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Tato norma obsahuje I1SO 8258:1991.

Ndarodni predmluva

ISO 8258 je prvni ze Ctyf norem IS0, které budou vénovany metodam statistické regulace. Zbyvajici
tri, které jsou nyni v priprave, jsou

ISO 7870 Regula¢ni diagramy - obecny prlvodce a Gvod,
ISO 7873 Regulac¢ni diagram pro aritmeticky prlimér s varovnymi mezemi,

ISO 7966 Prejimaci regulacni diagramy.

Tyto normy po vydani jako CSN ISO budou nahrazovat CSN 01 0265:1986 Statisticka regulace.

Vzhledem k tomu, Ze terminologie a znacky pouzivané v CSN 01 0265 a CSN 1SO 8258 jsou v celé
radé pripadd odlisné, je jejich vzajemné porovnani uvedeno v nasledujici tabulce a nasledujicim textu
narodni predmluvy.

O Cesky normaliza¢ni institut, 1993
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Tabulka porovnavajici CSN 01 0265 s CSN ISO 8258 z hlediska pouzitych terminl a znaéek



SN 010265 CSN 1SO 8258
Termin Znatka  Termin Znatka
rozsah vibéru n rozsah podskupiny (v§béru) n
potet skupin k podet podskupin k
) xX X;
hodnoty méfeného zmaku jakosti i=1,2, | hodnoty méfeného znaku jakosti i=1,2,
el _ ah
vibérov primér x primérn4 hodnota znaku v podskupiné X
vibérovi smérodatnd odchylka 5 ;’fb&“"‘*‘ smérodatnd odchylka s
primérné hodnota vibérovych smérodat- -
neznd meznd | yoch odchylek v podskupindch s
vibérové rozpét R rozpét v podskuping R
primémé vibérové rozpét R pramém4 hodnota rozpétl v podskupindch R
vibérovy medidn b 4 medidn v podskupiné Me
neznd nemmé | primémé hodnota medidnd v podskupindch Me
L skuteénd stiednf hodnota |
odnota
stfedaf b # vjrobniho procesu "‘
smérodatné odchylka rozdéleni pravdé- a skutefnd hodnota smérodamé odchylky o
podobnosti regulované velifiny wirobniho procesu uvnitf podskupin
pozadované trovné Sy Ty fgcm rmmm?mﬁm“m Ho» Og
horni regulani mez HRM horni regulaéni mez UCL
dolni regulaéni mez DRM dolni regulaéni mez LCL
stiedni drovei nezméd centrdlni piimka CL
horni toleranéni mez Tu horni mezni hodnota UTL
doln{ toleran&ni mez Tp dolni mezni hodnota LTL
podil vadnych prvki ve vibéru 2/n podil neshodnych jednotek v podskuping P
rozsahu n rozsahu n
imérné hodnota podilu neshodngch jed- =
neznd nezné m o codekupindel o n Jed P
podet vadnjeh prvki ve vibéru z m"“ mhm':’mn odngch jednotek v podskuping np
neznd neznd podet neshod v podskuping €

(Pokracovani)
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(dokonceni)

CSN 01 0265 CSN ISO 8258
Termin . Znatka Termin Znaka
4 primérné hodnota podtl neshod =
nezn nemnd v podskupindch ¢
Pm” L::d 04 definovanim objekts stdlé v poéet neshod na jednotku v podskuping u
primémy pofet vad na definovaném = priméma hodnota poétil neshod na jednot- =
objektu nestdlé velikosti v ku v podskupindch ! u

Vzhledem k ¢aste¢né odlisné interpretaci nékterych termind v obou porovnavanych normach jsou
dale uvedeny a objasnény vyznamy prislusnych dvojic termind, pricemz prvy vzdy prislusi normé
CSN 01 0265 a druhy normé CSN I1SO 8258, kde jsou v zavorce uvedeny odpovidajici anglické terminy.

1. Ndhodné vlivy - nahodné pfriciny (chance causes)

Zatimco v CSN 01 0265 se nahodné kolisani vyrobniho procesu pfisuzuje plisobeni nahodnych vlivQ, v
CSN 1SO 8258 se ndhodné kolisani vyrobniho procesu chape jako dlsledek globainiho plisobeni
nahodnych pficin, které jsou inherentni slozkou vyrobniho procesu.

2. Systematické vlivy - vymezitelné priciny (assignable causes)

Vymezitelnymi pricinami se mini identifikovatelné pficiny, vyvolavajici redlnou zménu ve vyrobnim
procesu; zatim co CSN I1SO 8258 pozaduje, aby tyto typy pfi¢in byly zjist&ny, aby byla zjednana
naprava a utinéna opatfeni, kterd zabranuji jejich opakovani, CSN 01 0265 pouze konstatuje, Ze
systematické vlivy mohou probihat zaroven s nékterymi ndhodnymi vlivy a plsobit na zjisténé

Vv

~vymezitelné pri¢iny" ma charakterizovat vysSe formulované pozadavky: identifikaci/napravu/prevenci.

3. Vybeér - logicka podskupina (rational subgroup)

Logickou podskupinou se rozumi takova skupina jednotek, v ramci které Ize predpokladat pdsobeni
pouze nahodnych pfi¢in; norma CSN 01 0265 sice mini totéZ pod pojmem vybér, ale nezdliraziuje to.



4. Rozsah vybéru - rozsah podskupiny (subgroup size)

CSN 01 0265 ponechava moznost Gplné volby, CSN I1SO 8258 sice doporuéuje n = 4 nebo 5, ale
tabulky souciniteld pro vypocet regulanich mezi uvadi pro n = 2 az 25. Oproti CSN 01 0265 je v
CSN ISO 8258 zdiraznéna zésada, ze pfi zavadéni statistické regulace je nutno dodrzet stejny rozsah
logické podskupiny pfi

- analyze vyrobniho procesu (vSech k podskupin musi byt stejného rozsahu n),
- odhadu variability vyrobniho procesu (at pomoci s nebo R),
- vypoctu ukazatele zpUsobilosti vyrobniho procesu,

- vlastni realizaci statistické regulace.

CSN 01 0265 takto jasné formulovany pozadavek nezna.

5. Riziko zbytecného signalu - chyba prvniho druhu (type 1 error)

Tyto chyby nastavaji, zistane-li pfislusny vyrobni proces ve stavu statisticky zvladnutém, ale zjisténa
hodnota sledované charakteristiky padne ndhodou mimo stanovené regula¢ni meze a v dlsledku toho
se nespravné pozaduje odstranéni pficiny neexistujiciho problému. Norma CSN 01 0265 dava moznost
volby velikosti tohoto rizika a tim pro pracovniky detailné obezndmené se statistickou regulaci volit
nejefektivn&jsi formu regulace. Naproti tomu CSN I1SO 8258 pracuje s pevnou chybou prvniho druhu
rovnou 0,27 % a aplikaci Shewhartovych regulac¢nich diagram maximalnim zplsobem zjednodusuje.
To vyplyva i ze skutecnosti, ze tato mezinarodni norma neuvazuje chybu druhého druhu (v

CSN 01 0265 nazyvanou rizikem chybé&jiciho signélu), ktera nastava, kdyz vyrobni proces je ve
skutecCnosti ve stavu statisticky nezvladnutém, ale zaneseny bod sledované charakteristiky lezi
nahodou uvnitf regulacnich mezi. Disledek této skutecnosti je, ze CSN 01 0265 poskytuje moznost
pFesného vypoctu regulacnich mezi a naopak CSN 1SO 8258 moznost jednodussiho, ale sou¢asné
méné piesného vypoctu regulaénich mezi. Tento pfistup v CSN ISO 8258 oviem znamena, Ze se do
vyrobniho procesu nevstupuje pfrilis ¢asto.
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6. Dolni regulacni mez pro vybérové rozpéti - dolni regulac¢ni mez pro rozpéti v podskupiné
(lower control limit for subgroup range)

V CSN 01 0265 se tato mez zasadné uvazuje rovna 0 a pouziti R-diagramu vlastné sleduje pouze
zameér ovérit, zda vyrobni proces je z hlediska variability vyrobniho procesu ve statisticky zvladnutém
stavu. Naproti tomu CSN 1SO 8258 sou¢asné sleduje i moznost zjistit, zda neexistuji podminky i pro
snizeni této variability a tim zlepSeni vlastniho vyrobniho procesu; proto uvazuje pro rozsahy
podskupin n 3 7 i doIni regulacni mez rozpéti v podskupiné rozdilnou od nuly.

7. Pozadované urovné - zakladni hodnoty nebo hodnoty uvedené v technickém predpisu



(standard values)

CSN 01 0265 vzdy predpokladd, Zze pozadované Grovné jsou zndmy v tom smyslu, Ze jsou bud dany
technickym predpisem nebo se odhadnou jako dlouhodoby priimér ze vsech drive zjisténych hodnot.
CSN ISO 8258 uvazuje rovnéz obé situace: zakladni hodnoty jsou stanoveny, resp. nejsou stanoveny.
V druhém pripadé, kdy je treba ziskat odhad, se ovSem postupuje tak, Ze po zpracovani méreni
ziskanych na jednotkach logickych podskupin se vylouci z dalSich vypoctd ty podskupiny, které
ukazuji, Ze vyrobni proces neni ve statisticky zvladnutém stavu, nebo u nichz navrzeny test prokaze
pritomnost jinych vymezitelnych pricin. Cilem tohoto systematického vyluc¢ovani Gdajl ovlivnénych
vymezitelnymi pri¢inami je ziskat objektivni odhady parametrd vyrobniho procesu probihajiciho za
plsobeni pouze nahodnych pricin.

8. Ustadleny a pozadovany stav procesu - statisticky zvladnuty stav vyrobniho procesu
(process in statistical control)

podle CSN 01 0265 se vyrobni proces povazuje za ustaleny a odpovidajici pozadavku, jestlize véechny
hodnoty pfislusné vybérové charakteristiky lezi uvnitf regulacnich mezi; tato norma popisuje postupy,
jak stanovit regula¢ni diagramy pro charakteristiky polohy stfedni hodnoty vyrobniho procesu a jeho
variability, pricemz terminu pozadovany stav pouziva ve vztahu k pozadavkdm na stfedni hodnotu
nebo variabilitu (pfi regulaci mérenim), resp. na Uroven relativni Cetnosti vyskytu neshodné jednotky,
stfedni hodnoty poctu neshod na jednotku (pfi regulaci srovnavanim), které jsou dany technickym
pfedpisem nebo predstavuji dlouhodoby préimér (viz bod 7). Postup v CSN 1SO 8258 je daleko

vyplyva i z postupu ziskani dlouhodobych primérd a dale z pozadavku paralelniho sledovani zmén
parametrl polohy a variability vyrobniho procesu pomoci dvojic regulacnich diagramd pfi regulaci
mérenim (diagramy pro X a R; pro Me a R apod.) a z pfedepsaného postupu pro vypocet konecnych
regulacnich mezi; tento postup pracuje v cyklu; identifikace vymezitelné priciny, vylouceni pfislusnych
Udajd a novy vypocet regulanich mezi; za statisticky zvladnuty a tedy predvidatelny se povazuje
teprve takovy vyrobni proces, jehoz vybérové charakteristiky vyhovuji témto konec¢nym regulacnim
mezim.

9. Ukazatel pfesnosti - ukazatel zpusobilosti vyrobniho procesu (process capability index)

Norma CSN 01 0265 zavadi pro stanoveni variability normalné rozdé&lené regulované veli¢iny z
hlediska technickych poZadavkl ukazatel presnosti W

2u,,S

UTL - LTL

kde pfislusné znacky jsou interpretovany v tabulce uvedené na zaCatku narodni pfedmluvy a u,, je
veli¢ina tabelovana v CSN 01 0265 pro zvolené trovné pravdépodobnosti p, s niz mdze hodnota
regulované veli¢iny padnout mimo toleran¢ni pole, dané rozdilem UTL - LTL. Ukazatel zpdsobilosti PCI,
zavedeny v CSN 1SO 8258, ma tvar



UTL - LTL

Pravd&podobnost p = 0,0027, uvazovanou v CSN ISO 8258 v souvislosti s chybou prvniho druhu (viz
bod 5), je u,, = 3, takze

W = 1/PCl.

Vypracovani normy
Zpracovatel: Ing. Vratislav Horélek, DrSc., Praha, ICO 15 949 800

Pracovnik Ceského normaliza¢niho institutu: Ing. Zdené&k Rosa
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Pfedmluva

ISO (Mezindrodni organizace pro normalizaci) je celosvétovou federaci mezinarodnich normalizacnich
organizaci (¢lend 1SO). Prace na tvorbé mezinarodnich norem obvykle provadéji technické komise 1SO.
Kazdy ¢len 1SO zajimajici se o predmét, pro ktery byla vytvorena technicka komise, ma pravo byt
zastoupen v této komisi. Prace se zUcastnuji i mezinarodni organizace vladni i nevladni, s nimiz ISO
navazala pracovni kontakt. ISO spolupracuje tésné i s Mezinarodni elektrotechnickou komisi (IEC) ve
vsech otazkach elektrotechnické normalizace.

Navrhy mezinarodnich norem prijaté technickymi komisemi se rozesilaji ¢lenlm ISO ke schvaéleni pred
jejich prijetim jako mezinarodnich norem Radou ISO. Mezinarodni normy se schvaluji podle postupd
ISO, které vyzaduji souhlas nejméné 75 % hlasujicich ¢len(.

Mezinarodni norma I1SO 8258 byla pripravena technickou komisi ISO/TC 69 ,Aplikace statistickych
metod".

Priloha A této mezinarodni normy je pouze informativni.



Uvod

Tradi¢ni pristup k vyrobé vychdazi ze zavislosti vyroby, kterd vytvari vyrobek, a fizeni jakosti, kdy se
ma konecny vyrobek zkontrolovat a vytfidit jednotky, které nesplnuji specifikace. Tato strategie
odhalovani neshodnych jednotek je zbytecné nakladna a neekonomicka, protoze vyzaduje kontrolu az
poté, kdyz nakladna vyroba jiz probéhla. Misto toho je mnohem Gc¢inng&jsi nastolit strategii prevence a
tim se predevsim vyhnout ztratdm vznikajicim vyrobou nepouzitelného vyrobku. Toho mdze byt
dosazeno ziskanim informace o vyrobnim procesu a takovou jeji analyzou, aby bylo mozno na vlastni
vyrobni proces pdsobit.

Regula¢ni diagram jako urcity graficky prostredek vyuzivajici principd statistickych testd vyznamnosti
pri fizeni vyrobniho procesu byl poprvé navrzen Dr. Walterem Shewhartem v roce 1924 [1]. Teorie
regulacnich diagramd rozliSuje dva typy variability. Prvni typ je ndhodna variabilita zplsobena
»nahodnymi pricinami" (nazyvanymi také ,pfirozené priciny"). Tento typ je vyvolan Sirokou Skalou
neidentifikovatelnych pficin, z nichz kazda se podili velmi malou sloZzkou na celkové variabilité, ale
Zadna z nich neprispiva néjakou vyraznou mérou. Nicméné soucet prispévkd vsech téchto
neidentifikovatelnych nahodnych pricin je méfitelny a je chapan jako inherentni (vlastni) rys daného
vyrobniho procesu. Odstranéni nebo korekce pfirozenych pfricin vyzaduje rozhodnuti vedeni podniku o
pridéleni prostredkd ke zlepseni vyrobniho procesu a systému.

Druhy typ variability predstavuje redlnou zménu ve vyrobnim procesu. Takova zména mze byt
pfipsana urcitym identifikovatelnym pri¢inam, které nejsou inherentni ¢asti vyrobniho procesu a které
mohou byt, alespon teoreticky, odstranény. Tyto identifikovatelné pfiCiny se vztahuji k ,vymezitelnym
pricinam" nebo ,zvlastnim pricinam" kolisani. Mohou byt pfipsany nedostate¢né homogenité
materialu, poskozenému nastroji, femesiné zru¢nosti nebo postupim nebo nepravidelnému chodu
vyroby nebo zkusebnimu zafizeni.

Regulacni diagramy napomahaji pfi odhalovani nepfrirozenych ryst kolisani Gdajl, ziskanych jako
vysledek opakujicich se procesl, a poskytuji kritéria pro odhaleni nedostatkl zjisténych pfi statistické
regulaci. Vyrobni proces je ve statisticky zvladnutém stavu, je-li variabilita zptsobena jen ndhodnymi
pricinami. Jakmile je stanovena pripustna Uroven kolisani, povaZuje se kazda odchylka od této Grovné
za vysledek plsobeni vymezitelnych pricin, které by mély byt identifikovany a odstranény nebo
omezeny.

Predmétem statistické regulace vyrobniho procesu je napomahat k dosazeni a udrzeni vyrobniho
procesu na pripustné a stabilni Grovni tak, aby se zajistila shoda vyrobkl a sluzeb se specifikovanymi
pozadavky. Hlavnim statistickym nastrojem k tomu je regulacni diagram, coz je grafickd metoda
znazornéni a porovnani informaci zaloZzenych na posloupnosti vybérd predstavujicich sou¢asny stav
vyrobniho procesu vi¢i mezim, pfi jejichz stanoveni byla vzata v Gvahu inherentni slozka variability
vyrobniho procesu. Metoda regula¢nich diagramd napomaha predevsim zhodnotit, zda vyrobni proces
dosahnul statisticky zvladnutého stavu na nalezité specifikované Urovni nebo zda v takovém stavu
setrvava, a potom docilit a udrzet vlastni ovladani vyrobniho procesu a vysoky stupen stejnorodosti
podstatnych znakl vyrobku nebo sluzby tim, Ze se vede plynuly zaznam o jakosti vyrobku v priibéhu
vyroby. Pouziti regula¢niho diagramu a jeho pecliva analyza pfispivaji k lepSimu pochopeni a zlepSeni
vyrobniho procesu.
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1 Predmét normy

Tato mezinarodni norma vytvari privodce pro pouziti a pochopeni vztahu Shewhartova regula¢niho
diagramu k metodam statistické regulace vyrobniho procesu.

Tato mezinarodni norma se omezuje na postup pfi aplikaci metod statistické regulace vyrobniho
procesu pouze pomoci Shewhartova systému diagram. Stru¢né je uveden urcity doplikovy material,
ktery je v souladu se Shewhartovym modelem, jako je pouZiti varovnych mezi, analyza typ( seskupeni
Udajd a zpUsobilosti vyrobniho procesu. Existuji ovsem i nékteré dalsi typy regulacnich diagramd,
jejichz obecny popis Ize nalézt v ISO 7870.7)

-- Vynechany text --



