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Cil efektivni kontroly:

LI A"V 4

casem venovanemu kontrole, dosahnou maximaini jistoty, ze
vyrobek splfiuje poZzadavky a oéekavani zakaznika.

Pro zavedeni efektivni kontroly je nutné realizovat nekolik
kroku:
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1) Vyjasnéni pozadavku na vyrobek

Zavedeni efektivni kontroly za€ina u fadného vyjasnéni si pozadavku se
zakaznikem. Presnéji toho, které parametry na vyrobku jsou pro zakaznika a pro
funkénost vyrobku dulezité.

Napfiklad zakaznik chce dodavat novy tvar lahve na kvalitni vina. Lahev nazvéme
“Vino D”.

Od zakaznika jsou dodany zakladni poZzadavky na provedeni: barva skloviny, tvar
a objem lahve, typ uzavéru......

Nicméné je dulezité si nékteré pozadavky vyjasnit, pfipadné se na nékteré véci
doptat, napfriklad:

- jaké uzavery budou pouzity - zjisténo, ze zakaznik chce pouzit delSi korkove
uzavery nez se bézne pouzivaji -> tzn. pfisnejSi pozadavky na vnitrni rozmery usti
- zpusob etiketovani - potisk nebo klasické etikety - zjisténo, ze zadkaznik chce
pouzit samolepici etikety a klade dlraz na to, aby pfi procesu etiketovani byly
etikety pod logem presné centrované -> tzn. na dno lahve bude nutné pfidat
aretacni drazku.
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Proces vyjasnéni si pozadavkl na vyrobek je velmi dulezity a pfitom stale
vyrazné podcenovany.

Tento krok firmu prakticky nic nestoji. Mnohdy je to jen ¢as vénovany
setkani se zakaznikem nebo vénovany emailoveé, popr. telefonické
komunikaci pro vyjasnéni si poZzadavkd.

Reseni problému b&hem vyroby nebo az pfi kontrole, v nejhorsim pripadé
po dodani vyrobku, je vzdy mnohonasobné drazsi !!
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2) Analyza moznych rizik na vyrobku

Na zakladé pozadavku a informaci od zakaznika je zahajen navrh vyrobku. Pfi tvorbé
navrhu je nutné brat v uvahu vSechny konstrukcni rizika, ktera mohou vést k tomu, ze
vyrobek nebude plnit pozadované funkce. Pro nalezeni téchto rizik a naslednému
stanoveni opatreni pro jejich eliminaci nebo vCasnému odhaleni, se pouziva FMEA
navrhu (DFMEA).

Vyrobek/dil:

Vino D

Odpovédnost za navrh: Utvar konstrukce

FMEA navrhu

Zpracoval: J. Rychly, M. Jizera

Schvalil: F. Vlasaty

Cislo: D 027 /2

Datum zpracovani: 11.10.2016
Datum revize: 5.11.2016
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3) Analyza moznych rizik v procesu realizace vyrobku

Po provedeni DFMEA nasleduje PFMEA. Ta ma za cil najit vSechny mozna rizika
béhem realizace vyrobku, které mohou mit za nasledek vznik vady na vyrobku.
Nasledné je na kazdé riziko stanovovano opatreni pro eliminaci nebo aspon vCasné
odhaleni vady.

FMEA procesu Gislo: L 035 /11
Vyrobek/dil: Vino D Zpracoval: R. Novy, P. Vostry, D. Sivera Datum zpracovani: 25.10.2016
Odpovédnost za proces: Vyroba - technologie Schvalil: A. Drobny Datum revize: 4.11.2016
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4) Zavedeni metod a opatreni odolnym chybam

Pri predvyrobnich etapach je nutné na potencialni rizika hledat opatfeni, ktera pfi
realné vyrobé nedovoli vzniku chyb, nebo ktera zabrani provedeni vyrobni operace
nespravnym zpusobem.

Metoda, ktera brani vzniku chyb se nazyva Poka-Yoke. Tak ji nazval japonsky
inzenyr Shigeo Shingo, ktery se ji zaCal jako prvni podrobnéji zabyvat pred 40 lety
a popsal ji ve své knize. V roce 1986 vysla v anglickém prekladu jako: Zero Quality Control: Source
Inspection and the Poka-Yoke System, Productivity Press, 1986, ISBN 0-915299-07-0

B&Zné& je metoda Poka-Yoke pouzivana v automobilovém pramyslu. Casto se s ni
potkame ve velkosérioveé vyrobé nebo na montaznich linkach i v jinych odvétvich.

Pokud ke vzniku chyby/vady nemuze dojit, neni treba parametr kontrolovat.

V nasem modelovém pfikladé je Poka-Yoke prezentovano u forem, kdy se do
formového dilu dna pfida ¢ep a na formovy dil t€la se udéla drazka.


https://en.wikipedia.org/wiki/Special:BookSources/0915299070

Budouci aretaéni
drazka na lahvi

———
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| Cep a drazka zajisti
CEP jediné spravné nasazeni
formovych dilu na stroj.
Tim je zajisténo, ze
aretaéni drazka
vyuzivana pri etiketovani
lahve, bude vzdy na
spravném miste.

Drazka

Aretacni drazka
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5) Stanoveni kontrolovanych parametru

Ne na vSechny potencialni chyby a rizika Ize aplikovat Poka-Yoke. Vzdy se
najdou nékteré parametry v procesu nebo na vyrobku, které musi byt v prubéhu
vyroby kontrolovany.

Pro stanoveni vSech kontrolnich operaci a kontrolovanych parametrt se
pouzivaji Kontrolni plany. Ty jsou vytvafeny na zakladé vysledkt FMEA
navrhu a FMEA procesu.

Pri stanovovani kontrolnich operaci plati obecné zasady:

1) kontrolnimi operacemi se zaméfit zejména na mozné vady s vysokym
vyznamem a dale na mozné vady s vysokym vyskytem

2) kontrolni operace stanovit tak, aby neshodny vyrobek zachytily co nejdfive
a neprovadely se na ném zbyteCné dalSi operace.

3) zejména u sériovych vyrob se zaméfit na kontrolu dil€ich procesu vyroby.
Pokud je proces zpusobily a stabilni, je velka pravdépodobnost, ze |
vyrobek z tohoto procesu bude bezvadny.

Poznamka: Kontrolni plan je Casto predkladan zakaznikovi ke schvaleni.
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KONTROLNI PLAN

Zakaznik: Vino Palava, a.s.

€. VL-18

Postupovy diagram €. D-18

Strana 2 ze 4

Datum revize:

Kontrolni plan:  sériovy Vydavatel KP: Technologie Datum vydani : 12.11.2016
Vyrobek: VinoD Zpracoval: Vostry Schvaleni KP zakaznikem / datum :
Qvéfil: Drobny (je-li poZadovano)
Vykres: 16 15 12/2 Schvaleni ved. Q / datum : Dalsi: Kopie ¢.:
Dudek 11.11.2016
Gislo . Kontrolované charakteristiky Metody kontroly
operace | Nazev kontrolni operace Pracovisté / Vyhodnoceni / Velikost vzorku Kontroluje Plan reakce Zaznam
2PD stroj / proces | Cislo Popis Typ| Specifikace / Tolerance S : - Metoda
méfici technika frekvence
7 Konbola hmeies) Stroj LB 16 Kontrola hmotnosti lahve v | Specifikace vyrobku vaha Sk kazFchh L] vazeni | operator Uprava vahy) Regulafol
lahve min kapky karta
s o s o 3 : = 1 ks z kazdé Kontrola s 3
8 Kontrola' vnl'trn!ho Stroj LB 17 Vnitfni rozmér asti do hloubky y Obrazkovy postup kalibr stanice kaZdych | kontrola | operstor | nastaveni Zazna.lmova
rozméru Usti 45 mm OP-87 g 2 kniha
15 min zafuku
iz N ; . Informovat
Debiraci sti| 31 | YT rozmer (sl do hloubky | o | Dhrzkovy pestup kalibr 100% kontrola | tfidic | operatora -
45 mm OP-87 .
stroje
19 Kontrola usti . Informovat
Technicka Vnitfni rozmér Gsti do hloubky Vykres (méfit ve . + ! k.s = ka.Zd? e operato.ra, Rozmérovy
32 \% = ) = dutinomér stanice kazdé 2 | méreni | kontrolor vystavit
kontrola 45 mm v8ech 3 urovnich) hodiny interni protokol

neshodu
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6) Vytvoreni etalonu a obrazkovych postupu

U kontrolnich operaci zamérfenych na vzhled nebo vizualni vady je dulezité, aby
pracovnici znali hranici pripustnosti, kdy Ize jeSté vyrobek povazovat za shodny,
a kdy uz je neshodny. Pro tyto pfipady se pouzivaji etalony nebo vzorky dobrych
a Spatnych kusu.

vV wv s

kontrolni operaci provadét a sou€asné, jak poznat shodny a neshodny vyrobek.

Pro takové pripady lze pouzit “Obrazkoveé postupy/pokyny”, kde jsou pouzity
fotky nebo obrazky s doplnénymi informacemi. Na obrazkovém postupu musi byt
jednoznacné znazornéno, co je dobfe nebo co je Spatné, mnohdy je nejlepsi
oboji.

Na nasledujicim listé je vlozen jednoduchy pfiklad Obrazkového postupu.
Poznamka: V dobé, kdy firmy bojuji s nedostatkem pracovnikd a nabiraji i méné zpusobilé

zameéstnance, popfipadé vyuzivaji zahrani¢ni pracovniky (kde je jazykova bariéra), stava se pouziti
podobnych Obrazkovych postupl nutnosti. A to ne jen pro kontrolni operace, ale i pro vyrobni operace.
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Obrazkovy postup &islo: QP-87

pro kontrolu priuchodnosti vnitrniho usti do hloubky 45 mm

Postup: Pfidélenym kalibrem provadét kontrolu vnitfniho usti lahvi v Cetnosti stanovené kontrolnim
planem. Do lahve vlozit kalibr. Pokud kalibr zapadne do usti min. po rysku, lahev je v pofadku. Pokud
nezapadne min. po rysku, lahev vyfazovat.

Zpracoval: David Vosidlo  19.11.2016
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7) Provadéni zaznamu z kontrol a méreni

Zaznamy z kontrol a méfeni procesu nebo vyrobkd mohou byt provadény:

1) Automaticky - pfistroje a zkusebni zafizenimi automaticky prabézné méri
stanovené parametry a vysledky zpracovavaji do pfehledu, kfivek, grafl, apod.

2) Manualné - pracovnici na jednotlivych kontrolnich bodech (dle kontrolniho
planu) méfi a kontroluji stanovené parametry a pofizuji zaznamy.

Zaznamy slouzi k okamzitému rozhodovani (napf. k provedeni zasahu do procesu)
nebo slouzi jako “dukazni” informace o stavu vyrobku v danou dobu a nasledné se
vyhodnocuiji. Pfipadné jsou podkladem pro vystaveni protokoll a zprav pro
zakaznika.

Na dalsSich listech ukazka regulacni karty a protokolu pro zaznamy z mereni.

Poznamka: Bohuzel stale vétSinou plati, Ze pokud ma pracovnik provést méreni a udélat zaznam, pod ktery
se ma podepsat, tak provadi méfeni poctivéji a je vétSi pravdépodobnost, Ze uvolnény vyrobek je dobry.
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- r
Regulacni karta pro linku: LB-1
Lahev: Vino D MéfFeny parametr: hmotnost |PoZadovana hodnota: 620* 10 g |Zkus. zafizeni:  vaha Cetnost: 15 min.
Jpatum | 15.4.17|15.4.17|15.4.17| 15.4.17
Cas 6,00 6,15 6,30 6,45
x1 626 618 | 619 623
x2 620 623 | 615 619
x3 623 616 | 620 615
X 623 619 | 618 619 x
R 6 7 5 8 R
x-Karta
LcL
630
628
CL
626
624
N ucL
622 C
620
\v—o Cox
618
616 )
614 [Poznamky:
612
610
R-Karta
12
10
8
s = 1=1
4
2
Jméno
|Podpis T"} 'r_) ,r) T-)
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Rozmeérovy protokol

Vyrobek: Vino D Linka: LB-1 Datum: 15.4.2017 Sména: Ranni
Cislo formy
Kontrolovanf('parametrl Specifikace: 2 3 5 6 8 9
rozmer: Naméfené hodnoty

Pozadovana hmotnost (g): 620 + 10 623 619 621 623 620 618
Objem po okraj (ml): 780+ 8 680 682 681 679 682 683
Plnici objem v 75 mm (ml): 750+ 8 651 652 651 649 751 752
Vyska vyrobku (mm): 350+ 3 351,2 351,9 352 351,1 351,7 352
Odklon od svislé osy max. (mm): 3 0,6 1 0,5 0,7 1,2 0,4
Primeér téla - ramena (mm): 825+1,5 82,7 82,6 83,1 82,9 83,2 82,6
Vnéjsi prim.usti - pasek (mm): 31+£0,5 31,1 31 311 31 31 31,1
Vnitfni prim.asti v 3 mm (mm): 18,6+ 04 18,4 18,4 18,4 18,5 18,4 18,56
Vnitini prim.asti v 10 mm (mm): 18,56+0,9/-0,4 18,6 18,7 18,5 18,8 18,6 18,7
Vnitfni prim.usti ve 45 mm (mm):| 18,5 +0,9/-0,4 18,9 19,3 19,1 19,3 19,2 19
Tloustka stény min. (mm): 1,4 1,7 1,8 1,6 1,8 1,6 1,9
Tloustka dna min. (mm): 3 3.4 3,3 3,8 34 3,5 3,5

Mé&feni provadél: Tomas Vondrousek
T.&.:3101-12
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8) Pravidelna revize nastaveni kontrolnich operaci

Béhem realné vyroby je nutné pribézné vyhodnocovat:

- zaznamy z kontrol a méreni,
- vysledky z hlaSeni internich neshod a neshodnych vyrobku
- informace od zakazniku, popf. servisnich stfedisek

a na zakladé téchto poznatku pravidelné revidovat nastaveni kontrolnich operaci.
U neshod, které se vyskytuji méné nez se Cekalo, Cetnost kontrolnich operaci
snizit.

U neshod, které se vyskytuji vice nez se Cekalo, Cetnost kontrolnich operaci zvysit
nebo doplnit o dalsi (napf. kde byla samokontrola operatorem, doplnit kontrolu
pracovnikem kvality). A samoziejmé hledat preventivni opatfeni pro zamezeni
vzniku neshod a problému.

VsSechny tyto zmény musi byt promitnuty do DFMEA, PFMEA, Kontrolniho planu a
zaznamovych protokolu.
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Zaver:

Nastaveni efektivni kontroly vyrobku a vyrobnich procesu neni jen
zalezitosti utvary kvality !

A i kdyz prezentovany postup muze vypadat slozity a Casové narocny,
vysledkem jsou:

- nizSi naklady na kontrolni operace, resp. jejich efektivngjsi vyuziti

- nizSi naklady na interni nekvalitu (predchazeni neshodam, vCasné
odhaleni neshodnych vyrobku a tim zabranéni zbyte€nému provadéni
dalSich operaci na neshodném vyrobku)

- nizSi pocCet reklamaci zakaznika a tim zvysovani jeho spokojenosti s
dodanymi vyrobky.

Dékuji za pozornost.



