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SPC - Statistical Process Control

SPC je pravdépodobné nejpouzivanéjsi statisticka metoda,
ktera se vyuziva zejména ve vyrobnich organizacich.

Zakladnim cilem statistické regulace (SPC) je:
¢ ZlepSovani  jakosti (prevence/predchazeni  vyrobé
neshodnych vyrobku)
¢ Uvedeni procesu do stabilniho stavu a jeho udrzovani v
tomio stavu.

RozliSeni/identifikace pfi€in variability (nahodné resp. specialni
pFiCiny) provadime pomoci regulacnich diagramu.

Regulaéni diagram je vlastné prabéhovy diagram s horni a
dolni regulacni mezi, které jsou nakresleny na obé strany od
prumérné hodnoty procesu. Regulacni meze jsou typicky ve
vzdalenosti £3 sigma.

Regulaéni diagram je grafické znazornéni variability
procesu v ¢ase.

Ugel regulaénich diagramu:
- umoznuje detekci a monitorovani variability procesu
v case
- rozliSi specialni pfi¢iny variability od nahodnych, coz je
voditko pro lokalni reakci nebo reakci managementu
- slouzi jako nastroj pro regulaci procesu
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Definice pojmu ,,pod kontrolou®

Je proces, kde je evidentni, Ze jsou pfitomny pouze nahodné
vlivy, a data (body) lezi uvnitf regulacnich mezi. Proces je
stabilni.

Pokud je proces pod kontrolou a je stabilni, je pravdépodobné,
ze kazdé méreni bude mit hodnotu uvnitf regulacnich mezi.
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Variabilita = nahodna, vSechny body uvnitr mezi.
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Definice pojmu ,,mimo kontrolu“
mimo kontrolu
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Néktera data lezi mimo regula¢ni meze.

Pozn.: nékdy je proces mimo kontrolu, i kdyZ jsou véechny body uvnitf regulacnich mezi, ale
objevuji se néjaka nenahodna seskupeni bodu. Napr: 7 po sobé jdoucich bodu stoupa nebo
klesa, apod.
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Regula¢ni meze a specifikace
>>> Regula¢ni meze # specifikace !!! <<<

Regulaéni meze a tolerancni meze (specifikace) nepfedstavu;ji
totéz.

Toleranéni meze (specifikace) jsou zalozeny na pozadavcich
zakaznika. Tj. definuji rozsah spokojenosti zakaznika.

Proto je mozné mit proces pod kontrolou, ale takovy, ktery dava
vysledky, které jsou mimo toleranéni meze, a tudiz mimo
oCekavani zakaznika.

Dale nas zajima, zda je proces schopen produkovat vyrobky v
souladu s pozadavky specifikaci. Tuto schopnost nazyvame
zpusobilost procesu.

Zpusobilost procesu vyjadfuje, s jakou rezervou lezi regulacni
meze uvnitf pasma vymezeneho specifikacemi (technickymi
mezemi).  Zpusobilost vyjadfujeme pomoci  ukazatelu
zpusobilosti cp @ Cpk.

V kratkém obdobi muze byt cp=cpk, a proto se nékdy
pozadavek na kvalitu zjednoduSuje. Napf. v automobilovém
pramyslu chceme, aby cy« bylo>=1,67 a minime tim kratkodoby
pohled.



