AKOST, PREVADZKOVA SPOLAHLIVOS T A BEZPECNOST VYROBKU

Akost’ vyrobku vyjadruje suhrnny stav vyrobku, jeho wastti, vhodne navrhnuté tvary
a parametre, pri ktorych je vyrobok spésobily zéiginkciu pre ktord bol zhotoveny. Vyrobok je
teda nositbom ucitych akostnych vlastnosti — znakov akosti. Podobngpdsobom mézeme
posudzové aj nakupovanu sluzbu, alebo vykonavaimnos’. Akog je preto obecny parameter,
ktorym mbézZeme porovnavadzne, znéne sa odliSujuce vyrobky, sluzbyiamnosti.

Akost’ mb6zeme obecne definotaako:

e Suhrn adrovée funkcii vyrobku, ktoré su potrebné k zaisterimnosti vyrobku (odborn&
funkcia vyrobku, ktorou sa jednotlivé vyrobky odaedliSuju),

» Stalog tychto funkcii v¢ase (obecna schopmosyjadrujuca spbahlivog’ a Zivotnos vyrobku),
» Ekonomickd narénog’ (velkos’ nakladov na zhotovenie a prevadzkovanie vyrobku).

Akost’ = kvalita (ISO 9000-1994):
* Schopnosg vyrobku, alebo sluzby uspoktjwsetky @dakavania zakaznika,

» Celkovy suhrn vlastnosti aznakov vyrobku, alebazlsy, ktoré mu davaju schopmos
uspokojovd vopred stanovené alebo predpokladané potreby.

(ISO 9000-2000)

e Stupe splnenia poZiadaviek suborom inherentnych znakdwerentny znak produktu, procesu,
alebo systému je znak tykajuci sa poziadavku.

Systém = subor vzajomne suvisiacich prvkov.
Systém manazmentu = systém k stanoveniu politikiel@v organizacie a k dosiahnutiu tychto
cielov za pouZzitia sustavy procesov a postupov.

Slag’ou akosti je s€asne aj suhrn predpokladov, ktoré vytvara vyrobaaieatd pre zaistenie
predpokladaného pouzivania vyrobku. Do tejto skyipwiastnosti napr. mézeme zanadi
opravitd’nog’ a udrziavattnog’ vyrobku, skladovai®og’, nar&énog’ na obsluhu a udrzbu, spbsob
zaistenia servisu, vyroba nahradnych dielov al@ayeai povodnej technickej dokumentacie, ktora
sa odovzdava spolu s vyrobkomd’alSie. Kvalitny vyrobok sa samozrejme musi vyanat' aj
vysokou prevadzkovou spahlivog’ou a bezpgnog’ou prevadzky.

Znak; charakteristika je rozlisujici vlastnost.
Znak muze byt inherentni nebo pfifazeny. Znak muze byt kvalitativni nebo
kvantitativni. Existuje nékolik tiid znaku, napfiklad :

hmomme (napi. mechanicke. elektricke, chemicke nebo biologicke znaky),
smyslove (napf. tykajici se ¢ichu. hmatu. chuti, zraku, sluchu).

tykajici se chovani (napi. zdvoriilost, ¢esinost, pravdomluvnost),

c¢asové (napi. dochvilnost, bezporuchovost. pohotovost).

ergonomicke (napf. {fyziologicke znaky mnebo znaky tykajici se
bezpeénosti osob).

. Sfunikcni (napf. nejvyssi rychlost letadla).

Znak jakosti; charakteristika jakosti je inherentni znak produktu, procesu
nebo systému tykajici se poZadavku.
Inherentni znamena existujici v nécem. zejmena jako trvaly znak.
Znak pritazeny produktu., procesu nebo systému (napi. cena produktu., vlastnik
produktu) neni znakem jakosti tohoto produktu, procesu nebo systému.



Znak akosti — je ciastkova vlastnasvyrobku, ktora sa podia na celkovej akosti vyrobku.
Znaky akosti sa radia spravidla faccharakteru vlastnosti do nasledujucich skupin:

- znaky technické: zakladné technické parametre a vlastnosti vyrgidad’a jeho Specifického
uréenia, geometrické rozmery a sposob ich preved@mkalne- chemické, mechanické a pod.
vlastnosti.

- znaky posobiace pri uzivani vyrobku: vlastnosti, ktoré sa uplatju az pri pouzivani
(spotrebovavani) vyrobku. Sem zditgeme Zzivotno§ udrZiavaténog’, opraviténog’, lahka
obsluha, bezpmod’ pri manipulacii a prevadzke, a pod.

- znaky estetické, ekologické a ergonomickéryjadruju vonkajSi vzfad vyrobku, modna’s

doslednog prevedenia ale aj vplyv na Zivotné prostredie ispiisobenie tvaru, Vkosti
a ovladacich prvkov moznostiattoveka.

- znaky ekonomické: charakterizuju vikos' nakladov na vlastna vyrobu, naklady spojené
s uzivanim vyrobku, naklady na balenie, konzeryammavy, kalibraciu a preventivnu adrzbu.

Znaky akosti m6zu vyjadrovapopisované vlastnostiiselne (kvantitativne) alebo ¢iselne
(kvalitativne) v pripade nemetrologickych vlastmo& hadiska casového vyskytudalej znaky
akosti delime na znaky stale (trvalé) pre vlasindsbré ma vyrobok stéle, alebo po dostat®
diht dobu a na znaky nestalgagovo premenlivé), ktoré sa vyskytuju u vyrobku ibarcitych
casovych intervaloch a to nahodne alebo sa zakoreteacich.

Akost’ konsStrukcie, projektu, navrhu — schopnad konstrukcie, projektu, navrhu vyhovava
poziadavkam uZzivafa. Tato akossa oznéuje aj akaechnicka urove vyrobku.

Akost’ vyrobného prevedenia— vyjadruje mieru zhody akosti dok@ného vyrobku (na vystupnej
kontrole) s aka®u predpisanou v technickej dokumentacii pre vyrobu

Akost’ vyrobku pri uzZivani — charakterizuje mieru cakavaného uspokojenia poZiadaviek
uzivaté&a v konkrétnych, prevadzkovych podmienkach uzivagirabku.



ZAKLADNE METODY HODNOTENIA AKOSTI

Problematikou kvantitativneho vyjadrenia akostrobku sa zaober&valimetria. Zaklady
oboru boli uvedené na 15. konferencii Europskepnizacie pre akds(EOQC, teraz EOQ) v r.
1972. Z obecnych zasad pre posudzovanie akostbkyrayplyva, Zze nedokdzeme absolutnym
spbsobom vyjadfi akog’ vyrobku. Musime preto zv¢aa relativne porovnavadroven akosti
vyrobku s vyrobkami, ktoré maju podobné fan& ukenie. Pri hodnoteni je dblezita Rom
porovnavacieho etaldnu, ktora zavisi alt hodnotenia akosti.

Postup hodnotenia je i&.

Stanovenie civ hodnotenia

urovne akosti vyrobku Vorba etalonu

Vor'ba znakov akosti

uréenie v&kosti znakov akost uréenie vé&kosti znakov akost
hodnoteného vyrobku etalonu

Vorba metédy hodnotenia
akosti

Uréenie akosti vyrobku

Schéma postupu hodnotenia

Preifad etalonov pre rézne ciele hodnotenia akosti gelemy v tab.1.

PreWad etalénov pre r6zne ciele hodnotenia akosti rebd
Ciel hodnotenia Etalon
Akost’ vyrobného prevedenia Vyrobna technicka dokumeataci
Vorlba variantu vyrobku Parametre technickych podmienok
Analyza dynamiky akosti Parametre vyrobku z predebficich obdobi
Akost’ vyrobku v regulovanej oblasti PozZiadavky nariadenédy
Akost hodnotena uzivatem UzZivatéom atakavané parametre vyrobku




Z moznych sposobov hodnotenia akosti sd&aléej casti popisané 3 zakladné postupy. Tieto
postupy su uvedené pre pripad hodnotenia akostibiy uzZivatéom (spotrebitom).

Metdda neakosti vyrobku

Na zéklade poZiadaviek na funkciu vyrobku si utdiatanovuje zo skupiny vSetkych znakov
akosti ugity, pre neho rozhodujuci subor vlastnosti vyrobkiektoré vlastnosti vyrobku moze
konkrétny uZivaté povaZzovd za nepodstatné pre jeho hodnotenie akosti. KaZdgkostnému
znaku priradi uzivateuritu délezitos alebo vahu vlastnostiio je cislo vyjadrujuce podiel
jednotlivych znakov akosti na celkovej akosti vikabTakto vytvorenu predstavu vilastnosti potom
porovnava s vlastnésu konkrétneho etalonu. Uvedeny postup mozno vijjadrahom:

Z=%(pi—\). W

kde: p.... poZiadavka individudlneho uzivBaena i-tu vliastnas(znak akosti),
Vi .... skuténa hodnota i-tej vlastnosti hodnoteného vyrobku
w; .... koeficient dolezitosti i-tej vlastnosi (v; = 1)
n .... p@et vybranych vlastnosti pre hodnotenie akosti.

Uvedenou metddou sa standigelna hodnota; zktorou sa vyjadruje, ako sa posudzovany vyrobok
odliSuje od akosti pozadovanej uzivamm. Cim je parameter z mensi, tym je vyrobokl'adiska
uzivat¢a vyhodnejsi, teda akostnejsi.

Metdda relativnych ukazatd’ov

Postup vyberu znakov akosti uvedeny v predchadepjietode je obdobny. Vypet sa robi
poda:

Q=Zvi/p.Wi—m.p

kde: podiel v/ p = g .... je relativny ukazovalg ktory porovnava skutmu a pozadovanu
hodnotu vlastnosti vyrobku,

w; .... koeficient dolezitosti i-tej vlastnosti

m .... cena vyrobku

p .... koeficient dolezitosti ceny.

Metdda senzorického hodnotenia

Postup sptiva v hodnoteni senzorickych vlastnosti t.j. vliastiy ktoré maju vplyv na zmyslové
organycloveka. Senzorické hodnotenie sa robi nasledovne:
- vyber senzorickych vlastnosti vyrobku, ktoré cheegkuju akos,
- volba bodovej stupnice pre hodnotenie prejavu serigaticvlastnosti
- ohodnotenie jednotlivych senzorickych vliastnogirgsidla skupinou posudzoviite)
- akog’ vyrobku je dana siiom dosiahnutych bodov.



HISTORICKY PREH I’AD SYSTEMU RIADENIA AKOSTI

Akost” vyrobku je ovplywiovana radom podmienok. Toto pdsobenie je moZnéelivzda 2
zakladné skupiny vplyvov a to:
a) vonkajSie, ktoré predstavu,ju:
0 obecné vyrobné moznosti,cované stavom V-T — pokroku,
0 poziadavky spotrebita,
o legislativne mozZnosti vyroby (obmedzenie, limityi plastnej vyrobe a limity
vlastnosti vyrobku),
o0 charakter trhu (typ trhu, vah ponuka a dopyt).

b) vnutorné, ktoré su uréované:
o konkrétnymi vyrobnymi mozn@ami individuadlneho vyrobcu (technické,
personalne, organizaé),
0 moznosami kooperacie,
o kapitalovymi podmienkami,
0 stratégiou vyrobcu na obsadenie trhu (celkdiastana, okrajova).

VySSie uvedené skutnosti rovnako ovplykuju aj riadenie akosti, ktoré predstavuje
prevadzkové metody@nnosti pouzivané na splnenie poziadaviek nat@akgobku.

Prelfad systémov riadenia akosti od ¢fatku, cez obdobie, kedyinnog’ v tejto oblasti
smerovala k vytvaraniu obecnych metdd a systénmexlosiania akosti je v nasledujucej tékel

Folia — schéma vyvoja

V davnych dobach, kedy Z#lovek len v malych skupinkach a spéémstvach — toto obdobie
dnes nazyvamprvotnopospolnym — bol¢lovek ¢asto vyrobcom aj spotrebitem a mohol vyrohi
vyrobok¢o do akosti a do mnozstva taky, ktory vyhovovaljdfeo potrebam.

Neskoér s rozvojom obchodu, kedy s&aauplatiova’ miery a vahy, sa Zala uplatova’ aj
kontrola prave tychto velin, V stredovekusa pripojila aj kontrola zo strdn cechov, ktoré&sazili
zabranf nekalému podnikaniu.

S rozvojom priemyslovej vyroby a s rastuciméfwon manufaktar rastla aj potreba kontroly.
Najskor ju zaisovali sami robotnici a majstri, popr. majitelia.nte spésob prakticky fungoval az
do za&iatku 20st. S rastom vyroby sa vSak prejavuje patreyuzi’ Specializovanych kontrolérov.
Vznikaja modely vyrobnych procesov s technickou tkolou a objavuju sa Specidlne utvary
technickej kontroly. Rast vyroby po prvej svetovejne ma za nasledok vznik a vyvoj Statistickych
metdd pouzittnych pre priemyslova prax. Zasluhou Angariov Romiga a Shewharta sa v 30.
rokoch objavili prvé Statistické metody kontroly.v&m predvojnoveé, vojnové a povojnovée
obdobie Statistike kontroly vyrobnych procesov tas moc nepraje — hlavnym poziadavkom je
totiz mnoZstvo a nie akésPozornog otazkam akosti sa susiig@e na technickd kontrolu vstupov
a vystupov.

Toto obdobie m6zeme rozdgli

1. etapa —do 1890- typicka pre remeselnu vyrobu — Za akasdpoveda bezprostredny
vyrobca, motivaciou je priamy predaj vyrobku.

2. etapa — rozvoj priemyselnej vyroby 3890 — 1920- za ako$ zodpoveda majster
(predstavité urcitej skupiny robotnikov), ktory riadiinnog’ pracovnej skupiny aj
Z hradiska predpisaného postupu operacii

3.  etapa —d’alSi rozvoj priemyselnej vyroby, zvySovanie sérigtve- 1920 - 1940 -vznik
Specialnych utvarov technickej kontroly (OTK) kwylavaniu kontroly vyrobného
prevedenia.Cinnog’ OTK spaiva v porovnavaniu vlastnosti vyrobku s technickou
normou, predpisom a pod. Odpovedhaa akos nie je presne vymedzena. Rozhodnutie
o akosti (bezvadnosti) vyrobku vydava OTK.



4.  etapa —1940 — 1960~ zvySovanie sériovosti vyroby, hromadna vyroba.2P svetovej
vojne sa vramci OTK dari zaviesstatistick regulaciu vyrobnych procesov hlavne
v Japonsku a todaka W.E. Demingovi.

Nemusite robinic. Ekonomické prezitie nie je povinné. W.E. Deming.

Statisticka regulacia VP sa stava vyznamnym nastrgjreventivnej kontroly. Japoncom
sa dari snahu o Statistické riadenie procesov n6z&j do d’alSich oblasti &nnosti
organizacie, vratane predvyrobnych etap. Vznikéskiitaine moderny systém akosti,
ozna&ovany ako Company Wide Quality Control (CWQC) - Zbednos hromadne
expedovanych vyrobkov). Odpovedriaza akos pri zvySujucej sa zloZitosti vyrobkov
a rastucej kooperacii sa zameriava na oblasti siddadskych vzahov. Nedostatky
v akosti vyrobku su rieSené rozvijanim servisnylcizisb a odstigovanim vad vyrobkov
u uzivatéa. V tejto dobe vznikaju aj tedrie pre zaganie sptahlivosti zlozitych
vyrobkov, sustav vyrobkov a zariadeni.

5. etapa— 1960 — 70- d’alSi rozvoj hromadnej a Vieosériovej vyroby, dosiahnutie prevahy
ponuky nad dopytom, vplyvom rozsiahlej kooperaciastie vyznam akosti na
zahraninych trhoch. Riadenie akosti sa prestava obmedZewvana kontrolu bezvadnosti
vyrobného prevedenia, vznik systémov koordinujudicinosti v celom okruhu akosti.
Odpovednos za akos sa prenaSa na miesta vykonavania jednotlivgiamosti, ktoré
vytvaraju akos vyrobku.

6. etapa —1970-85— hromadna a V&osériova vyroba orientovana na vysoku akos
vyrobku. Rozvijanie predchadzajlcej etapy so zzaditn motivanych prvkov v riadeni
akosti. Zavadzanie komplexnych systémov riaden@si@kielen vo vyrobnom procese,
ale aj v oblasti vlastného zaistenia procesu volgra procesu v riadeni tychtimnosti.
Vznikaju systémy akosti — prvé podnikové a odve&/8tandardy definujice poziadavky
na systém akosti.

7.  etapa o r. 1985 —rozvoj vyroby vedie k vzniku prebytku vyrobkov trau vo svete.
Stav na trhu meni psad na vyznam akosti, akbsa stava vyznamnyniinitel'om
a reguladtorom vo vyrobe a hlavnetwje konkuresna schopnasvyrobku. Uplatiovanie
ucelenych predpisovych systémov v systéme riadakoati. Objavuju sa oblasti ako su.
planovanie, prieskum trhu, vyvoj, vyroba, distritaicPo r. 1975 sa objavuje pojem
.Celkové riadenie akosti“. Toto celkové riadenieosk sa zaina uplatiova’ aj
v nevyrobnej sfére. Rozpracovanie tychto postupadedls k pokusom o totélny
manazment akosti (TQM), ktory je zlkej ¢asti zaloZzeny na principoch manaZzmentu
akosti definovanych Demingom.
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Snaha o dokumentaciu systému akosti vyustilal®87, kedy medzinarodna organizacia pre
normy ISO zverejnila rad noriem ISO rady 9000. IRoiychto noriem si mdZu organizacie vytwara
svoje systémy akosti. Fuéitkog’ tychto systémov je overovana certiftkgm auditom. Koniec 20.
st. je charakterizovany rozvojom infortmgich technoldgii a globalnou konkurenciou. Ta nati



organizacie, ktoré ak chcu uspiea trhu, zélenova’ do svojich systémodalSie oblasti ako su
oblag’ Zivotného prostredia, alebo olddsezpénosti. V r. 1996 boli schvalené a zverejnené normy
rady 1ISO 14000 ktoré definuju poziadavky na manaitraeotného prostredia.

V ISO 9000 — 1994 boli definované pre slovenskéngodminimalistické poziadavky na akbs
Hlavnym zmyslom bolo vytvaranie pozitivnych t@ehov doévery k dodavdtem, vz’ahov
zaloZenych na vzajomnom partnerstve, tak ako taosp@paj 10 principov, ktoré su upiavvané
v japonskych firmach.

Tieto principy neprindSaju prevratné poziadavkyngpialne nove je ale vytvaranie atmosféry
vzajomnej dbéveryhodnej a vyhodnej spoluprace, kimidimalizuje pripadné zlyhania jedného
z partnerov. Tato spolupraca v drvivegsae pripadov u nas zatiabsentuje.

Prva z aktivit, ktoré formuja buducetiahy medzi odberatem a dodavateom, je ta, ktora sa
realizuje eSte pred uzatvorenim zmluvy o dodavkatlte o posudzovanie a overovanie
spbsobilosti obchodného partneraPod’a ISO 9004 musi spdsobitoedberatéa preukazékazdy
dodavaté. NajinnejSia forma je previerka systému akosti priansiodavatéa. Tomuto procesu
sa niekedy hovogertifikacia druhou stranou(teda odberatskou).

Norma ISO 9000 bola doplnena o:

normy ISO 9001 a ISO 9004 - tieto na seba nadvaawjgajomne sa daflju — tvoria dvojicu
noriem s podobnou Struktarou.

ISO 9001 - ciBom je preukazaakos’ produktu a zvy$ispokojnog zakaznika
- norma obsahuje poziadavky na systém manazmentti,al@snusi organizacia
spinit aby bola certifikovana
ISO 9004 - poskytuje ndvod ako neustéle zlepStwuagovanie a vykonndorganizacie
- zaoberd sa efektivn@mu, Einnog’'ou systému manazmentu akosti
- ciele tykajuce sa spokojnosti zakaznika su roz&jraby zahtovali spokojnog
vSetkych zainteresovanych stran

1l

Na certifikaciu sa pouziva len norma ISO 9001, wlpraxi nie je mozné plnenie povinnych
poziadaviek normy ISO 9001 bez pokynov obsiahnwtyatme ISO 9004. Treba ich obe pouZiva
naraz !

V 12/2000 boli vydané nové oficialne texty normy EMO 9000, 9001 a 9004. Ozwmaie je:ISO
9000 : 2000
Tieto upravené normy su uz zalozené na novomafpoktoré sa opiera o tieto zasady:

1. zameranie na zakaznika

Organizacie su zavislé od zakaznika, preto majamig’ sitasnym a buddcim potrebam
zékaznika, maju pltiich poziadavky a snazsa predvidaich acakavania.

2. vedenie a riadenie zamestnancov (leadership)

Vedulce osobnosti (lidrovia) presadzuju sulédlu a zamerania organizacie. Maju vytyara
a udrziavé interné prostredie, v ktorom sa zamestnanci mdda papoji’ pri dosahovani
cielom organizacie.

3. zapojovanie zamestnancov

zamestnanci na vSetkych arovniach su zakladom @@eie a ich plné zapojenie uninge
vyuzit’ ich schopnosti v prospech organizacie.

4. procesné pojatie



PoZadovany vysledok dosiahneme skor, akirmtosti a suvisiace zdroje riadené ako proces.
5. systémové pojatie manazmentu

Identifikovanie, porozumenie ariadenie vzajomnevisacich procesov ako systému
prispieva k efektivnosti atinnosti organizécie pri dosahovani ichl'ce.

6. neustale zlepSovanie sa
Neustale zlepSovanie celkovej vykonnosti mé toyaly cid’.
7. rozhodovanie zalozené na faktoch
rozhodnutia zaloZené manalyze Udajov a informacii.
8. vzajomné prospesné dodavatske va’ahy
Organizacia a jej dodavatelia su vzajomne zavisli.
Z vyberu a obsahu tychto zasad vyplyva, paatie manazmentu akostipod’a revidovanych

(upravenych noriem) je zaloZenéunalatiiovani procesnych a systémovych principowastrojov
a postupov podnikového manazments dérazom na plnenie tychto zakladnyciaie

o0 spokojnog’ zakaznika

o optimalizacia podmienok pre kvalitni a efektivhu ¢&innost zamestnancov
a formovanie ich schopnosti a postojov

0 neustale zlepSovaniemanazmentu akosti

) PRIKLADY PROCESOV
ZASADA
Managment LCudské zdroje
* postupy ziskavania » schopnosti a znalosti
informacii od zakaznikov vytvara’ kooperativne
* identifikacia poziadaviek vztahy so zakaznikmi
Zameranie na zéka_znl'ka na produk? . asertivr_1e a komunikaé
1 : , * monitorovanie spokojnosfj  znalosti
zakaznika . . . ]
zakaznikov * postoj k zakaznikom
* riadenie napravnych » formovanie individualnej
opatreni odpovednosti za plnenie
poziadaviek
* Vvizia, politika, stratégia |+ schopnosti (priprava)
* vytvaranie prostredia pre manazérov
zapdjanie zamestnancov | « horizontalna a vertikalna
* personalny manazment komunikacia
Vedenie a riadenie] «+ pravomoci, odpovednds |+ preskimavanie potrieb
2 zamestnancov |« znalostny manaZment a motivacia
(Leadership) e firemna kulttra * rozvoj kvalifikacie
« overovanie efektivity * hodnotenie
» kariérne planovanie
* interpersonalne ¥ahy
* stabiliza&né programy
» politika, ciele * Uloha vrcholového vedeni
e organizacia, Struktura * motivatné a aktivané
3 Zapajanie * pride’ovanie, prAvomaoci, postupy
zamestnancov povinnosti » zvySovanie sposobilosti
» formovanie pracovnych |+ komunikécia
podmienok * perspektivy, istoty




Styl vedenia

informané toky
monitoring a vyuZivanie
podnetov

inovacie

podmienky pre timovu
pracu

zdie’anie zodpovednosti
hodnotenie vysledkov

participacia na riadeni
poverovanie
sebarealizacia
odmaiovanie

vedomie zavaznosti
meranie spokojnosti

Procesné pojatie

vizia, politika, ciele
vazby medzi odbormi
manazmentu

schopnosti, pochopenie
procesné myslenie

a rozhodovanie

Glohy a pravomaoci

Systémove pojatie
manazmentu

manazment zdrojov
monitorovanie procesov
vstupu a vystupu
identifikovanieludskych
a technickych faktorov
identifikacia vlastnikov
procesu a pridevanie
povinnosti a pravomoci
preprojektovanie proceso
riadenie rizik

autonomne tymy
hierarchia zodpovednosti
ucenie a vyuzivanie
znalosti

procesné zameranie
motivacie prevencia
zlyhania

dostupnos informacii
dowovanie

uciace sa organizacie

Neustale zlepSovan

I

manazment zmien
identifikacia nezhdd
meranie, hodnotenie,
analyzy, validacia
monitorovanie trhu
preskimavanie
manazmentu, audity
prenos informacii
sebahodnotenie
zaig’'ovanie zdrojov
prevencia strat (poruchy,
rizika, nehody)

zapajanie zamestnancov
postoje

zvySovanie kvalifikacie,
evidencia

hodnotenie efektivnosti
Skoleni

komunikané procesy
pracovné podmienky
ergondémia

bezpé&nog’ a hygiena
prace

Rozhodovanie

informané toky,
informané technolbgie
postupy ziskavania,
spracovanie

spbsobilos, schopnosti
analytického,
strategického myslenia
prezentacia informacii

zaloZzené na faktocl} a dokumentéacia informacfie zodpovednaspod’a

* znalostny manazment procesov

* benchmarking » zdie’anie informacii,

» controlling znalosti

» vyber dodavatiov * postoje, hodnotova
Vzajomne prospeSngs monitorovanie, informéné orientacia
dodavatéské vz'ahy toky » schopnog komunikacie,

kooperacia

tymovej spoluprace




Principy dodrziavané v japonskych firmach:

Princip 1:

Obaja, dodavateaj odberatk su plne zodpovedni za aplikaciu systému akogiryksa vyznauje
vzajomnym porozumenim a spolupracou pri jeho budbva

Princip 2:
Dodavaté aj odberatk by nemali by na sebe Uplne zavisli. Svoju nezaviglbyg si vSak mali va¥i
a nie ju zneuzivwa

Princip 3:
Odberaté nesie zodpovednfsza dodanie jasnych a odpovedajucich informaciivajich
poziadavkach na aktslodavatéovi tak, aby tento poziadavky plne pochopil.

Princip 4:
Obaja, dodavateaj odberatk by mali pred zahajenim obchodnych transakcii wratwdohodu,
reSpektujucu akd's ceny, mnozstvo, terminy a sposob platby.

Princip 5:
Dodavaté je plne zodpovedny za zaistenie akosti, ktord nadieratBa uspokofi. je tiez
zodpovedny za predlozenie aktualnych informaciodavke, ak si to odberdtpraje.

Princip 6:

Obaja, dodavateaj odberatéby mali do svojich dohdd zantepostupy a procedurydiaka ktorym

by boli schopni priat&sky riest’ pripadné nezhody v akosti.

Princip 7:

Dodéavaté aj odberatk by sa mali vopred rozhodtito metédach hodnotenia réznych prvkov, tak
aby toto hodnotenie bolo prijdtee pre obe strany.

Princip 8:
Dodavaté aj odberatl reSpektujuc postavenie svojho obchodného partrserenaju vymi@éat
informacie potrebné na realizaciu programu zlepSiavakosti.

Princip 9:
Obaja, dodavate aj odberate by mali dostaténe regulové svoje spoloné aktivity, napr.
planovanie, zdokorfavanie, analyzy a pod. — aby ich partnerstvo bofald priaté&ske.

Princip 10:
Dodavaté aj odberatt dojednavajuc svoje kontrakty, by mali komplexnstéde pditat’ so
zaujmami svojich koncovych zakaznikov.

V sltasnosti sa mdzeme stretn nasledujucimi pristupmi firmy k akosti, jej claau,
zabezpeéovaniu a vyuzivaniu:

Obr. 1 ¥Whvot svstémov manafdrsiva luality Procesna orientécia EX 150 3000

Certifikéoia v automablovom
priemysle podla smermice VDA 6.1

Aplikacia TOM vo
vzdelavacich procesach

TQM
Vamik noriem ISO radun 9000
Operatvne nadende kvality
Integrované zzbezpetovanie kvality

Regulacia procesov pomocou SpC
Technicka kontrola

Wyrobkova normalizicia, vojensky priemysel

(nspekea, virobm kaatrolon

» pristupy technologicky zamerané(podnikové Standardy) — vychadza z nazoru, Ze meéde
technoldgie su predpokladom vysokej akosti vyrobkysoka technicka Urove(automatizacia,



robotizacia), vratane inowaych technoldgii je iste vyznamnym faktorom Uspeefytobku
(hlavne u jednoduchych vyrob), v pripade, Ze jestealy stabilny odbyt a stala akos
subdodavok (materialu, polotovarov).

pristupy zaloZzené na uplaiovani noriem rady 1SO 9000 (integrované pristupy)—
medzinarodné normy prijaté v r. 1987. VychadzajlzaeSeobecnenia skusenosti firiem, ktoré
dosahovali vyznamnych Uspechov v akosti svojictolilgov, ktoré su pri ich pouziti zarukou
dosiahnutia vysokej kvality. Uvedené postupy suadamané ako normativne systémy riadenia
akosti a k ich charakteristickym principom patri:

0 zavadzanie poriadku a discipliny do riadenia akosti

orientacia na stabilitu akosti, vratane bezssti a bezchybnosti vyrobku,

zaistenie dokumentacie vSetkych postupov zaliexpaia akosti,

dokladovanie vSetkych vykonavanyghnosti,

jasne definovana zodpovedti@pravomoci zamestnanca,

spatna vazba a odsiiavanie nedostatkov v akosti,

jednoduch8i pristup na zahramé trhy,

jednoduchsSie ziskavanie Statnych objednavok. (doslelve platia len pre podniky
s certifikovanym systémom akosti).

O O0OO0OO0OO0O0O0o

ISO — typické pre automobilovy priemysel.
Systém akosti nestamar’ dokonale zdokumentovany, systém akosti musi furagow praxi.

Organizacia mago sa tyka poziadaviek zakaznika na akgedinu istotu, Ze vzrastu.

pristupy na principoch TQM (total quality manazment) — systém predstavujersuh
skusenosti poprednych japonskych a niektorych akgrh fiiem zameranych na zaistenie
kvality. U¢elom systému je identifikacia zakladnych problénoeplyviujicich ¢innosti firmy
k zaisteniu spokojnosti zdkaznika. Cely systémiklagiznamny déraz na neustéle zlepSovanie
obecne platnych principoch, ktoré je potrebné tplat’ v procese riadenia, k dosiahnutiu
optimalnej akosti (napr. zodpovedrioscholového vedenia za akpskos je vecou vSetkych,
orientacia na zakaznika, riadertimnosti na zaklade faktov, riadenie procesov aamgov,
Skolenie k akosti a vyuZivanie modernych pristup@akosti.)

Z&kladom principov TQM je Zivotna filozofia neusib zlepSovania, na ktorom sa
podid’aju vSetci zamestnanci, je to nikdy nekiace Usilie, snaha o spokojtiogakaznika.
Koncepcie TQM vyuZivaju hlavne organizacie, ktor@jinve’ky okruh zakaznikov a tito
zékaznici su aj koreymi uzivat&mi. Su to hlavne organizacie a firmy vyrabajucetsgmu
elektroniku, kancelarsku a vygtovu techniku, a pod. Prikladom je firma Dell Cortggu
Corporation vyrabajuca paate. Ta sa &¥aka orientacii na zakaznika a vyuZitiu priamej
komunikéacie so zakaznikom vyuzitim internetu (obpadkovy systém tzv. @itacov Sitych na
mieru) vypracovala za kratkias na absolutnu Skiu.

Model TQM je odportany Eurépskou nadaciou pre manazeérstvo kvalitydpieasn Foundation for
Quality Management, EFQM -). Jeho prvky vyhovujZipdavkam vysokovykonnych organizacii,
ktoré z&ali v ramci zauZivaného systému TQM vyuZivajma popredné americké firmy.

Na rozdiel od p6évodnych noriem ISO 9000 je modeREFTQM (podobne ako nova norma)
chapany SirSie, zvyramje ulohu vodcovstva vo firme, sustige sa nazdkaznikaa obchodné
vysledky podniku suavisiace kontinualnym zlepSovanimide tu o trvalé zlepSovanie vSetkych
podnikovych ¢innosti pomocou dostupnych modernych manazérskyetddna osvetenych
praktik. Vysledkom je: spokojny externy zakaznikterny zakaznik a majite(akcionar), ktory
prave Waka tymtocinnostiam dosiahol zisk.



Model TQM

= Vedenie
Viisledky
16%

Fiadenie

Fplpv na spofnost
6%
Stratégic o
-plimovanie

&%

Spokomost
pracovnikov
2%

Systém kvality a
ILEOCES Y,
4%

K zlepSovaniu pokh principov TQM nedochadza samdwe alen v malo pripadoch
dobrovdne. Je to obtiazny a dlhodoby proces. néatku je konformita s ISO 9000, pam
nevyhnutnou stag’ou je ,vedenie personalu k akosti“. Pod pojmom PQhrsonal Quality
manazment) sa ngstejSie rozumie subor poznatkov o vyuZivani, piBESEANI
a zdokon&ovani metod a pristupov ako pripravéyaychovavéd, vzdelava a trénové personal
k akostnym vystupom. Akdsby vSak v Ziadnom pripade nemala’ lphapana ako schopnos
neustaleho dokazovania akostnych pracovnych vykorad® naopak ako akostny tiah
zamestnanca k firme.

Ziadny z naSich podnikov preto nema Sancu na peezjiokid sa s touto filozofiou
neztotozni, pokiabez olfadu na technické vybavenie podniku ngma PQM, ako inovanu
a motiva&nu stratégiu rozhodujuceho vnutorného zdroja padnélkym personal v skutoosti
je. Je vSeobecne zname, Ze priprava a vychadik akosti je ta najlepSia investicia, ktora ma
zo vSetkych investicii najkratSiu dobu navratnosti.

Priklad: Oceliarske firmy - US Steel KoSice

zatal vytvara’ novy obraz (image) pre svoj gpovy vyrobok — ocB ktord vstupuje aj do
dalSieho kola nk&itostného suboja s konkuggymi materidlmi s jednou neoceriit®u
prednosou, atou je nesporne neobmedzeny idayapotencial, ktory umaiuje aj na’alej
zlepSovd vlastnosti ocele, niektorym z tychto sposobovbalieh premyslenou kombinaciou:

- vysoka metalurgickaistota,

- riadenie krystalografickej textary,

- optimalizacia vyldovania a vnaSania sekundarnych faz,

- spd’ahlivé riadenie Strukturnych zmiendas celého vyrobného pochodu,

- cielené ovplyiovanie povrchovych vlastnosti prostrednictvom fahilych,
chemickych a metalurgickych postupov,

- zavadzanie Struktdrne a vlastnostne gradientnyobbkov,
- kombinécia ocele galSimi kovovymi, organickymi a anorganickymi maéémii.

Spestrenie ponuky pre né&rny automobilovy priemysel. Novo vyvinuta dcea karosérie — BH
ocd’ (bake — hardening steels), ktoré sa vymjia premenlivymi vlastnaami paas ich
spracovania v automobilke. Koncepcia tychto nizkiolrych, za izbovej teploty nestarnucich
oceli spdiva v znizenej vychodiskovej medzi klzu (vhodnérahSie lisovanie karosarskych
dielcov), ktora sadalej zvySuje nielen obvyklym deforf@ym spevnenim pri lisovani za
studena, ale aj naslednym vytvrdenim, vyvolanymapriyklom vypalovani laku (17Q / 20
min). Teda Ziadna operacia naviac, ale démyselnyaZitim stavajuceho vyrobného pochodu
sa medza klzu zvySi najmenej o0 40 MPa. Takto safiodu karoseérii zniZihrabku plechu na
0,7 mm a hmotna'so 25 % -¢0 sa samozrejme priaznivo prejavi na zniZzeni sppfpehonnych
hmot.

Specifické pristupy v zaisteni akosti plati pre vyrobky so Specifickym daamim pre
ktoré su stanovené poziadavky dozoru pri vyrobésks&ch stanovenych dozornymi organmi



(vyroba lietadiel, komponentov atémovych elektramyrobky pre armadu, farmaceutické
vyrobky a v poslednej dobe aj niektoré potravinargirobky).

Ked porovname integrované pristupy (ISO) a TQM, tdksoahou je zameranie sa pdkmaozno

na oblasti, ktoré ovplyju spokojnos ako s@asnych tak aj buducich zakaznikov a zfska
konkurerna vyhodu.

ISO 9001:1994 ISO 9001:2000 TQOM
orientacia na korieé orientacia na proces orienticia na proces
vysledky P y b y
. e 2 zékaznik je kazdy, komu zékaznik je kazdy, komu
zakaznik je finalny - § - . , -
. odovzdavame vysledky svojej| odovzdavame vysledky svojej
spotrebité ) i
prace prace
zakladiou je zékladiou je aktivnha tag’ zakladiou je aktivna tag’
dokumentacia, normy vSetkych zamestnancov vSetkych zamestnancov
eliminacia nezhéd orient4cia na kontinuélne orient4cia na kontinuélne
napravnymi opatreniami ZlepSovanie ZlepSovanie

TQM je o niefo kreativnejSi. Ovéda lepSie uplatiuje metddy pre neustale zlepSovanie, na
ktorom sa podid’aju vSetci zamestnanci. U toho integrovaného systénirozi nebezpéenstvo,
Ze sa proces staleho zlepSovania obmedzi len na édjgé plnenie poZiadaviek platnych
noriem. OvSem n& nebrani podnikom, ktoré plnia poziadavky noriem 1SO 9000 aby vyuZzivali
principy TQM.

Kazda organizacia si mbze Hyst4, Ze poki#l nesplni poziadavky zdkaznika, najde si tento
konkurenénu firmu, ktora bude schopna jeho poziadavky spini



