutuje
sa o ramcovych podmienkach moznej implementacie a planuju sa opatrenia na
zaklade dostupnych zdrojov, identifikovanych prilezitosti, ako aj moznych rizik.

e Do - Konaj - riadenie kvality: V tejto faze dochadza k realizacii naplanovanych
opatreni. Cielom je splInit alebo prekrocit vypracované poziadavky na manazment
kvality.

e Check - Kontroluj - zabezpeCovanie kvality: V tejto faze sa kontroluju a interne
vyhodnocuju vysledky. Hodnoti sa pritom najma to, ktoré ciele z fazy planovania
sa zrealizovali a ktoré mozné zdroje chyb alebo slabé miesta sa identifikovali.

e Act - Jednaj - zisk kvality: Na zlepSenie udrzatelnosti tohto procesu sa vysledky
predchadzajucich troch faz pouziju na sformulovanie novych pravidiel a noriem
pre buduce zlepSenia - t. j. ako zaklad pre novu fazu planovania. Takto sa tvori
zelany cyklus neustaleho zlepSovania.

Ak sa CIP vistom podniku implementuje zodpovedajucim sposobom, v porovnani

s konkurenciou ziskava tento podnik niekolko vwhod: Zjednodusuju sa procesy

a organizacné Usilie, znizuje sa plytvanie zdrojmi, posilfiuje sa spolupraca a spokojnost
zamestnancov a, samozrejme, zvySuje sa aj kvalita vyrobkov a spokojnost zakaznikov.

CIP a spominany Kaizen ludia ¢asto mylne povazuju za to isté. Najdeme vSak medzi
nimi vyznamné rozdiely. Napriklad v Japonsku je Kaizen druh filozofie alebo Zivotného
postoja, ktory presahuje obchodné zalezitosti - ide 0 neustale zlepSovanie vsetkych
veci.

V zapadnom svete a osobitne v manazérskych kruhoch sa vsak Kaizen obmedzuje na
metddy zlepSovania kvality v podnikoch, akou je aj CIP. Aby sme tento pojem odlisili od
Kaizen, mézeme CIP oznacit za Cast systému Kaizen tykajdcu sa manazmentu podniku,
ktora predpisuje jasné postupy v korporatnom prostredi.

Kazdodenna praca majstra v automobilovom priemysle sa zameriava na zabezpecenie
bezpelnej a efektivnej prace timu, plnenie vyrobnych cielov a neustale zlepSovanie
procesov a vyrobkov. Uloha majstrov je pre Gspech spolo¢nosti kli¢ova, pretoZe su
zodpovedni za vedenie clenov svojho timu k dosahovaniu ¢o najlepsich pracovnych
vysledkov.

Majster zodpovedny za neustale zlepSovanie moze svoj den stravit identifikovanim
prilezitosti na zlepsenie, vypracovavanim akcnych planov na realizaciu zmien

a sledovanim pokroku pri dosahovani cielov zlepSovania. M&ze spolupracovat s timami
pracovnikov z réznych oddeleni na zavadzani zlepSeni procesov, zUcastnovat sa na
brainstormingoch s cielom identifikovat nové napady a merat Uspesnost iniciativ na
zlepSenie.



Celkovo mozu majstri vyuzivat cyklus PDCA tak, ze prispeju ku kazdej jeho faze - od
planovania az po jednanie. M6zu tym prispiet k neustalemu zlepSovaniu vykonnosti
svojho timu, ale aj Uspechu celej automobilovej spolocnosti.

1.5 Nastroje manazmentu kvality

Teraz uz rozumiete, v com vo vseobecnosti spociva planovanie a manazment kvality. Ako
vSak tieto poznatky mozete vyuzit? V tejto Casti sa pozrieme na niektoré najddleZitejSie
nastroje, t. j. postupy a triky, ktoré pracovné skupiny v oblasti manazmentu kvality
pouzivaju najcastejSie.

Najprv sa zameriame na tzv. diagram rybej kosti (niekedy nazyvany aj podla svojho
vynalezcu alebo jednoducho diagram pricin a nasledkov). Tato metdda sa pouziva na
hladanie pricin problému a postupuje sa pri nej nasledovne:

1. Najprv €o najpodrobnejsie definujete dany problém. Tento problém vam posluzi
ako ,rybia hlava”. Potom v ramci spolo¢ného brainstormingu vypracujete vsetky
mozné priciny problému.

2. Priciny sa Kklasifikuju podla metddy 5M. Na tento UcCel sa pouziva pat slov
z anglictiny, ktoré sa zacinaju na M (zvycajne su to: machine - stroj, manpower -
pracovna sila, metdda, material a manazment alebo meranie, ale mozné su aj iné).
Tychto pat kategorif tvori ,kosti” ryby (preto nazov diagram rybej kosti) a zaroven
skupinu kategoril, ku ktorym sa nasledne priradia priciny.

3. Aby sme teraz mohli ¢o najzasadnejsie identifikovat priciny na zaklade kauzalneho
retazca, pouzijeme metddu SW (5 preco). Na kazdu pricinu sa spytame otazkou
,preco - why", pricom na jej odpoved opat nadviazeme otazkou ,preco” - podla
moznosti celkovo patkrat. Vysledné kauzalne retazce slUzia na vypracovanie
mimoriadne prehladného rieSenia.

4. Vtomto bode mate zrejme k dispozicii vela pricin problému, o ktorych mozete
diskutovat. Teraz sa ohladom nich treba uz len rozhodnut - napriklad anonymne,
aby sa zamestnanci nerozhodovali podla vlastnych zaujmov.

Predlozené nastroje nepredstavuju samostatné, nezavislé systémy. Ide skor

0 kombinaciou najréznejsich technik, ktoré sa vyvinuli a osvedcili pocas dihoroc¢nej
praxe manazmentu kvality a jeho pristupov. Napriklad metdda 5W (nazyvana aj
metdda 5 preco) pramenti v Stihlom manazmente a da sa ucinne pouzit aj na iné
pracovné rieSenia bez toho, aby sa kombinovala s diagramom rybej kosti.

Daldim nastrojom manazmentu kvality je takzvany systém Poka Yoke. Nehlad4 priciny
problémov, ale snazi sa im Ucinne predchadzat. Mimochodom, suhrnny termin pre
techniky prevencie problémov je ,metédy nulovych chyb”.

Poka Yoke takisto vyvinuli v Japonsku a jeho nazov znamena ,vyhybanie sa nedmyselnym
chybam”. Ide o systémovy pristup, o znamena, ze za problémy ¢i chyby nezodpovedaju
fudia - ,na vine" je vzdy systém. Japonsky inZinier Sigeo Singd vyvinul tento koncept aj
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preto, aby zamestnanci CastejSie nahlasovali existujlce problémy - podla tohto pristupu
za ne totiz nemozu.

Chyby teda pramenia z chybnych systémov a systémy sa preto daju navrhovat tak, aby

k chybam ani nemohlo dojst. V kontexte priemyselnej vyroby to znamena predovsetkym
pouzivanie spravnych nastrojov. Podla tejto koncepcie mé kazdy nastroj len jednu
spravnu ulohu - a méZe ju splnit len v jednom spravnom poradi -, aby v ziadnom pripade
nemohlo dojst k neumyselnej nespravnej montazi dielov. Inymi slovami, zamestnanci su
vySkoleni v pracovnom prostredi, ktoré sa riadi systémom Poka Yoke (o tiez mimoriadne
ulahcuje zaskolenie novych zamestnancov).

Jeden diel sa musi namontovat na druhy. Blikanie svetiel na pracovnej stanici indikuje
spravne kroky pri nastroji alebo diele, ktory prave treba pouZit. Pocas montaze teda
zamestnanci takmer vobec nemusia samostatne rozmyslat.

Takzvany chybo-vzdorny systém zaroven kontroluje, ¢i sa aktualny pracovny krok
vykonal spravne, a az potom uvolni dalsi. To je bezna prax aj (a najma) pri spolupraci
robotov s ludmi a tvori dblezity bod vo vyvoji Industry 4.0.

Nakoniec si vysvetlime metddu 8D. Ide o opatrenie na zabezpeclenie kvality, ktoré bolo
vyvinuté v ramci manazmentu staznosti a ktoré sa preto hodi najma v pripadoch, ked
treba obzvlast naliehavo zistit priciny problémov a odstranit ich. Skratka 8D znamena
osem disciplin alebo, ziednodusene povedané, osem krokov, ktoré sa vykonavaju pri
podani staznosti:

1. Vytvori sa Siroky tim kompetentnych zamestnancov.
2. Podla cielového a skutocného stavu sa objektivne definuje problém.
3. Vypracuje a zavedie sa nudzové opatrenie (kym sa nenajdu priciny problému).

4. Mozné zdroje chyb alebo priciny problému sa systematicky analyzuja (napriklad
pomocou diagramu rybej kosti, ktory sme uz spominali).

5. Implementujd sa opatrenia na rieSenie problému.

6. Kontroluje sa uc¢innost tychto opatrenf — ak sa chybu nepodarilo odstranit, zacina
sa znova od prvého kroku.

7. Stanovia sa preventivne opatrenia, ktoré sa daju uplatnit aj pri inych podobnych
procesoch.

8. Uspesna praca timu sa potvrdf a problém sa tak symbolicky uzavrie.

Osem krokov metody 8D sa zvyCajne zaznamenava pisomne v takzvanej sprave 8D.

V sektore B2B (business-to-business - t. j. ked maju spolo¢nosti medzi sebou
obchodny vztah) tuto spravu casto vyslovne pozaduje stazujlca sa strana ako uistenie,
Ze sa problém presetril.
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1.6 Zhrnutie

€o sme sa naucili

Manazment kvality je z dévodu rychleho technologického pokroku a dolezitych
bezpecnostnych faktorov mimoriadne déleZitym aspektom automobilového priemyslu.
V praxi sa manazment kvality sklada z troch Urovni: planovanie kvality, riadenie kvality
a zlepSovanie kvality.

Pri planovani kvality sa definuju charakteristické znaky kvality, ktoré sa zvazia, aby sa

z nich nasledne mohli odvodit poZiadavky na riadenie kvality a stvisiace procesy. Styri
najdolezitejSie charakteristické znaky kvality v automobilovom priemysle st funkénost,
spolahlivost, pouZitelnost a efektivnost. Planovanie kvality je preto vychodiskovym bodom
manazmentu kvality. Tu opat rozliSujeme tri Urovne: analyza moznych chyb,
dokumentacia opatreni na zabezpecenie kvality a navrh kontrolnych procesov.

Cielom je, aby podnik €o najefektivnejSie prispdsobil svoje procesy a vndtorné Struktdry
Ci postupy existujucemu obchodnému modelu a aby sa tieto zaroven dali merat. Norma
ISO 9001 Specifikuje sedem kvalitativnych cielov, na ktoré sa spolo¢nosti mézu zamerat:
Orientacia na zakaznika a udrzatelny Uspech, manazment a riadenie, angazovanost ludfi,
pristup orientovany na procesy, proces zlepsovania, rozhodovanie zalozené na faktoch
a manazment vztahov.

Osobitnou sucastou manazmentu kvality je CIP, t. j. zavadzanie procesu neustaleho
zlepSovania v podniku. V ramci CIP sa maju vsetky procesy, ktoré v podniku prebiehaju,
neustale a po malych krokoch zlepSovat prostrednictvom internych pracovnych skupin.
Zaklad pritom tvoria Styri fazy cyklu PDCA, ktoré sa pouzivaju na analyzu procesu alebo
systému (napriklad pracovného kroku). CIP je silne zavisly od angazovanosti a motivacie
vSetkych zamestnancov a prinasa so sebou doélezité vyhody, ako su StihlejSie procesy,
plynulejSia spolupraca a mensSie plytvanie zdrojmi.

Na riadenie kvality sa mdze pouzit niekolko nastrojov a metdd, ktoré sa daju kombinovat
a aplikovat na rézne scenare.

Diagram rybej kosti predstavuje Ucinny pristup sldziaci na ¢o najdokladnejSie zistenie
pricin existujuceho problému. Najprv sa pomocou metddy 5M prediskutuju a zoradia
mozné priciny. Potom sa o nich diskutuje pomocou metddy 5W na zaklade kauzalnych
retazcov.

Poka Yoke je preventivny pristup, ktory tvrdi, Ze za chyby m&ze vzdy proces. Ak je proces
navrhnuty ¢o najzrozumitelnejSie a zamestnancov nim niekto/nieco vedie, nemd&zu urobit
chybu. Tato metdda je beznou praxou v automobilovom priemysle, najma v oblastiach,
kde spolupracuju ludia a roboty.

Metdda 8D oznacuje postupnost dsmich krokov, ktoré sa uplatniuju pri reklamaciach - na
jednej strane s cielom co najrychlejSie vyriesit problémy a na druhej strane im

v buducnosti predchadzat. Viysledkom je zvycajne sprava 8D, ktora dokumentuje
realizaciu tychto krokov a ktora sa odovzdava aj v ramci manazmentu staznosti.
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1.7 Zdroje:

American Society for Quality: What is a quality plan?
https://asqg.org/quality-resources/quality-
plans#:~:text=Three%20Elements%200f%20a%20Quality%20Plan&text=An%200verview
%200r%20introduction%200f team%20members%2C%20including%20external%20vend

ors

Iftikhar Ahmed: What is a quality plan?
https://www.linkedin.com/pulse/20140528055932-52455986-what-is-a-quality-plan/

Der Prozess Manager: Was ist ein PDCA-Zyklus= Plan-Do-Check-Act einfach erklart.
https://der-prozessmanager.de/aktuell/wissensdatenbank/pdca-zyklus

Universitat Siegen: Qualitatsmanagement.
https://www.uni-
siegen.de/start/die universitaet/qualitaetsmanagement/strategie/qualitaetsmerkmale/?la

ng=d

Total Quality Management: Was ist die 8D-Problemlosungsmethode?
https://www.tgm.com/wissen/was-ist-die-8d-problemloesungsmethode/

Kanbanize: Was ist die Poka Yoke-Technik?
https://kanbanize.com/de/lean-management-de/verbesserung/was-ist-poka-
yoke#:~text=Poka%20Yoke%20bedeutet%20%E2%80%9EFehlersicherung%E2%80%9C
%200der,vornherein%20das%20Auftreten%20von%20Fehlern.

Kanban Tool: Die 5-Why-Methode.
https://kanbantool.com/de/kanban-guide/die-5-warums

projektmagazin: Ishikawa-Diagramm - 7M-Methode.
https://www.projektmagazin.de/methoden/ishikawa-diagramm

Hans-Heinz Steinbeck und Ursula Bischoff: CIP-Kaizen-KVP. Die kontinuierliche
Verbesserung von Produkt und Prozess.

bit academy
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https://asq.org/quality-resources/quality-plans#:~:text=Three%20Elements%20of%20a%20Quality%20Plan&amp;text=An%20overview%20or%20introduction%20of,team%20members%2C%20including%20external%20vendors
https://asq.org/quality-resources/quality-plans#:~:text=Three%20Elements%20of%20a%20Quality%20Plan&amp;text=An%20overview%20or%20introduction%20of,team%20members%2C%20including%20external%20vendors
https://asq.org/quality-resources/quality-plans#:~:text=Three%20Elements%20of%20a%20Quality%20Plan&amp;text=An%20overview%20or%20introduction%20of,team%20members%2C%20including%20external%20vendors
https://asq.org/quality-resources/quality-plans#:~:text=Three%20Elements%20of%20a%20Quality%20Plan&amp;text=An%20overview%20or%20introduction%20of,team%20members%2C%20including%20external%20vendors
https://der-prozessmanager.de/aktuell/wissensdatenbank/pdca-zyklus
https://www.uni-siegen.de/start/die_universitaet/qualitaetsmanagement/strategie/qualitaetsmerkmale/?lang=d
https://www.uni-siegen.de/start/die_universitaet/qualitaetsmanagement/strategie/qualitaetsmerkmale/?lang=d
https://www.uni-siegen.de/start/die_universitaet/qualitaetsmanagement/strategie/qualitaetsmerkmale/?lang=d
https://www.tqm.com/wissen/was-ist-die-8d-problemloesungsmethode/
https://kanbanize.com/de/lean-management-de/verbesserung/was-ist-poka-yoke#:~:text=Poka%20Yoke%20bedeutet%20%E2%80%9EFehlersicherung%E2%80%9C%20oder,vornherein%20das%20Auftreten%20von%20Fehlern
https://kanbanize.com/de/lean-management-de/verbesserung/was-ist-poka-yoke#:~:text=Poka%20Yoke%20bedeutet%20%E2%80%9EFehlersicherung%E2%80%9C%20oder,vornherein%20das%20Auftreten%20von%20Fehlern
https://kanbanize.com/de/lean-management-de/verbesserung/was-ist-poka-yoke#:~:text=Poka%20Yoke%20bedeutet%20%E2%80%9EFehlersicherung%E2%80%9C%20oder,vornherein%20das%20Auftreten%20von%20Fehlern
https://kanbantool.com/de/kanban-guide/die-5-warums
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