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Prehled zkratek

PPAP — Production Part Approval Process (Processmyani diti do sérioveé vyroby)
QM — Quality manager (manazer kvality)

APQP — Advanced product quality planning (Modeldanpvani kvality)

SPC - Statistical process kontrol (statisticka ka@atprocesu)

FMEA — Failure Mode and Effects Analysis (analyzezmeho vyskytu a vlivu vad)
MSA — Measurement System Analysis (analyza systésiani)

IMDS - International Material Data Systém (mezirdirosystém databdze mateiial
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1. Uvod

Uspich podniki, a to nejen v oblasti strojirenstvi, zalezi na ,tgak je podnik schopen
naphovat a uspokojovat pozadavky svych zakainiByt zarukou spolehlivosti, kvality a
vytvareni dobrého jména spdleosti, by nélo byt cilem vSech subjekt majicich ambice pro
dlouhodobé udrzeni se na trhu. Zakaznik, kterjppkgjeny se svym dodavatel, je ochotny
vyjednavat o novych projektech, roasiat spolupraci, poskytovat reference a vSechny tyt
aspekty jsou, tapiimo ¢i negimo, podminkou pro rozvoj podniku.

V oblasti automobilového pmyslu jsou od zakaznik kladeny na vyrobce nesmirné
pozadavky na kvalitu a jeji udrzovanihem spoluprace. ProtoZe vyroba do automobilového
praimyslu gedstavuje pro vyrobce stalé zakazky ve velikychewigch, stavaji se zakaznici
z automobilového @myslu velice strategickymi. Diky této pozici si zakik mize dovolit
stanovit své pozadavky na vysokou ungvkterou musi dodavatel girakceptovat. Vysoka
arovei neplyne pouze z lukrativnosti zdkaznika, ale o#liast automobilového pmyslu se
vyznaiuje vysokou konkurefmosti a prosadit se je pro jednotlivé vyrobce mopnéze
udrzovanim vysoké kvality proces koncovych vyrobk s tim, Ze tyto naroky jsou kladeny
na cely dodavatelskigtézec.

Firma ASTRO KOVO PLZN s.r.0. se v nedavné dobtala gimym ¢lenem dodavatelského
fettzce vyrobce automoldil TOYOTA. Predtim firma dodavala také do automobilového
pramyslu, ovSem progtdnictvim zprosedkovatele, ktery jednal a byl odgaowny
koncovému zékaznikovi v automobilovém amyslu. Spoluprace probihala tak, Zze
zprostedkovatel objednaval dily, u kterych firma znalaip® vyrobni dokumentaci. Nyni v
z&tlereéni v dodavatelskérretizci firma gesr vi, k jakému dGelu dané dily slouzi, kam jsou
montovany. Se zakaznikem jedridnm, tudiz vyjednava o kontraktech spoluprace, labgo
¢etnd jednani a procesni audity, jejichz vystupy jpoo zakaznika prvotnim znakem pro
hodnoceni dodavatele a jeho schvaleni.

Tato prace méa za cil zlepsit Grdveproced ve firmé ASTRO KOVO PLZHN s.r.o.
zavedenim procesu PPAP (proces schvalovaii dbl sériové vyroby). Provedeni tohoto
procesu je jednim z poZaddvkakaznik z oblasti automobilového myslu ged zah4jenim
sériové vyroby. Dosavadni stav ve firthASTRO KOVO PLZH s.r.0. neobsahoval Zadny
postup jak tento proces prowhd Od zavedeni nového procesu s&ek@va spravné
porozungéni poZadavkm zakaznika, rychlé aigsné vypracovani zpravy o PPAPu a diky
analyzam, které proces obsahuje, také zlepSenegirar tim zvySeni kvality vysledného
produktu. Diky porozumni pozadavikm zakaznika se také&lekava zlepSeni komunikace
mezi firmou a zakaznikem v ga@tcich spoluprace. Posledidisti prace bude aplikace procesu
na vybranou saiéist, pro kterou bude vytiena kompletni zprava o PPAPu se vSemi
vyplnénymi dokumenty vetns grafi,, analyz atd.
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Predstaveni spol&nosti ASTRO KOVO PLZEN s.r.0.

Spolenost  ASTRO KOVO
PLZEN s.r.0., sidlo Americka
1030, 330 11 fiemoSna u Plzh
ma& své pdatky jiz v roce 1994, od
kterého se postugrrozsiovala az
do sowasné podoby. Na obrazku
je vidét aredl firmy v roce 2009,
nyr¢jSi podoba arealu je rozdilna
tim, Ze viditelna travnata plocha
byla zastatna novou vyrobni
halou, ktera rozfia stavajici
vyrobni plochu tér¥ o 100%.
Spole&nost v sotasné dob zantstnava 52 zagstnand ve tismenném provozu. Produkce je
orientovana na realizaci kooperaci na zaklddkumentace zaslané zakaznikem. Jedna se o
zakazkovou, malosériovou a velkosériovou vyrolievazié rotatnich sowasti na CNC
soustruznickych centrech. PoZadavky zakagnikteré neni mozné realizovat pomoci
vlastnich technologii, jako nagoovrchovou Upravu, brouseni. Sgwlest ma Siroké portfolio
odberateli, pricemz nejvyssi podil jednoho ogthatele byl v roce 2010 14% a druhy nejvyssi
podil byl pouhych 5 procent. Je zde tedy evidersméha udrZovat co neépéi paet
odbirateli tak, aby spoknost nebyla zavisla na jednom dominantnim a vystalaose riziku
existergnich komplikaci i ztra€ takovéhoto zakaznika. To samé platni o ébdeh
pramyslu, do kterych firma vyrdbi — jaderny, leteclaytomobilovy, nastrofaky a dalsi.
Opet se nejednda o orientaci pouze jedningem. NaprostaatSina vyroby je exportovana do
zahranti, zejména pak do &inecka a USA.

Sortiment vyrobka

Jedna se o vyrobu fesnych, tvaroy
slozitych i jednoduchych strojnich s@sti
pievazig rotatniho charakteru, kdy je Q

dominantni technologie soustruzeni, ale .'

samozejmosti jsou také frézovaci, vrtaci a - '\

zavitovaci operace. Stavajici  strojni : s

vybaveni umo#uje vyrobu z tyového i

materialu, pifezu, vykovki a odlitki, pricemz maximalni pmeér tyce mize byt 50mm a
nejyetsi ptimér ostatnich polotovér 110mm. Z materidlového hlediska jsou vyrobky ze
vSech drufi oceli, mosazi, hlinik Nékteré vyrobky obzvlast pro letecky pimysl jsou
z vysokolegovanychezkoobrobitelnych oceli ndpmaterial INCONEL.
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1.1. Normy Fady SO 9000

ISO je zkratka pro mezinarodni normatiméa institut "International Oragnization for
Standardization”. Tato organizace vydava mezindradmmy s ozné&enim ISO v anglickém,
francouzkém admeckém jazyce.

Soubor norem ISO 9000 specifikuje poZzadavky naégsyshanagementu kvality pro jakoukoli
organizaci, kterd pt¢buje demonstrovat svoji schopnost stalého poskwiiovyrobku, ktery
sphiuje pozadavky zakaznika a aplikovatelné pozadav&gmsi, a jejimz cilem je zvySovat
spokojenost zékaznika. Normy souboru ISO 9000 majhoci organizacim vSech typ
velikosti a nejsou specifické pro zZadny druh pradukZ toho vyplyva velice obecny
charakter, ktery musi vyhovovat podinik vyrobnim, organizacim poskytujicim sluzby,
zkuSebnam atd.

Jadro souboru norem ISO 9000 pro systém kvalitgkd@da zectyi z&kladnich norem viz
Tab.1.:

ISO 9000:2005 Uvadi zaklady managementu kvality, popisujeho, se tatorada
norem tyka a uvadi zakladni definice tertnipro pouZziti kazdou
organizaci

ISO 9001:2008 Uvadi poZzadavky na systém managementu kvality pigag, kdy je
nutné prokazat, Ze organizace jeugpbila trvale a &nné plnit
pozadavky zakaznika predpisi. Norma (jako vSechnkady 9000) neni
pro dodavatele zavazna, ale pouze dojgfci. Pokud se ovSem
dodavatel smluwhzavaze v obchodni smlotivze u sebe aplikuje tuto
normu, stava se prognzavaznym pedpisem a dodavatel dodrzovani
tohoto gedpisu deklaruje certifikaci gttnou certifik&nim organem.
Vyzadovanim certifikace na tuto normu je od &aditeli zcela ¥zné,
proto tato norma tvd zavaznou saiést legislativy v obchodnim styku.
Dale bude podroliji popsana v bo#i2.1.1.

ISO 9004:2009 S normou ISO 9001 t¥dkonzistentni dvojici, kde ISO 9001 ma za cil
prokazat kvalitu produktu a zvySit spokojenost zdkka. Norma ISO
9004 tika, jak mistupovat kiizeni kvality, aby byl udrzen U&gh
organizace. Ma tedy mnohem SirSi pohled na managekaality.

ISO 19011:2011 [ Navod pro auditovani systému managementu jakostneba/
systému environmentalniho managementu. Norma pepiguisob a
postupy auditovani a také pozadavky na odbornousatplost
auditof.

Tab. 1¢&ty#i zakladni normy ISO 9000
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Z uvedeného fehledu plyne, Ze zatim co norma ISO 900dujer poZadavky &ika, co se
musi dlat, aby systétm managementu fungoval a jedpetem certifikace. ostatni normy:
ISO 9000, ISO 9004 a ISO 19011 jsou navody a nejséeny pro @ely certifikace nebo
smluvni &ely.

Z hlediska pistupu podniku k nastaveni a zkvadivani systému managementu kvality
predstavuji soubory norem ISO 9000 pouze zakladniageiy, které by i byt v
podnicich implementovany. Ani striktni upiavani pozadawk norem ISO nedokaze
garantovat zakladni cil¢inného managementu jakosti tj. plnou spokojeno&bzdili a
dobré ekonomické vysledky. | toto jéwbd, pr@ si podniky, které aplikuji podnikové resp.
odwtvové standardy, nespokoji jen s @ifim norem ISOrfady 9000, ale vyZaduji pini
dalSich pedpidi. Prikladem mohou byt standardy API pro zabe&gpé produkce olejdkych
trubek, specialni sémnice AQAP pro zabezpeni jakosti v rdmci NATO, Norma ISO/TS
16949 definujici pozadavky na systém kvality u dadeli automobilového gimyslu.

1.1.1. Norma ISO 9001

Zakladni definice normy byla vystlena v gedchozi kapitole a nyni budou popséany zakladni
principy, na kterych je norma postavendezindrodni norma ISO podporuje aplikaci
procesniho Pistupu @ vyvoji, uplatiovani a zlepSovani efektivnosti systému managementu
kvality.

, Cinnost, ktera vyuziva zdroje a fizena za &elem gemsny vstug na vystupy mze byt
povaZzovana za proces. Aplikace systému pfoce®rganizaci spolu s identifikacéahto
proces, jejich vzajemnym fisobenim d&izenim Ize nazyvat ,procesnfigptup” “ [1]

Principem procesnihofistupu je tedy neptrzité fizeni vazeb mezi jednotlivymi procesy,

systémy procdés a kombinovani vzajemnéhoagopbeni procés Pro efektivni vyuzivani
normy ISO 9001 je vhodné aplikovat cyklus PDCA.

Jednat tak, aby byl vifpads potreby

systém zlep3en a tak, aby se zavedené Planovani cil kvalit¥ a E)roce& kjejich
prvky staly naprosto trvalymi a dosazeni
funkénimi
PDCA — Model
pro neustalé DO
zdokonalovani
proces:
Kontrola - realizace dle
planu, efektivity systému Uskutgiovani gchto proces - vhodné
kvality a zda jsou spbvany pridélovani zdroji, provaeni vycviku,
cile kvality tvorba dokumentace

Obr. 1 cyklus PDCA
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Poslednim vydanim je norma ISO 9001:2008, kteraazaije starSi normu ISO 9001:2000 a
obsahuje osm kapitol. Tyto ustanoventuji, které pozadavky musi organizace vykonavat,
aby sphovala normu a ip kontrole certifik&nim orgdnem ji byla udena/prodlouzena
certifikace. ProtoZe je zé&t&i ¢asti tyto pozadavky nutno dokumentovat, nize jespop
struktura dokumentace ISO 9001:2008. Dokumentacirdzalit do ¢tyrech arovni (obr.2),
arovre 2 a 3 se mohou v &itych pfipadech spojovat.

Prirucka UI’OVGVl 1
kvality
Procesy Uroveﬁ 2

Urovei 3

Pracovni postupy, pokyny
(Popisuji provagni pracovnich tkoi)

Urovei 4

Ostatni dokumentace:
Formul&e a zaznamy, vygené instrukce, zkuSebni a kontrolni
dokumenty...)

Obr. 2 struktura dokumentace 1SO 9001:2008

V celém systému dokumentace se vyskytuji jeji dddazini druhydokumenty a zdznamy.
Norma definuje jejich rozliSeni a na kazdyéehto dokumernit jsou pak kladeny jiné
pozadavky a pini jiny del:

Dokumenty — Jsou to trvalé dokumenty definujici systémygcpay, postupy.

Zaznamy — Je do nich zaznamenavanlmh uritych ¢innosti, operaci. Jsou zpravami o
dosazeni witeho vysledku. Bkladem niize byt vyrobni pivodka, zdznam o kontrole nebo
preventivni a napravna opeani.

K hlavnimu tématu této prace se norma (mluvimeestalktuald platném vydani z roku
2008) vyjaduje v kapitole 7.5 vyroba a poskytovani sluzep ktera je roZlenéna do
nasledujicich podkapitol, ve kterych je, slovy aatpracejeceno nasledujici:

7.5.1 Rizeni vyroby a poskytovani sluzeb- Principem celé normy ISO 9001 ji&eni
proces, tak aby vSe ®o rad a bylo to fehledné, dohledatelné, jasné. Tato podkapitola
hovai o fizeni podminek, za kterych je planovan, realizopgodukt a poskytovani sluzeb.
Diky fizenym podminkam je pak jasné kde hledatgiwté charakteristiky produktu, postupy
jak jich dosahnout atd.
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7.5.2. Validace proces vyroby a poskytovani sluzeb- Pokud neni firma schopna jakkoli
vysledny produkt zrit nebo otestovat arfpadné nedostatky by se projevily az u zakaznika,
je nutné oviit vSechny vyrobni procesy a prokazat tak schopdosthovat planovanych
vysledk.

7.5.3. Identifikace a sledovatelnost Vyrobky musi byt, podle okolnostigtem realizace
identifikovany tak, aby bylo jasné, v jakém jsowavst. ZaleZi na okolnostech vyroby a
pozadavcich na &eni tzn. identifikaci jefeba provést dle relevantnich kritérii. ¥gact
pozadavku na sledovatelnost je nutné o identifikdczovat zaznamy.

7.5.4. Majetek zdkaznika- Pokud firmy manipuluji s majetkem zakaznika, s o
starat, identifikovat ho, @ovat. Pokud se s majetkem zakaznika stawe,timz se stane
nepouzitelnym, musi firma zakaznika informovattato komunikaci vytvéet zaznamy.

7.5.5. Uchovavani produktu— Uchovani produktu musi byt zabezpeo tak, aby
procesech ve firchnebo i dodani zakaznikovi byla stale uchovana shodazagevky na
produkt. Souasti toho jsou instrukce o &gobu baleni, manipulace, identifikace.

1.2. Oborové normy automobilového pimyslu

S néifstem vyroby automohil a poteby zajistit kvalitni a spolehlivé dodavatele ¢aa
producenti v odétvi automobilového gimysl vyZadovat nejen pini specifikaci produki
ale také dodrZzovanitrpdepsanych postapsystému kvality. Za timtocélem vznikly oborové
normy QS 9000, VDA 6.1. a jako posledni ISO/TS 3B@jimz &elem je tyto normy spolu s
normami AVSQ a EAQE sjednotit. fiPvytvaieni €chto noremcerpaly automobilové
spole&nosti ze svych dlouholetych zkuSenosti wWowani systemu kvality, které maji
dodavatelé uplabvat, aby byli schopni trvale zajistit produkt digecifikace zdkaznika. Tyto
normy se zejména soéat’uji na gedvyrobni etapy vzniku produktu a na planovani gtiko
vyrobki, proces a planovani procesu navrhu a vyvoje vyrobku. SteshdSOiady 9000,
také samozjm¢ vénuje pozornost této oblasti managementu kvalitg, ¢ v takovém
rozsahu jako VDA 6.1, QS 9000 a ISO/TS 16949.

VDA 6.1. - Vydavatelem normy je VDA QMC (Quality Manageme@enter Sdruzeni
automobilového gimyslu). Norma pla obsahuje normu ISO 9001, kterou dagé o dalSi
pozadavky automobilového {jmyslu, zejména pozadavky na za&did novych vyrobk,
schvalovani vyrobk zakaznikem, pozadavky natsobilost procesa pozadavky na neustélé
ZlepSovani.

Norma slouzi jako model pro nastaveni prdceso splni pozadavik automobilového
pramyslu, definuje minimalni standart a po implementgZaduje naslednou certifikaci a tim
tedy validaci zavedeného systérfigeni. Tato norma se upilafje zejména v evropském
automobilovém pimyslu. Jak bylo jizie¢eno, spolu s dalSimi normami je postépn
nahrazovana jednotnou normou ISO/TS 16949

V procesu schvalovani dido sériové vyroby rozliSuje norma 3 z&kladni stupoZadované
dokumentace a studii, viz. nasledujici tabulka:
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C. Pozadavky/ urovai piredlozeni 2 3
ISIR (zprava o prvotnim vzorkovani) kryci list X X X
2 Rozmerova zprava X X X
< Vykres X X
Owieni zpisobilosti neticiho zaizeni L
B Zpasobilost stroje/procesu X
7 Procesni diagram X

E Vyrobni kontrolni plan

Materialovy atest

08 Materialova zprava

N \/zorky (paiet vzorki dle poZzadavku)
12

UL — Deklarace shody (pokud je vyZadovano)

<< X Xr X

< < X
< < X X

X: Pozadavky, musi bytipdloZzeny se vzorky

V: Blize ukuje zakaznik

L: PoZadavky, které musi organizace uchovavat gomeadavek zakaznika maji byt k
dispozici, dokumentyistavaji u dodavatele

Tab. 2 Grovné VDA pozadavkii na vzorkovani

QS 9000- V roce 1994 ji zpracovala skupina americkych autoihe prezdivana jako
Velkd trojka - General Motors, Chrysler a Ford alabyydana pod hlavkou AIAG
(automotive Industry Action Group). Obsahuje pln€énimormy ISO 9001 a dale ji jako
VDA 6.1. dophuje o dalsi kapitoly @lezité pro zabezgeni Urove systému kvality nutné
pro dodavatele automobilovéhoupryslu. PoZzadawkn této normy musi vyh@ v rizném
stupni kazdy dodavatel do automobilovéhanpysiu.

Norma QS 9000 je roztena dotti sekci:

- 1SO 9001 ¥etre pozadavk automobilového gimyslu

- DalSi pozadavky - systémové pozadavky definovanélkdl trojkou” pro jejich
vlastni potebu

- Z&akaznicky specifické pozadavky, které jsou unikgiro kazdého individuélniho
vyrobce automobii

Jako pedchozi Norma VDA 6.1. slouzi QS 9000 pro nastav@kladnichridicich proces,
definuje minimalni pozadavky a vyZaduje naslednetiiftkaci. QS 9000 je uplabvana
predevsim u dodavatelbmerického automobilovéhotpnyslu. V kapitole planovani kvality
norma stanovuje, Ze dodavatel musi implementovastagy postup shrnutou pod zkratku
APQP. Jednou z fazi APQP je validace produktu aqsw, ve které se vyuzivd mimo jiné i
metody PPAP, ktera je hlavni naplni této prace.
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ISO/TS 16949 —Uplny nazev aktuakh platné normy jelSO/TS 16949:2009 Systémy
managementu kvality - ZvlaStni poZzadavky na pooZil&@O 9001:2008 v organizacich
zaji¥ujicich sériovou vyrobu a vyrobu nahradnichidilautomobilovém gmyslu.[7]

ISO/TS 16949 byla vypracovana mezinarodni skupit®UF, kterd se sklada z vyrobc
automobili a piaimyslovych svai automobilového mmyslu USA, Evropy a asociace
japonskych automobilovych vyroboJAMA). Prvni vydani bylo v roce 1999, kdy norma
dopliovala oborové pozadavky ISO 9001:1994.

Norma sjednocuje poZzadavky QS 9000, VDA 6.1, AVEAQF tzn. Normy amerického a
evropského automobilového tpnyslu. Obsahuje plné &ni normy ISO 9001 dopémé o
dalSi systémové pozadavky automobilovehorysiu. Svymi principy vice inklinuje k TQM.
Jako pedchozi normy definuje nepodkitelny standart a vyZzaduje certifikaci. Certifikaca
tuto normu je mozna pouze u dodavatéitei pridavaji do produktu nebo meziproduktu
trvalou hodnotu. Kongy produkt musi byt @eny pro vyrobce automokil autobug nebo
motocykli a musi byt pouzit jakoifmy vstup do automobilu.

Na konci kapitoly 2.1.1. ISO 9001 je popsano jakgphsobem se norma dotyka tématu této
prace. TotéZz je provedeno sISO/TS 16949:2009 wekjsou niZze popsany oborove
pozadavky v oblasti kapitoly.5. Vyroba a poskytovani sluzebJak byloife¢eno, norma
obsahuje plné zmi ISO 9001 a tak jsou popsany pouze ty poZzadavkyerée byla tato norma
doplréna a konkretizovana.

7.5.1.Fizeni vyroby a poskytovani sluzeb ISO 9001:2008

7.5.1.1. Plan kontroly aFfizeni- Pro vSechny vyramé produkty musi organizace vypracovat
plany kontroly afizeni a to jak pro a¥ovaci sérii, tak pro sériovou vyrobu. Plany musi:
zohlediovat vystupy z FMEA navrhu a FMEA vyrobniho procesiisahovat fghled kontrol

a metod monitorovani zvlastnich zialbsahovat prvky poZzadované zakaznikem a pokyny
pro to co ma pracovnikétht, pokud se proces stane nestabilnim neljakygm zpisobem
nezmsobilym. Po jakékoli zmn¢ v procesu, logistice, &eni atd. je nutné plany
aktualizovat.

7.5.1.2 Pracovni instrukce ¥YSem pracovnikm, ktei ovliviiuji shodu produktu, musi byt na
pracovisti zpistuprény pracovni instrukce. Instrukce musi vypracovaztda organizace a
musi vychézet ze zdiojako nap. plan kontroly, kvality a pod.

7.5.1.3 O¥rovani s&izeni -Jakékoli s&izeni, nejen po zahajeni prace, musi byfeno. Je-
li relevantni, organizace musi uglavat statistické metody

7.5.1.4 Preventivni a prediktivni udrzba - Organizace musi identifikovat Zaeni
vyskytujici se v kkovych procesech a pr@ nypracovat a udrzovat plan preventivni tdrzby,
ktery by n&l minimalné zahrnovatCinnosti [ Udrzbs, baleni, konzervaci nasttop nefidel,
dostupnost nahradnich dlilcile adrzby s jejich dokumentovanim a hodnocerale musim
organizace vyuZzivat metody prediktivni adrzby.

7.5.1.5 Management vyrobnich nastraj - Organizace musi poskytovat zdroje pro
konstrukci, vyrobu acinnosti @i ovéfovani ngridel. Systém managementu musi byt
uplatiovan etré informaci o skladovani, sgovani a vyminy nastroji, identifikace stavu
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nastrof a jejich dprav. Pokud je pro organiza@ktera z &chtocinnosti zajifovana exterg
musi organizace uplatvat systém pro jejich monitorovani

7.5.1.6 Plan sériové vyroby Kazda organizace by da vést plan sériové vyroby tak, aby
byly vSechny pozadavky zakaznika spin v¢éas.

7.5.1.7 Z@tné informace ze servisu— Utelem tohotoc¢lanku je, aby si organizace byla
védoma neshod vyskytujicich se mimo jeji zavod. Pratganizace musi vytvid proces
sdileni informaci (vyroba, technologie, navrh) ee/su.

7.5.1.8 Dohoda o servisu se zakaznikemPokud se zakaznikem existuje dohoda o servisu,
musi organizace @vwovat efektivitu vSech servisnich mist, specialnidstrofi a nefeni
servisu, jejich pracovnik

7.5.2 Validace proces vyroby a poskytovani sluzeb ISO 9001:2008

7.5.2.1 Validace proces sériové vyroby a poskytovani sluzeb - Dodatek¢lanek 7.5.2 je
platny pro vSechny procesy v sériové vyrabposkytovani sluzeb

7.5.3 Identifikace a sledovatelnost ISO 9001:2008

7.5.3.1. Identifikace a sledovatelnost - DodatekQGrganizace musidhem realizace produkt
identifikovat. V 7.5.3. je uvedeno, Ze organizacesmpodle okolnosti dhnem realizace
produkt identifikovat.

7.5.4 Majetek zakaznika ISO 9001:2008

7.5.4.1 Vyrobni nastroje zakaznika- Takovéto nastroje musi byt odliSeny tak, abyobyl
patné, Ze pétdanému zakaznikovi.

7.5.5 Uchovavani produktu- ISO 9001:2008

7.5.5.1. Skladovani a skladové zasobySkladovany produkt se musi wanych intervalech
kontrolovat, zda nedoslo k jeho poskozeni. Vyuzhagt. systém FIFO nebo jiny systém pro
optimalizaci obratu zboZi na skiadzastaraly produkt musi biizen jako produkt neshodny.

Tyto ti zminéné normy byly vypracovany obetipro oblast automobilového gomyslu. Pro
jese vétsi komfort a shodu s vilastnimi systémy &kteti vyrobci vytvaili viastni normy pro
dodavatele, které daplji ty obecné o pozadavky specifické pro danou dirdako piklad

v této praci slouzi norma QR 83 pro dodavatele ik Sachs. Tato norma je zavazna pro
dodavatele této firmy, obsahuje pln&zhISO/TS 16949 a je dopina o dalSi pozadavky.
Ztéto normy je pro ukazku uvedena tabulka vyzadgel dokument pii procesu
schvalovani dil do vyroby s porovnanim s pozadavky VDA a PPAP.



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni,

Diplomova prace, akad.rok 2012/13

Katedra technologie obréii

Bc. Miroslav Dusek

Submission levels Ref. VDA | Ref. AIAG
- Band 2 PPAP
No. Description Vorlagest Subm.
ufen levels
1 2 3 4 5
Cover sheet - initial sample inspection report
1 according to X X X X X 1 18
VDA Volume 2 or PSW according to AIAG PPAP
Inspection results measurements, surface,
2.1 cleanliness, etc. v X X X X 2 9
29 Inspection results material v X X X X 2 10
Inspection results appearance, haptics, acoustics,
2.3 smell, etc. \% X X X X 2 13
Inspection results
2.4 Machine capability study \% X X X X 2 11
Process capability study
Inspection results
2.5 Functional and reliabilty verification, performance \% X X X X 2 10
tests
3 | Samplepars X | x | x| x| x 3 14
Documentation (e.g. customer drawings, CAD data,
4.1 specifications, etc.) v X X X v 4 1
Approved design modifications, design modification
4.2 documents \% X X \% 4 2
If responsible for product design, then design and
5 development release by the supplier according form \% X X \% \% 5 3
F12
Design FMEA
6.1 | o9 V| Vv | x| x|V 6 4
6.2 Process FMEA v v X X v 6 6
7 Process flow chart (production inspection steps) v X X Vv Vv 7 5
Control Plan (Section 6.3
8 ontrol Plan (Section 6.3) v v X X Vv 8 7
List of i ti i t (product-specifi
9 ist of inspection equipment (product-specific) Vv Vv X X Vv 9 16
M t System Analysis (MSA
10 easurement System Analysis ( ) v v X Vv Vv 10 8
Verification of compliance with legal and customer-
11 specific requirements \% \% X \% \% 11 17
(e.g. environment, safety, recycling)
12 Material composition, IMDS data sheet X X X X X 12 17
13 Documentation of qualified laboratory v X X Vv Vv 12
14 Reference samples v v v Vv Vv 15
Feasibility stud
15 easibility study Vv Vv X Vv Vv
Planning
16 of the layout inspection and functional testing acc. to \Y X X X \%
Section 4.2
List of all engaged subcontractors with asssignment
17 to part and process,including PPF / PPAP status, \% V X \% \%
according to form F13
X: Is submitted to relevant copmpany department; a copy must be kept at manufacturer’s plant.
V: To be kept at manufacturer’s plant, must be available immediately if required by company..
X1) The supplier confirms that a FMEA was developed or submits a copy of the FMEA coversheet. The FMEA usually remains
with the supplier. Upon request by company, FMEA must be presented at company.

Tab. 3 Porovnani pozadavk normy QR83 s VDA band 2 a PPAP [12]
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1.3. APQP — Moderni planovani kvality produktu

Zpracovano pomoci lit. [4], [5],

Moderni planovani kvality produktu je strukturovanatoda definovani a stanovovani krok
nutnych k zabezgeni produktu, ktery bude p#é odpovidat padebam zakaznika. Cilem
planovani kvality produktu je usnatin komunikace vSem, ktejsou zainteresovani ve
véasném dokateni vSech pdebnych krok. Pro efektivni planovani je nutnd angazovanost
vrcholného vedeni. Uzitkem pouziti této metodpijentace zdrdj na uspokojeni zadkaznika,
véasneé zjisovani potebnych zmin a Wasné vytvéeni kvality za nemensi cenu.

Kazdy plan kvality produktu je unikatni a zavisi specifickych pozadavcich zakaznika,
moznostech dodavatele a dalSich aspektech.

Na obréazku niZe je uveden harmonogr&asového planu kvality vyrobku. Z harmonogramu
je vidét, jak se jednotlivé procesyigkryvaji a prostupuji jednotlivymi fazemi. Déle yso
VvV praci popsany vstupy a vystupy jednotlivych faHrotoze faze 3 a 4, maji pro tuto préaci
nej\wetsi vyznam, souvisi s metodou PPAP, budou tyto féagesany podrolji.

APQP - zakladni faze projektu

Schvaleni  Schvaleni Schvaleni Start predsériove  Start sériové
konceptu  programu prototypu vyroby vyroby

VYVOJ VYROBKU
VYVOJ PROCESU

SCHVALENI VYROBKU A PROCESU

Zpétna vazba, napravna a preventivni opatreni

FAZE 1 FAZE 2 FAZE 3 FAZE 4 FAZE 5
Planovani a Mavrh a vyvo) Mawrh a vywvo) Schvalovan| Vyrob
definice programu vyrobku procesu vyrobku a procesu -

Obr. 3 Harmonogram ¢asového planu APQP [14]

1.3.1. Faze 1 — Planovani a definice programu

Vstupy:
 Hlas zakaznika (fizkum trhu, * Podnikatelsky plan a marketingova
minulé garance a informace o strategie
kvalit¢, zkuSenosti tymu) « Benchmarkové Udaje 0

produktu/procesu
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Predpoklady produktu/procesu
Studie o bezporuchovosti produktu

Vystupy:

Cile navrhu

Cile bezporuchovosti a kvality
PredlEZny rozpis materialu
Pred®Zny  vyvojovy  diagram
procesu

PredlEzna identifikace zvlastnich
znaki produktu a procesu

1.3.2. Faze 2 — Navrh a vyvoj vyrobku

Vstupy:

Bc. Miroslav Dusek

Vstupy od zakaznika

Plan zabezpg®vani produktu
Podpora vedeni ¢etrg c¢asového
rozlozeni a planovani programu pro
zdroje a personalni zajti pro
podporu poZzadované kapacity)

Jako vstupy slouZzi vystupy z planovani a definicammu

Vystupy:
 Analyza moznych 2zsoli a
duslediki poruch @i navrhu

vyrobku (DFMEA)

Navrh z hlediska vyrobitelnosti a
montéze

Owefovani navrhu

Prezkoumani navrhu

Realizace prototypu — plan kontroly
fizeni

Technické vykresy
matematickych uda)

etns

1.3.3. Faze 3 - Navrh a vyvoj procesu

Zmeény vykresi a specifikaci
PoZadavky na nové nastroje a
vybaveni

Zvlastni znaky produktu a procesu
PoZzadavky na #fidla/zkuSebni
n&adi

Zavazek tymu k realizovatelnosti a
podpora vedeni

Tato faze sednuje vytvaeni hlavni stavby systému vyroby a souvisejicié@npkontroly a
Ma zabezpgé komplexni rozvoj vyrobniho systému, ktery zalba&Zpplnéni
poZadavk, poteb a @dekavani zakaznika. Rini Ukoli této faze je zavislé na kvalivystupi
z fazi gedchozich. Viz. Literatura [4] a [5].

fizeni.

Vstupy:

Jako vstupy slouzi vystupy z navrhu a vyvoje vyrobk

12
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Vystupy:

* Normy a specifikace pro baleniZzadkaznik si obvykle sam dir jakym zgisobem si
pieje vyrobek balit. Pokud baleni neni definovancazalkkem, navrh musi zabezjie
takové uchovani vyrolik které zarti jejich neporusSenidhem gepravy.

» Pifezkoumani systému kvality vyrobku/procesliym pro planovani kvality vyrobku
by mel prezkoumat frucku kvality mista vyroby a dle pkb doplnil dodaténé
zmeény nutné k produkci vyrobku. iPprocedile mize tym vylepSit cely stavajici

viN s

* Vyvojovy diagram procesd Je schematickym znazemnim stavajiciho nebo nového
procesu. SpiSe nez pro analyzu jednotlivych &rjgk uen pro analyzu navaznosti
téchto kroki tzn. celého procesu. Pomaha také tymuvorbé FMEA a tvorkg planu
fizeni. DalSi pouziti jeipanalyze prorénlivosti zdroji, materiali, pracovnich metod
v pribéhu celého vyrobniho procesu.

* Plan usptédani vyrobnich prostbr- Dodavatel musi fiezkoumat plan uspadani
pracovnich ploch a ujistit se, zda jsou speawumisténa kontrolni mista, vizualni
pomicky, mista oprav, regutai diagramy, skladovaci mista a to v3e tak aby
dochéazelo k plynulému toku materialu.

» Matice znak - Je to doporéena analyticka metodadena pro zobrazeni vztahu mezi
parametry procesu a vyrobnimi misty

e Analyza moznych zpsohi a disledki poruch i ndvrhu procesu Pred zahajenim
vyroby v pfibéhu planovani kvality vyrobku by #&a byt provedena PFMEA. Tato
metoda zkouma, jaké se mohou v proces vyskytnouichy, z jakého divodu a jak
by se jim n¢lo predchazet. PFMEA je Zivy dokument, ktery bylroyt revidovan pi
kazdé zminé v procesu.

» Plan kontroly afizeni pro owrovaci seérii- Tento plan popisuje rozirova neieni a
funkéni zkousky, které se provgdpo vyrolE prototypu a ped sériovou vyrobou. Bl
by obsahovat dopkové fidici prvky, které by rly byt zavedeny fed validaci
vyrobniho procesu. &lem planu je fedchazeni neshodam, které by se mohly
vyskytnout v poatesnich vyrobnich fazich. Nafklad: Casgjsi kontroly, vice
mezioperanich kontrolnich mist, pouziti statistickych metpdl vyhodnocovani,
rozsieni provrek.

» Instrukce pro proces VSechny instrukce pro pracovniky éastréné v procesu by
mely byt srozumitelné a dostupné. Vypracovaithto instrukci by o vychazet ze
zdroju — Jednotlivé FMEA, plan(y) kontroly édzeni, technické vykresy, specifikace
vlastnosti a vykoin specifikace materialu, etalony, oborové normy,ojgvy diagram
procesu, plan uspadani vyrobnich prostor, matice zhakormy a specifikaceip
baleni, parametry procesu, zkuSenosti a znalogéinizace, pozadavky na manipulaci,
operatdi procesu
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Plan analyzy systémudieni- Tento plan by #l minimalné obsahovat zodp@dnost
za linearitu, pesnost, opakovatelnost a reprodukovatelnostidel a korelaci
duplicitnich ngfidel. Tomuto tématu sesrmuje metoda MSA

Plan gedkEZné studie zisobilosti procesu Zakladem jsou znaky identifikované
v planu kontroly &izeni, tématem se dale zabyva metoda PPAP a SPC.

Podpora vedent Fi ukonéeni etapy navrhu vyvoje procesu bylrtym prezkoumat
vysledky a stav celého planovani. Totegzkoumani fedlozi vedeni aby zajistilo jeho
vétSi angazovanost pro pomogeseni dosud nedesenych problém

1.3.4. Faze 4 - Validace produktu a procesu

Vstupy:

Jako vstupy slouZzi vystupy z navrhu a vyvoje praces

Vystupy:

Vyznamna vyrobni zkouSka (davka)Tato owiovaci vyroba musi byt provedena
S vyuZzitim sériovych nastripjpii obsluze pracovnikem, ktery bude obsluhovaizesi

i v nasledné sériové vyréb Jde o to, aby vystupy nebyly zkresleny a byly co
nejobjektivrEjSi. Velikost davky nejastji urcuje zakaznik. Vice se tomuto bodu
vénuje metoda PPAP. Vystupy z&wevaci vyroby se vyuZiji pro:

Predi®Znou studii  zpsobilosti - Hodnoceni baleni

procesu - Prvotni zmisobilost (FTC)
Analyzu systému gfeni - Schvaleni planovani kvality
Proké&zani vykonové normy vyroby - Vzorové vyrobni dily

Validacni zkousky vyroby - Porovnavaci vzorek (podle eby)

Schvalovani dil do sériové vyroby

Analyza systému #teni- Pro kontrolu znak uréenych kontrolnim planem by seila
pouzivat specifikovana &ridla a zdizeni, ktera by gla byt gred nebo v prbéhu
validace produktu a procesu podrobena hodnocetéraysngieni MSA

PredlEZnd studie zfsobilosti procesu Studie poskytuje hodnocentigravenosti
procesu k vyrob. Podrobgji je tento bod obsazen v metodach PPAP a SPC

Schvaleni dfl do sériové vyroby- PPAP. Welem je dokazat zakaznikovi, ze
dodavatel pochopil vSechny jeho pozadavky tykafei zaznamu a specifikace
technického navrhu, Ze dodavatel bude schopen tudrgeonovou normu
dusledném plani vSech pozadawk

ZkouSeni pi validaci vyroby - Technickymi zkouSkami @wuje, zda produkt plni
vSechny technické normy zakaznika.
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» Hodnoceni baleni Zakaznikem weny zpisob baleni nezbavuje spoluzodpdrosti
pracovniky tymu fi hodnoceni vhodnosti aAgobu baleni.U VSech zkuSebnich zasilek
se musi zhodnotit riziko poskozeni produktu a dopzalenvironmentalni prasti.

* Plan kontroly afizeni pro vyrobu- Je zivy dokument obsahujici popis systému
kontroly a néfeni dili pti sériové vyrok. Je plynulym pokr&vanim planu kontroly a
fizeni pro owiovaci sérii. Po kazdé zme ovlivaujici vyrobu by ndl byt
aktualizovan, pokud ma plan k dispozici i zadkazmiksi byt o této aktualizaci
informovan.

» Schvéleni planovani kvality a podpora vederfschvalenim se provadigzkoumani
na daném vyrobnim mistSchvélenim planovéani kvality se vedeni oznamiigehyly
provedeny odpovidaji¢innosti APQP, probihaied prvni zasilkou produktu.

Schvaleni zahrnujefezkoumani:

- Vyvojovych diagranmi (existence, - Monitorovani mgticich  zdizeni
dodrzovani) (MSA , GRRR Study -

- Plany kontroly aizeni (dostupnost, opakovatelnost, reprodukovatelnost
dodrzovani) meieni)

- Instrukce pro proces (obsazeni - Dukazi o vyrobni kapac# (Vyuziti
zvlaStnich znak a dopordeni pracovniki a vyrobniho zézeni)
FMEA)

Po doko®eni schvéleni by o nasledovat fezkoumani s vedenim, aby bylo informovéano o
stavu programu a aby se ziskala jeho podpora. Pd@ndvality produktu ko& souhrnnou
zpravou.

2. Charakteristika PPAP

2.1. Uvod

Proces schvalovani dildo sériové vyroby (PPAP) stanovuje poZadavky, éter nutné
realizovat pi schvalovani dil do sériové vyroby, &etré vyrobnich a vola lozenych
material (viz. Popis pod odstavcem).éelem PPAP je deklarace dodavatele o tom, Ze
porozungl vSem poZzadavim zékaznické konstrdki dokumentace a dalSim zakaznickym
specifikacim. Dale dodavatekguklada, Ze je schopen kapagitzvladat vyrobu produktu
trvale sphujiciho poZzadavky zakaznika.

Vyrobni material - Tomuto materialuigélil zakaznikéislo vyrobniho dilu a je odeslamimo
zakaznikovi

Voln¢ loZzeny material — Jsou lepidla, &d@ve latky, textilie, izné chemikalie, maziva atd.,

hromadny material seid®e stat vyrobnim materidlem, pokud je ntid@enocislo vyrobniho
dilu zakaznika.
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PPAP se musi pouzivat na vSech internich a extemistech spotmosti, které produkuji
vyrobni dily, nahradni dily, vyrobni nebo vélloZené materialy. V zavislosti na specifickych
pozadavcich zdkaznika a produktiza byt k kkterym bodim PPAP pidélena vyjimka a
vynechani nebo naopakkieré naroky zakaznika mohou byt vyZzadovany nacccARPAP.
Pokud organizace zada vyjimku z PPARlankontaktovat zplnomoéného pedstavitele
zakaznika.

2.2. Urovné prredlozeni zakaznikovi

RozliSujeme pt Urovni PPAP:

Uroven 1 | Zakaznikovi se f@dklada pouze pvodka (a u polozek s ¢enym vzhledem
zprava o schvaleni vzhledu)

Uroven 2 | Zakaznikovi se fedklada piivodka se vzorky produktu a s omezenymi
podpirnymi udaji

Uroven 3 || Zakaznikovi se fedklada piivodka se vzorky produktu a Gplnymi
podpirnymi udaji

Uroven 4 | Privodka a jiné pozadavky stanovené zakaznikem

Uroven 5 | Privodka se vzorky produktu a Uplné Gdajezkoumavané na vyrobnim
misg organizace.

Tab. 4 Urovné PPAP [6]

Jako vychozi Urove kterou musi organizacerqukladat je drove 3. Fedkladani jinych
arovni je mozné pouze pozadavku od zplnorminého pedstavitele zakaznika.

Minimalnim pozadavkem jeipdloZzeni PSW a kontrolni seznam poZadané volré loZzené
materialy. Pokud se jedna o PPAP woloZzenych materidl je v¢asti ,divod predloZzeni
PSW formulée zaSkrtnuto patko ,ostatni® a nasleduje specifikace v®lnoZzeného
materialu. Timto se ozt Ze pro specifikovani pozadavPPAP pro vola loZzeny material
byl pouzit ,kontrolni seznam pozadavka volré loZzeny material* a Ze jefpozen k souboru
pro p'edlozeni.

Tabulka 5 niZe rozepisuje pozadavky jednotlivyabvar z tab. 4.
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Uroveii predlozZeni:

C. ' Pozadavek: 1 5 3 4 5
(M Konstruk éni dokumentace R S S * R
- Pro patentované souasti/detaily R R R * R
- Pro vSechny ostatni sotasti/detaily R S S * R
A Dokumenty o pfipadné technické znéné R S S * R
K Technické schvaleni zakaznikem, je-li poZzadovano R R S o R
Z¥8 FMEA navrhu R R = * R
Vyvojové diagramy procesu R R S * R
FMEA procesu R R & * R
Plan kontroly a Fizeni R R S * R
Studie analyzy systému ré&eni R R S * R
Vysledky kontroly rozméri R S S * R
Vysledky zkousek materiali, viastnosti R S S * R
Pocateéni studie procesu R R S * R
Dokumentace kvalifikované laboratde R S S * R
Protokol o schvaleni vzhledu (AAR), pichazi-li v ivahu R S S & R
Vzorek produktu R S S * R
Referenéni vzorek R R R * R
Kontrolni prost iedky R R R * R
Zaznamy o shod se specifickymi poZzadavky zakaznikal R R S - R
Privodka predloZeni dilu (PSW) S s s S R
. Kontrolni seznam poZadavki na volré loZzené materialy S S S S R

Tab. 5 Pozadavky na uchovavani aifgdkladani [6]

S = Organizace musitgdlozit zakaznikovi a na vhodnych mistech uchowtiikzaznani
nebo polozky dokumentace

R = Organizace musi uchovat na vhodnych mistechmohadani zstupnit zakaznikovi
* = Organizace musi uchovat na vhodnych mistech a réddoi pedlozit zakaznikovi

17



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/13
Katedra technologie obréii Bc. Miroslav Dusek

2.3. Pozadavky na proces PPAP

V této kapitole bude anovan prostor pouze pro pozadavky na kovove vyrablyi které
produkuje firma ASTRO KOVO PLZK s.r.o0.

Vynechany tedy budou pozadavky tifad na volg lozené materialy, polymerni plasty,
pneumatiky apod.

2.3.1. Vyznamna vyrobni davka

U vyrobnich dit musi byt produkt pro PPAP odebran z vyznamné wnjirdavky. Tato davka
musi byt z vyroby trvajici od jedné do osmi hodmigimalnim p@tem 300 po sabjdoucich
dila, pokud neni zplnomoénym pedstavitelem zakaznika stanoveno jinak. Tato vyziéam
vyrobni davka musi byt odebrana na skoé&m vyrobnim mistpii spinéni vyrobni normy,
vyrobniho postupu a pouzitim sk&me pouzivanych nastrdj metidel a pracovnik, kteri
postup provadi.

2.3.2. Pozadavky na PPAP

Organizace musi plnit vSechny pozadavky PPAP a tak&i plnit vSechny specifické
poZzadavky zakaznika. Pokud organizace neni schopiity specificky poZzadavek splnit,
musi dokumentovat svoji snahueseni problému a musi o tom informovat zplnontaého
piredstavitele zdkaznika i@Sit s nim vhodn& opani k napra¥. PoZzadavky jsou odvozeny
z tab. 5 Pozadavky na uchovaniragkladani.

1. Konstrukni dokumentace- Organizace musi uchovavat konstinikdokumentaci
prodejniho dilu vetré jednotlivych komponefit Pokud je dokumentace
v elektronické formy nag. formou matematického modelu, musi organizacédpo
fyzickou kopii nap. obrazovy zaznam, vykres. Pro kazdy komponent rexistovat
pouze jedna konstrdki dokumentace, ale jedna dokumentad&enreprezentovat
vice dili nagF. pii konfiguraci iznych otvoi v jinak stejném dilu. U katalogovych
dila se niize konstrukni dokumentace skladat pouze z femich parametr nebo
odkazu na gmyslovou normu

PredloZeni zpravy o materidlovém sloZzeni daného-dflirganizace musi podaik#z

o tom, jaky material s jakym sloZenim byl pro vyuataného produktu zpracovan a ze
tento material je v souladu s poZadavky zakaznikikazem nize byt zprava o
z&lereéni matrialu do systému IMDS (international matedata system)

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Firma vyrabi na zaklatbkumentace fedloZzené
zdkaznikem, kterou uchovava a aktualizuje na zékladslanych revizi. Jako
predlozZeni zpravy o materidlovém sloZeni je zdkazpddadovana zprava IMDS

2. Dokumenty o schvalenych technickych &rach— Organizace musi mit dokumenty o
vSech schvélenych technickych &mach a to i pro ippady, kdy zmina neni
v konstrukni dokumentaci, ale byla jiz na vyrobku provedena.

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Tento bod se netyka v3ggbbki, o zntnach na
vykresech informuje firmu zédkaznik zaslanim vykresweé revize, ktery nahradi
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piedchozi revizi. Pokud Zada o &mu na vykrese firma,&ke se vzdy po komunikaci
se zakaznikem a vystup je vZzdy dokumentovan.

3. Technické schvaleni zakaznikem Pokud zakaznik stanovi, musi organizace
disponovat technickym schvalenim zakaznika.

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Firma vyrabi jiz navrzeaéschvalené dily na
zaklad objednavky zakaznika, proto technické schvalenhemize byt vyZzadovano.

4. EMEA navrhu, jestlize je organizace odpdwa za navrh produktw Pokud je
organizace odp@dna za navrh produktu, musi mit aplikovanou FMEA/rha
v souladu s pozadavky zakaznika. Jedna FME&enslouZzit pro vice podobnych lil

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Firma neni zodpdna za navrh produktu

5. Vyvojovy diagram procesu Organizace musi mit vypracovan vyvojovy diagram
procesu, ktery popisuje posloupnost Krakrobniho procesu a je ve formétu ktery je
ve shod s poZadavky zakaznika. Viz také kap. 2.3.3.FazR&®vrh a vyvoj procesu

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Je jehdldzitou sodasti, ktery popisuje kroky od
piijmu materialu po korimou expedici.

6. FMEA procesu— V souladu s pozadavky zakaznika musi organizgpeacovat a
aplikovat FMEA procesu.

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Firma odpovida za vypxaeo FMEA procesu

7. Plan kontroly atizeni — Plan definuje vSechny dené rozrdry a velciny, mefici
metody a nifidla. VSe shodné s poZzadavky zdkaznika. Viz. taq@ R.3.4. Faze 4 —
validace vyrobniho procesu.

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Je jeho sésti. Ri vyrob¢ je plan kontroly umigh
u stroje vyrabjiciho dany dil.

8. Studie analyzy systému é&teni — Organizace musi prov&dtuto studii, aby byla
zajiSena opakovatelnost, reprodukovatelnostidia, strannost, linearita, stabilita u
vSech novych nebo modifikovanychefidel. Této analyze seémuje metoda MSA,
ktera také definuje kritériarjpatelnosti.

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Je jeho sasti. Zajisti efektivitu kontrolniho planu

9. Vysledky kontroly rozmira — Organizace musi prokazovat, Ze bylo provederteav
produktu dle kontrolniho planu a konsténk dokumentace, s jakym vysledkem
ovéreni prokthlo a musi zaznamenavat vSechny skudevysledky vSech rozini,
vyjma refereginich.

Organizace musi uvéd datum konstrukni dokumentace, stav 2m a kazdy
dokument o technické zmeé, ktery nebyl doposud zahrnut do konstmik
dokumentace avsak, ktery slouZzil pro vyrobu ditlildbyl podle &chto zrmén vyroben.
Na vSech podjrnych dokumentech (listy geometrickych &miezy, listy kontrolnich
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bodi a vSe co je distribuovano sp&hé s vykresem) uvad stav zngn, datum
zhotoveni vykresu, nazev organizaceislo dilu. Kopie &chto dokumerit musi byt
souwasti vysledl kontroly roznéri podle tab. 5 pozadavky na uchovavani a
predkladani.

Jeden dil musi byt &en jako referedni vzorek pro msieni

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Jsou jeho &asti. Nandiené hodnoty jsou pro
vSechny hodnoty uvedeny v dokumentu protokolsdemi.

10.Z&znamy o vysledcich zkouSek mateftfinkénosti— Zaznamy musi byt uchovavany
pro vSechny zkouskyipdepsané ve vyrobni dokumentaci nebo v planu vyroby

Vysledky zkouSek materi@l— poZadavky mohou byt na chemické slozeni, fymikal
nebo metalurgické vliastnosti. Vysledky zkouSek nzasirnovat a oziavat:

» Stav zngn konstrukni dokumentace zkouSenychidil

* Dokumenty dosud neobsazené v konstnikdokumentaci, podle kterych byl
dil vyroben

« Cislo, datum a stav z#n, podle kterych byl dil zkouen

» Datum provedeni zkousky, mnozstvi, skaie vysledky

» Nazev dodavatele materialu

Pokud existuje zakaznikem vypracovany seznam sehydh dodavaté| musi
organizace odéthto schvalenych dodavaietakupovat.

Vysledky zkouSek funknosti— Pouze pokud jsou ¢gny v konstrukni dokumentaci

nebo v planu kontroly &izeni. Vysledky zkouSek fukkosti musi ozn#vat a

zahrnovat stejné prvky jako vysledky zkouSek malervyjma nadzvu dodavatele
materialu.

Vysledky zkouSek materi@l funkénosti Ize prezentovat v jakémkoliv formatu
sphujicim vySe zmi#né udaje.

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Jeiilpzen materialovy atest od dodavatele
materialu. Pokud jsou pozadovarigmé zkousky, zajifije je firma exter& Vysledky
jsou pak prezentovany ve formatu proveditele zkgusk

11.Paiateini studie procesw Organizace musiigd spudinim paateini studie procesu
ziskat od zékaznika kritéria, ktera bylmroces splovat. Tato kritéria by f#a zargit
arover pacateEni zpisobilosti jako dostat@mou.

Pokud nebyly identifikovany zadné zvlastni znakykaznik niZze pozadovat
prokdzani peateini zpisobilosti na jinych znacich

Patateini studie ma zad@l posoudit vhodnost procesu k vyéoproduktu. Zardtuje

se pouze na udaje ziskanéremim a nebere v potaz Udaje ziskané srovnavaniim nap
chyby montédze, povrchové vady.
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Potéteini studie jsou kratkodobé, kdy se neprojevuiji, rmeredpovidaji variability
v meteni, materialech metodach atd.

Ukazatele kvality — Pa@ateni studie procesu musi byt sumarizovany pomoci
ukazatel zpisobilosti nebo vykonnosti.

Vysledky pa@éteni studie jsou zavislé na metodach, ukazateliatglul studie.
Statistické stabili a nefitkim procesu seénuje metoda SPC.

Cox — ukazatel zpisobilosti stabilniho procesu— tento ukazatel ja zalozen na
variabilit¢ uvnitt procesu uvnitkazdé podskupiny souboru Udlagle nezahrnuje vliv
mezi podskupinami. g vyjadiuje, jak dobry by proces mohl byt, pokud by mezi
podskupinami nebyla zadna variabilitaycGedy nemusi byt Uplnym ukazatelem
vykonnosti procesu.

Pok — ukazatel vykonnosti— Je ukazatelem zalozenym na celkové variglplibcesu
pracujicim s celym souborem UGila neni tedy omezen jakg,Jouze na variabilitu
uvnitt podskupin. B vypoctech vychazejicich ze stejnych Uilge moznée B
porovnat s G a zjistit zdroje variabilitu procesu.

Ucelem paateni studie je mimo ziskani konkrétni hodnoty ukaestéavre pochopit
variabilitu procesu. g pokud je proces stabilni, Ize vyjitat i pokud existuji
pocateEni nebo historické Gdaje s nejmeh00 vysledky z individualnino vbu. By

by melo byt pouzito u procésse znamymi aiedvidatelnymi ficinami s vystupem
sphiujicim specifikace.

Kritéria p Fijatelnosti pocateéni studie — organizace by #ha pracovat s takovymito
meznimi hodnotamifphodnoceni vysledk

Vysledek: interpretace:

Ukazatel > 1,67 Proces #pje kritéria gjatelnosti

1,33< ukazatek 1,67 Proces e byt gijatelny, musi nasledovat domluva se
zakaznikem

Ukazatel< 1,33 Proces nesplje kritéria gijatelnosti, o vysledcich musi

byt informovan zakaznik.

Tyto kritéria g¥jatelnosti gestavuji dvoustrannou specifikaci s cilovou hodunoto
uprosted. U proces s jednostrannymi specifikacemi nebo nenormalnirtdlenim
musi organizace po domkige zakaznikem zavést jina kritéria.

Nestabilni procesy —o nestabilnim procesu, druhu nestability musi kdkaznik
informovan a B kazdém pedloZzeni s nim musi byteSena jednotliva napravna
opateni.

Opatieni, ktera je treba pfijmout v p¥ipadé, Ze kritéria prijatelnosti nejsou
splnéna — Pokud organizace neni schopna do poZzadovanéhaddaédnnout kritérii
piijatelnosti, musi vytviit ndpravna opaeni, ktera budou zahrnovat 100% kontrolu.
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Organizace musi o tomto kroku informovat zakazmildale pokréovat ve snizovani
variability procesu dokud nedosahne kritétijgielnosti.

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Je jeho velmilekitou sodasti. Vyuziva se
ukazatele G Patet dili pro analyzu utuje zakaznik.

12.Dokumentace kvalifikované labordé- ZkouSeni a kontrolu pro PPAP musi praitad
interni/externi kvalifikovan laboratoPokud zkousky provadi externi labotatmusi
byt vysledky zkouSky ve formatu dokuméntlané laborai®, kde je uvedeno
minimalné jméno laboratie, datum zkousky a oz&eni pouzité normyip provadcni
zkouSek

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Viz. bod 10 vyse.

13.Protokol o schvaleni vzhleddhAR) — Obvykle se pouziva pouze uid8 poZzadavky
na barvu a lak, protokoly AAR séikladaji k pitivodce gedlozZeni dilu (PSW).

Vztah kK PPAP ASTRO KOVO - Neni izeno, pouze nairgni zakaznika. Firma
nevyrabi barvené ani lakované dily.

14.Vzorky vyrobnich dii — Organizace musi podle poZadavky zakaznikedlpzZit
vzorek produktu

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Ret vzorki stanovuje zakaznik, zprava je
zakaznikovi zaslana elektronicky

15.Refererini vzorek— Referefini vzorek musi byt uchovavan po stejnou dobu jako
zaznamy o schvaleni dilu do sériové vyroby. Vyjimnl®, pokud si zakaznik pozada o
novy referetni vzorek nebo pokud je v konstirk dokumentaci, planu vyroby
oznaen referenni vzorek jako vzor nebo etalon. Refefiehnvzorek musi byt ozian
s uvedenim data schvalenym zakaznikem.

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Refergm vzorek je dil, ktery je ozgan
sdizovatem po nastaveni stroje a tento dil je také uchavava

16.Kontrolni prostedky — Jako kontrolni prostdky mohou slouzit Sablony, modely a
dalSi ngridla specificka pro dany produkt. Zakaznik size vyzadat fedloZeni &chto
kontrolnich prosedki s os¥déenim, Ze vyhovuji poZadatrin roznery dilu.

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - VSechnac¢hdla a kontrolni prosedky jsou
evidovana a pravidetnkalibrovana. Na fani zdkaznika je zaslana karta&ftiula
s kalibr&nim listem.

17.Specifické poZzadavky zakaznika Organizace musi mit zaznam o shodech
specifickych poZzadavkzakaznika.

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - O pini téchto individualnich poZadavikjsou
vedeny zaznamyasto ve formatuiigdlozeném zakaznikem.
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18.Prnivodka pedlozeni dilu (PSW)- Tato pfivodka se pedklada po spbni vSech
pozadavk zakaznika a schvaluje ji odp@miny zastupce organizace, ktery v ni
poskytuje své kontaktni Udaje. Pro kazdy dil zakezmmusi byt vypléna jedna
pravodka.

V PSW musi byt zaznamenana hmotnost produktu gidalmech natyii desetinna
mista. Tato hmotnost nesmi zahrnovat gealdty pro gepravu, montdz apod. Pro
stanoveni hmotnosti se pouzivamerna hodnota deseti nahadwybranych dib.

Vztah k PPAP ASTRO KOVO - Bvodka je pouzita jako kryci list celé zpravy, je
prvnim a zarové poslednim bodemiptvorbé zpravy o PPAP.

2.4. Pozadavky na oznameni aiedlozeni zakaznikovi

Organizace musi oznamovat jakékoli planované€rgmprocesu nebo vyrobniho mista. Po
oznameni, schvaleni a provedeniémam se pozaduje rpdloZzeni PPAP. itklady znen
vyZadujicich ozndmeni jsou:

* Pouziti jiné konstrukce nebo * Pri zméné dodavatele komponeit
materialu tepelného zpracovani apod.

* Poutziti jinych vyrobnich nastrnpj e Pti zmén¢ zkuSebnich metod

* Pouziti nastroje po renovaci nebo * Po wvyrobeni produktu nastroji
zmené uspagadani nepouzivanymi déle nez 12giai

Organizace musi zakaznikovieplozit PPAP fed prvni vyrobni davkou. iBdlozeni je
vyZadovano u:

* Nového produktu
* Zmeény VvV technické dokumentaci,
* Napravy rozpakr na dive specifikaci nebo materialu
piedlozeném  dilu  (funinost,
rozmery apod.)

2.5. Stav predlozeni dilu

Po schvéleni danéhdeulloZzeni musi organizace zajistit, Ze budouci vgrbbde stéle plinit
vSechny pozadavky zakaznika.

Stavy PPAP u zakaznika:

Schvaleno- Produkt spluje vSechny pozadavky zakaznika, organizace jevogma dodavat
produkt zdkaznikovi
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Doéasré schvaleno- Toto schvaleni dovoluje dodavat po omezenou dwiho v omezeném
mnozstvi. Déasné schvaleni se &idje, pokud organizace jasmréila zpisob schvalovani
zamezujici neshodam a vypracovala plan ie@pét ktery schvalil zakaznik. Pro to, aby se
z tohoto stavu stal PPAP schvaleny musi dojit d&kopanému fedloZeni. Dily dodané ve
stavu PPAP ,déasreé schvaleno” nejsou povazovany za schvélené.

Zamitnuto — FredloZzeny PPAP nesplje poZzadavky zdkaznika. Musi dojit k Ggrgvocesu
tak aby poZzadavky spbval

2.6. Uchovavani zaznani

Bez ohledu na urowvepiedlozeni, vSechny zaznamy PPAP musi byt uchovapangelou
dobu, kdy je dil dodavan zékaznikovi plus jeden rok

U nového PPAPuU je mozné odkazovat na dokumentyAPBPktery byl novym nahrazen.

3. PPAP — Navrhieseni ve firne ASTRO KOVO PLZE N s.r.0.

Jako standardniho #@gobu jak validovat vyrobni proces pro zakaznikyoeugbilového
pramyslu se firma ASTRO KOVO PLZE s.r.o. rozhodla vyuzit metody PPAP a vyito
jednotny postup aplikace této metody. Jako vychioeveir pro pgredkladani byla zvolena
arovenr ¢.3, kdy se zakaznikovi fedkldda pivodka se vzorky produktu a uplnymi
podpirnymi udaji. NavrhieSeni obsahuje postup vyieai zpravy o PPAP s popisem
jednotlivych kroki veéetrg popisu pirazenych dokumeit VysledkemieSeni bude zprava o
vyhodnoceni procesu schvaleni dilu do sériové wyrdlto zprava bude spdl@ se vzorky
piedloZzena zékaznikovi. Proces PPAP vigny v této praci zabezpdge spleni vSech
poZadavk popsanych v kap. 3 Charakteristika PPAP, vychgmstednihogtvrtého vydani
»Proces schvalovani dildo sériové vyroby (PPAP)".

3.1. Analyza souwasného stavu

Za sowasného stavu, pokud zakaznik podieopjednani vzorik poZzadavek na PPAP nema
firma zavedeny zadny dokumentovany postup, nenr@ojedu dokumentaci a bez vznaseni
poZzadavk na zakaznika¢fko zajifuje efektivni schvalovani dildo sériové vyroby setrg
vystupni zprdvy o PPAP. Tento problém je spjatzSitovanim firmy, jejich vyrobnich
kapacit a novou spolupraci se zakazniky dodavaijidorautomobilového gmyslu, jejichz
naroky v gedvyrobnich etapach jsou mnohem vyssi, nez u stéstagzakaznik.

Firma disponuje modernim vyrobnimizzenim, kvalifikovanymi pracovniky, ovSem absence
jakéhokoli procesu, ktery by validoval sériovou alyu, ji zhorSuje hodnoceni u zakaznik
coZ ma za nasledek mj.fazeni do nizSich dodavatelskych skupin a tiichdzi o dalSi
zakazky, které by pomohly v jejim dalSim rozvoji.

Kapitoly nizereSi tento popsany problém, zawjdasny postup $ procesu uvalovani dilu
do sériové vyroby, sjednocuji jednotlivé dokumerdy uceleného svazku, jenz bude
vystupem kazdého schvaleni a bude posilana zakamnilelektronické podab
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3.2. Navrh procesu PPAP

Anotace: Proces schvalovani dil do sériové vyroby je postupem krok majicich zajistit

to, Ze se do vyroby dostanou dily, které pini vSenl poZzadavky zdkaznika a které jso
dosazeny stabilnim procesem.
Vstupy: - Objednavka zdkaznika

- Vyrobni dokumentace

- Specifické pozadavky zakaznika

Vystupy: - Vzorky
- Soubor dokumentace PPAP
- Poznatky pro navazuijici vyrobu

Tab. 6 Anotace, vstupy, vystupy procesu PPAP

Proces je rozilen do ti etap (Obr.4):

Priprava vzorkovani V této etap je nejdilezit¢jSi spravi pochopit pozadavky uvedené ve
vykresové dokumentaci nebo specifické pozadavkyazdika. Pokud nejsou ¢ktere
poZzadavky zcela jasné nebo nejsou-li na vykreseleme vSechny informace nutné ke
zhotoveni vyrobku, musi dojit ke kontaktovani za&lka a nastaly problém igSit. O znénu
na vykrese je také mozno pozadatiipads vhodnosti nahrazeni sloggiho tvaru, ktery
nema vliv na fun&nost, jednodussim. DalSimi kroky této etapy jsouveieni FMEA
procesu, ktera méa za&dl odstragni moznych chyb je8tpred z&atkem vyroby a slouzi take
jako podklad pro kontrolni plan. Z&avetapy tvéi analyza vhodnosti Zigohi méieni MSA a
sestaveni dokumehkvalifikované laboratie.

Vzorkovani— Etapa zéina gijmem materialu, kdy praine jeho kontrola, nasledujereni

a vyroba vzork. Vyroba probiha za stejnych podminek jako by pralai i sériové vyrob,
takZze stroj je obsluhovan stejnynélmikem @i stejném hodinovém vykonu a s pouzitim
stejnych nastrdj atd. Z vyroby vzejde dity pocet vyrobenych di, které jsou dale z#éieny,

a je analyzovana #apobilost vyrobniho procesu. Etapa samotného vzakiowkori
zabalenim vzork do vhodné fepravni jednotky.

Owéteni a odeslani- Ucelem je owiit, zda byly splgny vSechny specifické pozadavky.
Prokthne uzateni pfvodky PSW a naslednje zkompletovana dokumentace, ktera je
spolené se vzorky odeslana zakaznikovi.

Za spravné dodrzeni procesu PPAP zodpovida QM.
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c. Zodpovédna
c¢innosti vyvojovy diagram Souvisejici Dokument (fsoba

|. P¥iprava ke vzorkovani

1. Zalozeni phvodky PSW - Prlivodka Qam
PSW predlozZeni dilu

|
2. Vykresova dokumentace QM :
! ; Kontaktovani  |VSechny pozadavk '
. Nejasnost yp y
| Prostudovani zékaznikaa | ,skaznika :
: vykresu a vyreseni |
| pozadavk nejasnosti/navih !
| |
: VSe je srozumitelné :
3. . Vykresova dokumentace QM :
I Vytvoieni zpravy o I
: slozeni materialu [* MDS Report !
g Atest materialu !
roTTTTTTTT T TR 2 !
v |
' 4. Sestaveniighledu Pfehled procesu Qm |
| procesu vyroby I
| dilu |
R ;
r¥-—====-========="=T"-TTTT=""="""=""""""""=""=""="="===="="=="===============m==m=m=m=m=w= \
| 5. > ",FMEA Process FMEA QM |
: rocesni Dokumenty o funkci dilu |
|
S 1
' 6. T Kontrolni plan QM :
! Kontrolni plan , , ;s I
! Vyrobni kontrolni plan I
r¥-—============="=r"""T"T"T"="=="==="=="=========="=="===="=="====="=="====="==========®====m=®m=m=®=w \
7. ‘F Vykresova dokumentace QM :
| Ocislovani vykresu Kontrolni plan |
|
| m_EmmmmmmmmmmEmEmmEmEmEmEmEmEmEmEEEEEEmEmEEmEmEmEEmEEmEmEmEmEmEmEmEmEmEmm_—— _|
. 8. A Kontrolni plan QM :
: Analyza MSA MSA (R&R studie) i
|
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| |
| - Dokumenty o am |
! Sestaveni certifikaci laboratofi :
: dokument |
1 kvalifikované I
| laboratde |
1 1
Il. Vzorkovani
- -1 "-"""-""""-"7-"""7"""/""/""/""="/"/"/""/"/"/"=7""/"///rrrrrrTTTT=-=== 1
' 10. v Atest materialu QM :
i Kontrola materialu Materidlové normy :
1
I_ ________________________________________________________________ o
[ 1
' 11 w b‘ " Vyrobni privodka QM :
ropba vzor
| y vV I
__________________________________________________________________ .
12. A Protokol o mé&Feni am

Méfici plan

|
| 13, ‘ - Stanoveni zpUsobilosti QM '
| Pozatesni studie |
| zpisobilosti procesu !
: procesu :

|
| 4
e 1
' 14 A Balici predpis QM,SK |
! Baleni vzork !
_______________ 1__________________________________________________J

|
1 < |
| 15. aznam o shatise \P/sech m./ld,ol:]urzenty QM |
| specifickymi otvrzujici shodu se |
i pozadavky Specifickymi pozadavky |
e !
5 1
1 16 . ; PSW — Pravodka pfedloZeni QM |
| Dokorgeni dil |
I privodky PSW 1 |
R J
S 250
: 17. Kompletace Celek dokument(i PPAP Qm !
| dokumentace a :
: odeslani I
s B .

Obr. 4 Procesni diagram PPAP
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3.3. Popis kroki v procesnim diagramu

3.3.1. ZaloZeni PSW - piivodka predloZeni dilu

ZaloZeni piivodky je prvnim krokem kigpraw vzorkovani, pivodka slouzi jako kryci list
celé zpravy aif zalozeni jsou vypsany nasledujici udaje:

Navrh formulare:

1 Nazev dilu:Nazev dilu uvedeny na vykresu.

2. Cislo vykresu, revize:Cislo uvedené na vykresu, revize.

3 C. dilu u dodavatele: Cislo dilu, pod kterym je dil uloZen v infordmm systému
firmy ASTRO KOVO.

4. C. dilu u z&kaznika: Cislo dilu, pod kterym je dil veden u zakaznika.

5. Dodat&né technické znény , datum: Seznam vSech zm aplikovanych na vyrobku,
ovSem neuvedenych ve vykresové dokumentaci.

6. Bezpénostni/vliadni nafizeni :,,Ano* pokud je uvedeno v konstraki dokumentaci,
jinak ,Ne*.

7. Hmotnost: Pimérna hmotnost deseti nahadaybranych vyrob# v kilogramech na

Ctyfi desetinnd mista.

Informace o dodavateli
8. Nazev dodavateleNazev, ktery je pidélen vyrobnimu mistu.
9. Adresa: Adresa vyrobniho mista, na které byl dil vyroben.

Informace o zékaznikovi

10. Nazev zakaznikaNazev uvedeny na objednavce

11.  Cislo objednavky Cislo objednavky zakaznika. Nikdlislo zpracované objednavky
ve formatu R-O XXXXXXXX.

12. PouZziti: Uvede se nazev vozidla a fgmads cast vozidla, do které dil gatnag.
fizeni, motor, pevodovka.

Zprava o0 materialu

13.  Cislo zpravy: Pti predloZeni prosednictvim IMDS se zapigédslo zpravy.
Pokud je zpravaipdloZena jinou formou, uvede se datum, kdy byla
zprava potvrzena zékaznikem.

Divod piredlozZeni
14.  ZaSkrtnout vhodhzvolené poliko, @i zaskrtnuti ,ostatni“ kratce specifikovat.

Pozadovana urové predlozeni
15. ZaSkrtne se Urowepozadovana zakaznikem, pokud zakaznik drawespecifikoval je
nutno jej kontaktovat, aby &it Groven PPAP.3

Body 16, 17.jsou vyplrény na konci procesu po préimuti vzorkovani.

Bod 18. VyplIni zédkaznik
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@57 psw - Pivodka pedlozent dilu

KOVO PLZEN s.r.o.

Nazev dilu @ C. vykresu @) revize:
Cislo dilu u dodavatele ©) C. dilu u z&kaznika__(4)
Dodate&né technické zemy O Datum
Bezpe&nostni /vladni ndzeni  [] Ano [] Ne(®) Hmotnost [kg] @
® )
Nazev dodavatele Nazev zakaznika
©) (D)
Adresa - ulice Cislo objednavky
@
Mésto es Zem pouZziti

Zprava o materialu
Jakou formou je pozadovana zprava o obsazenychckitk L] IMDS [] Jinaforma [] Zadnou
Cislo zpravy o obsazenych latkach

Diivod predlozeni

] Prvotni gredlozeni [] Zména volitelné konstrukce nebo materialu
[] Technicka zréna [ ] Zména dodavatele nebo zdroje materialu
] Nastroje: pevod, vynéna, renovace a jiné [ ] Zména zpracovani dilu

[ ] Naprava nesrovnalosti [] Dily vyrobeny na pomocném mist

[ | Nastroje bez pouziti > 1 rok [ ] Ostatni

PoZadovana Urové predloZzeni

[] Urovei 1 —zakaznikovy seiedklada pouze prodka

|:| Urovei 2 —Zakaznikovy seiedklada piivodka se vzorky produktu a s omezenymi podpmi Gdaji

|:| Urovei 3 —Zakaznikovy seiedklada se vzorky produktu a Gplnymi padpymi Gdaji

|:| Urovei 4 —Pravodka a jiné pozadavky stanovené zékaznikem

|:| Urovei 5 —Privodka se vzorky produktu a Upiné pddpé Gdaje fezkoumané na vyrobnim misirganizace
Vysledky predlozeni
L] rozmérové Gdaje | soubor statistickych Gdap procesu
[] zkousky materialu a futkosti [] kritéria vzhledu

Tyto vysledky spiuji vechny poZzadavky konstrid dokumentacgé | Ano [ ] Ne
(pokud Ne vysttlit v ¢asti koment§

Vysledky pro:

Forma / dutina / vyrobni proces
ProhlaSeni
Potvrzuji timto, Ze vzorky reprezentované toutévpdkou jsou pedstaviteli naSich di| které byly vyrobeny
procesem, ktery splije vSechny poZadavky 4, vydanirpcky ,Proces schvalovani dildo sériové vyroby*“.
Dale potvrzuji, ze tyto vzorky byly vyrobenyfipkapacitnim vykonu _ ks/hod. Ra¥n oswdéuji, ze

dokumentované itkazy o tomto souladu jsou uvedeny v zaznamu a ksdispozici k fezkoumani. Jakékoli
odchylky od tohoto prohlaseni uvadim nize.

VYSVETLENI / KOMENTAR:

Je kazdy néastroj zakaznikadre
oznaen Stitkem a@slovan?  [] Ano [] Ne [] Nebyly pouzity nastroje zakaznika

Vypracoval Pracovni pozice Tel. E-mail
Podpis zodposdného pedstavitele dodavatele Datum

VYPLNI ZAKAZNIK

Rozhodnuti o PPAP

[J Schvaleno [J Docasre schvaleno [J zamitnuto (vyZzadovano
(vyzadovano novéipdlozeni) nové gelozeni)

Jméno Podpis Datum
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3.3.2. Prostudovani vykresu

Dukladné prostudovani vykresu j&&tjni pro spravny fibéh vzorkovani a nasledné vyroby.
Tab. 7 ukazuje, na které otazky je nutné odpévpo prostudovani spravného vykresu a
k ¢emu ziskané odpedi slouzi v procesu PPAP.

C. Informace z vykresu VyuZziti |

1. Je znam material soasti? Pro zpravu o slozeni materialu, jeden z fékto
uréujici interval ngteni v planu kontroly.

2. Je po vyrob na dile aplikovana Pro zpravu o sloZzeni materialu, povrchova
povrchova Uprava nebo tepelné  Uprava pidava rekolik kroka v piehledu proces
zpracovani? vyroby, v planu nsieni a ve vyrobnim vykresu

jsou upraveny tolerance na zakladaximalni
minimalni  tlou§ky nanesené vrstvy, |
vyZzadovan certifikat dodavatele o dodrzeni dané
normy a splani vSech parameir (tlou¥’ka
naneseneé vrstvy, tvrdost...)

3. Na kolik operaci bude dil vyroben? d@b operaci je zaznamenanielpledu proces
vyroby, pokud je dil vyroben na vice operaci je
nutné stanovit 2zjsob uchovani dil mezi
operacemi, meziopefai kontrolu. Pokud si
kontrolor neni p&tem operaci jisty, zepta se
sdizovate, ktery bude dil programovat.

S

4. Jaké jsou naroky na igsnost Analyza gchto parametr umozni zvolit vhodny
rozmeri  a kvalitu povrchu azpisob ngfeni a méticich gistroja (MSA). Jsou
geometrickou pesnost? zohledrény v intervalu mdteni v kontrolnim

planu. S tolerancemi se pracuje ve statistickych
metodach napv ukazateli G.

5. Jsou na vykrese dalSi specifick€louzi pro splani specifickych poZadavk
poZadavky? zakaznika

Tabulka 7 Potitebné Udaje z vykresu

Technologicky postupiezné podminky, zvoleni vhodnych nasir@td. je zodpogdnosti
sdizovate, ovSem spoluprace kontrolora aizasvaie je pro spravné nastaveni procesu
klicovd a tak musi byt tito pracovnici n&chito mistech neustale v kontaktu a vzniklé
problémyiesit spoléng.

3.3.3. Vytvareni zpravy o slozeni materialu

Pokud je vyZadovano, vytiia se zprava prosdnictvim IMDS nebo jinou cestou,
definovanou zékaznikem. Pokud se jedna o zpravudMghlasi se uzivatel do systému na
adresevww.mdsystem.comkde zada fhlaSovaci Udaje firmy. Zprava se tyka materiala/
piipadné povrchové Upravy. Postup vy zpravy je nasledujici:
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Po gihldSeni v levé li& stisknout tlditko "Create" a po zobrazeni nabidky vybrat
"Component”. Nasledujeigpnuti do okna "ingredients" (obr.5), kde se jakenp vyplni
tabulka o detailech dilu v pra¢ésti obrazovky.

(@) MDS - MATERIAL DATA SYSTEM - Mozilla Firefox : - e

e mdsystem.com

Ingredients
Car

20208, 302084512/ 0.01 (Noge ID 202084513 Create — -+ MDS —+ Ingredients
[l + (o] ] [+ |
Details
Type Component (MDS) B8
1D/ Version 362694513 /0.01
MDS Supplier ~ ASTRO KOVO PLZEN s.r.o.
Description
Part/ltem No.
Measured Weight
{@ogorr per ltem 0 g
Tolerance + 0 [%]
Calculated Weight
per ltem 0[g]
Deviation 0[%]

Develapment
Sample Report [

Obr. 5 Okno ingredienci

Po vypsanivSech udaji je poteba sestavit strom ingredienci dilu. V pr¥a& je pridan
material vyrobku a to stisknutim tidka wea nad tabulkou. V okn (obr.6), které se
zobrazi po stisknuti ttétka je teba podle vybrat material dilu podle dodavatele z&tatku

je treba nalézt dodavatele v systému IMDS. Subjektemhf@déani je dodavatel uvedeny na
materialovém atestu a to tak, Ze je stisknuttitita "+" v fadce "Suppliers MDSs:

&) MDS, Module and Substance search - extended - Mozilla Firefox — =
| & htps//wwmdsystem.com/SearchMdsShowWindow.doTforceRefresh=13535093781138extra_parm=3e 17 |
il
MDS and Module Search
. ses TE

*+ Material

MDSs/Modules

Name: Language: © English ©) German i
Internal Mat Mo Development Sample Report: -
ID-No.- Current versions = 5=
A .01
[ i,
B rj published / accepted / internally o Plersated (oa M0, Ho PLzen s.ro.
= 362734223
{only for 1IDSs) from: [10/22/2012 to: [1/22/2012 (MM/DDIYYYY) 1
|| | Supplier MDSs [l accepted MDSs [Clpublished MDSs g -
il = [/save list
Own [¥] own MDSs [¥lown Modules
MDSsModules  megignedOrg Uit | =] (e iios)
Assigned Contact: | - fonly for MDSs)
|_llast edited by me
Trade name: Norm/Standard: =
Std. Mat.-No Classification: [+ ]
Symbol
-==en ) “Coac

Obr. 6 Okno pridani materialu

A v nasledné tabulce (Obr. 7) Je jednoduse vybratadatel:

@ MDS, Module and Substance
| @ company - Mozilla Firefox — .
| | {7} mdsystem.com | https://www.mdsystem.com/SearchCompany.doiforceRefresh=1353688114241 &type=5&edra=rw
Company
T Administration —— Company —'— Search
Search Criteria: ) )  gepm———
© Company ) Org Unit
Company Name: Trinecke Company-1D.
DUNS Number:
zip code: City:
| |
Country: -
' User Name: User ID:

Obr. 7 Nalezeni dodavatele
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Po gidani dodavatele do seznamu Supplier MDSs uz |zarsm naleznout poZzadovany
material: Zaskrtnout palko "published MDSs" ozrié# dodavatele a do pdka "Name"
zapsat specifikaci materialu a stisknoutitleo "Search" (obr.8). V nasledném @kje vybran
material a tlaitkem "Apply" je @i dan do stromu ingredineci dilu. Pokud febia pidat
povrchovou Upravu, postupuje se stejnymsgibem. Na (obr.9) je zobrazen strom ingredienci
S materialem a povrchovou Upravou.

&) MDS, Module and Substa - extended - Mozilla Firefox )
http=//www.mdsystem.com/lagir HorceRe 1 3 | @ hetesfminmelsystem com rm.do ]
MDS and Module Search
-+ Search
B Component || "+ Material ABasic Al
Semicompen Substa MDSs/Modules
. @ [
Ingredients Name 13Mn30 Language: @ English ) German
Component_36337... 363372327 / 0.01 (Node ID 383372327) —i. Create —— MDS —— Ingredients Internal Mat -No - Development Sample Report: ~
| |1D-No.: Current versions ~
J B ] Ao - [ - [+ B
Date ["Ipublished / accepted / intemally o Plesssted {oariMD.
B Component 363372327 Details rel
F-*, 11SMn30 J - {ony for MDS3) from: [ 10/22/2012 to: [11/22/2012 (MM/DDAYYYY)
Tt Type Material (MDS) B2
£ ID / Version 212518585 /1 Supplier MDSs: [ accepted MDSs [7published MDSs
MDS Supplier  Prvni plzenska galvanovna s.ro. Supplier. (o e EhhERELENE f+ K - |
Name Passivation_thick_la (EN) - Il L
; n sl /] save list
Trade name Passivation_thick_la (EN) -
Internal Mat -No Zinkovani silnovrstva pasivace I%’é i [Jown MDSs Clown Modules
Std. Mat -No siModules: assigned Org Unit: | - fonly for MDSs)
Symbol Assigned Contact: | {only for MDSs)
Classification -3 Other compounds (e.g. friction [ last edited by me
Noi “g:;g;égm Trade name: Norm/Standard: [+ |
rms/ .
Std. Mat No.: Classification: [+
Standards EN 12329 -
Inhouse Symbol
Hors = | =seer | conee
. . . o1 vz -z
Obr. 9 Strom ingredienci Obr. 8 Vyplnéni okna pfidani materialu

Dokortenim stromu ingredienci se ditkem ,next* posuneme o dalSi krok do ,recyclate
information” které je jen pro dkteré komponenty a v hlaSeni IMDS Astro &m nebudou
podnikany zadné kroky. DalSim posunutimcitlkem ,next® je nutno vyplnit Gdaje o
dodavateli.

Poslednim krokem je karta ,Recipient data“ kdeijdgn gijemce zpravy stisknutim ,Add
recipient” jsou vypsany vSechny pozadované infoemagijemci a nasledh je zprava
odeslana ,.Send".

{8 s - VATERA BATA VTR

Recipient data

HMenu Component_36339... 363390572/ 0.01 (Node ID 363380572) i Create 1 WMDS —— Recipient data
f"';":ii MDS Status: Edit mode
Ingredients MNothing found to display.
Recyclate No.to comp. (Org Unit)...Description Partiltem No. Drawing No. Recip. Status
information Nothing found to display.
e = =S|
Recipient data

Obr. 10 Odeslani zakaznikovi

HlaSeni je timto odeslano zakaznikovi. Vg zakaznika je po jeho kontroligsano na
kar ,recipient data“ o vyjateni je uzivatel informovan prasdnictvim emailu. Jako
dokument poslany zakaznikovi ve zpfaRPAP slouzi dokument PDF vytigy z MDS.
Dokument Ize nalézt nasledavnV hlavnim menu MDS stisknout odrazku ,Search* na
zobrazené kagtstisknou ,Search“ ,vyhledatriglusny dil a stisknout ,preview“. Timto se
ocitneme v katt MDS Preview ze které #itkem ,continue ziskame PDF soubor se zpravou
MDS.
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3.3.4. Sestaveniifehledu procesu vyroby dilu

Prehled v postupné navaznosti obsahuje vSechny Koakici do procesu a kKmto krokim
poskytuje zakladni informace.

Navrh formulare:

agrwNE

Revize:Prvni vydani je ozn#no revizi O.

Datum: Datum revize. U revize 0 je zapsan datum vignd

Zakaznik: Nazev z&kaznika z objednavky.

Nazev dilugislo vykresu: Udaje z vykresu

Vytvoril, Datum, Kontakt: Jméno twirce, datum vytvieni, kontakt formou e-
mailové adresy

Informace o procesu

6.

© N

KOVO PLZEN s.r.o.

0
astiy Prehled procesu e

Procesni krok: Procesnim krokem je ucelena sestava tkmovedenych na jednom
pracovisti, po které se produkt nebo polotvar pesumprocesu dale. Jako procesni
krok je napiklad: Vstupni kontrola, @eni materialu, obrami, baleni, sézeni stroje.
PracoviS€: Nazev pracovist(mista), na které je dany krok proveden.

Dokumenty: VSechny zaznamy, které vyznagntokumentuji pkb¢h celého procesu
nebo dilezita instrukce, podle které se procesni kiidk

Poznamka:Slouzi pro kratky popis procesniho kroku nebogmyjnformaci, které je
vhodné sdlit zakaznikovi

@

Datum
Z&kaznik Nazev dilu Cislo vykresu
Vytvoril Datum Kontakt
C. Procesni krok(6) | Pracovi$t(7) | Dokumentace8) Poznamka9)
1.
2.
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3.3.5. Procesni FMEA

Vytvoreni procesni FMEA (dale jen ,PFMEA") ma zé&elianalyzovat moznosti vzniku vad,
hodnotit jejich rizika a navrhovat ogani vedoucich k jejichipdchézeni.

Postup:

1. Sestaveni tymu- Tym by n&l obsahovat jednoho zastupce kazdéhogkead, kterym dil
béhem svého vyrobniho procesu projde. ddsgji se bude jednat o zastupce z &edi
piijmu materiélu, vyroby a kvality. Vedoucim tymuZéstupce z oddkeni kvality, ktery po
sestaveni tymu sjedna satku tymu a seznami vSechnyastrené s pozadavky zéakaznika.

2. Analyza moznych vad- Je soupisem vSech moznych zavad, které se mopoacgsu
vyskytnout a u d&hto zavad jsou analyzovany jejich nasledky, jaksledek se chape
pusobeni vady na zakaznika.

Ke vSem zavadam musi tym analyzovat jejich moZiiény.

3. Hodnoceni sotasného stavu— Po provedené analyze je kazda identifikovanadav
ohodnocena zefdch hledisek: Vyznam vadycekavany vyskyt, odhalitelnost vady. Po
ohodnoceni jednotlivych hledisek je vynasobeninchSiech hodnot dosazentisla RPN
(risk priority number).

4. Vyhodnoceni RPN —Pro vyhodnoceni RPN musi byt stanoveno rizikové RjeNoz
piekrateni znamenda nutnost aplikovat preventivni a nagraypeteni. Rizikové RPN i
zé&kaznik, pokud se tak nestane, bude pracovandrotou RPN = 125.

Vy¢leni se tedy ty hodnoty, kterégkratuji rizikové RPN a jsou proénnavrzena aifjata
preventivni a napravna opani pro snizeni RPN na akceptovatelnou hodnotu¢ddtd
opafeni je uvedena zodp&ina osoba za zavedeni a datum realizace.

5. Zavedeni fFijatych opatieni— o vSech fijatych opatenich musi byt informovani datyi
pracovnici.

PFMEA je Zivy dokument, ktery by &hstéle odrazet skutaou situaci. Proto ip kazdé
zmeéné procesu je nutné PFMEA aktualizovat a o této skdsti informovat zakaznika.
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Navrh formulare: 1)

GE@@ Procesni FMEA -

KOVO PLZEN s.r.o. Datum

2) 3) 4)
Prvek (nazev dilu) C. vykresu Pouziti
5) 6) 7)
Resitelsky tym Zpracoval (vedouci tymu) / e-malil Odpovédnost za proces
8) 9) 10)
Rozhodné datum Datum zpracovani Pocet stran
. . . . T ¢) Hodnoceni stavu po
a) Analyza a hodnoceni satasného stavu b) Navrh opatieni ) Y . 1P
realizaci opateni
X 4 (]
e - (2} 2 E (&) '.(7) N
=l o 512 S Lovstivaic | 5|58 S g [ 8]%
= = . . c | . 19) Stavajici | 2 |© « o® sl =
§ 2 | 13)Mozna 14)Mozné X fE’ 17)Mozna | £ op)areni ;ro = § IL| 22)Doporend| 3 © | 24)Provedend o %‘ Q| = %
<l | chyba/vada | nasledky chyby > | & | piginy chyby | = ) S |5Z| opateni gc opateni |XN|N ® | ¥ o
o el = | = ) prevenci S|l OE S5 5 =
=8 - S e O |8

1
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1) Revize, Datum

2) Prvek

3) Cislo vykresu
4) Pouziti
5) Resitelsky tym

6) Zpracoval

7) Odpowdnost za
Proces

8) Rozhodné datum
9) Datum zpracovani

10) Paet stran

11) Procesni krok

12) Cislo

13) MozZna chyba/vada

Bc. Miroslav DusSek

Prvni vydani je ozrieno revizi 0. Datum revize 0 je datem
vytvoreni. Po kazdé zémé v PFMEA je znénéna revize a datum.

Nazev dilu, pop nazev celku nebo sestavy, pro kterou se proces
analyzuje

Cislo uvedené na vykresu

Nazev vozidla pap ¢ast vozidla, kam bude dil namontovan
Jména vSectleni tymu, kteéi se podileli na vypracovani
Jméno a kontakt pracovnika, ktery analyzu zprdcodaalyzu
zpracovava vedouci tymu, kterym je QM nebo jimedelany

pracovnik

Nazev dodavatele

PoZadovany termin dokdeni PFMEA

Datum prvniho vypracovani PFMEA

Celkovy pa@et stran PFMEA

Zde je proces rozlozen na jednotlivé krokyedtohou je tive
vytvoreny pehled procesu, ktery ale ude byt v PFMEA
detailrgji dekomponovan

Cislo mozné chyby/vady

Popis mozné chyby/vady, které se v procesizou, ale nemusi
vyskytnout.

Technik/tym posuzujici proces ma byt schopen pbla
zodpowdét otazky: Jak mize proces/dil nesplnit pozadavky? Co
by zakaznik (finalni uzivatel, nasledujici operambo sluzba),
bez ohledu na technickou specifikaci povaZovalngdadouci.

Mozna zavada se popiSe ve fyzikalnich nebo tekiicic
pojmech, ne jakoffznaky, které nuthvnimé zakaznik. [8]

(Ohnuté, prasklé, poSkozenoili8 drsny povrch, depy,
deformovano, nespravny popis) [8]
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14) MoZné nasledky
zavady

15) Vyznam

16) Kriti €nost

17) Mozna pFicina
chyby

18) Vyskyt

19) Stavajici opateni
pro prevenci

Posouzeni jaky dopad bude mit vznik zavady na mikter
zékaznika, na navazujici procesy nebo obsluhyestdisledky
pro finalniho uzivatele se popiSou jako projevkaryu vyrobku
nebo systému (hluk, nespravna funkce, vynechdaing vzhled,
zhorSené ovladani, drsnost, gssti, pfivan,...) a pro nasledujici
operace, pracovistve smyslu vykonu procesu/operace (nedrzi,
neda se namontovat, poSkozujeiizeni, nelicuje, neda se
spojit,...) [8]

Je hodnocen od 1 do 10 dle tabulky kritérii. Vyzngmspjat
S nejzavazgSimi dasledky mozné chyby.

Klasifikace jakékoliv specialni charakteristiky wfku nebo
procesu (kritickeé, kliové, hlavni, vyznamné,...) nebo
zdiarazréni zpasobu zavad s vysokou prioritou pro technické
vyhodnoceni. [8]

Posouzeni nedostdtkavrhovaného procesu. Je taigpb, jakym
se zavada fize vyskytnout, popsany jak@&geo, co se da napravit
nebo zvladnout. #€iny by se ndli popsat tak, aby mohla byt
opateni k ndpra¥ zantrena na souvisejicitiginy. Zaznamenaji
se vyhrada specifické chyby pro nespravné fungovani, nen&ji s
pouzivat nejednoziima vyjadeni jako chyba operatora,
nespravna funkce stroje. (nespravnyc¢iwp moment -
nedostatény, nadndrny; nespravné svavani — proud, doba, tlak;
negesné niifeni; nespravné tepelné zpracovani — doba, teplota;
nevhodné vtoky/gitoky, nevhodné nebo Zadné mazani;
opotebeny nastroj; nespravné&igeni stroje;...) [8]

Hodnoceni prawpodobnosti vzniku zé&vady #pobené
konkrétni  picinou. Pravdpodobnost se odhadne podle
tabulky kritérii vyskytu ve stupnici 1 az 10 hiodJsou-li k
dispozici statistické udaje z podobnych pracesily by se pro
uréeni znamky vyskytu pouzit. Ve vSech ostatnicttipgdech se
da vyskyt ohodnotit subjekti¢ma zaklad slovniho popisu
dohromady s jakymikoli historickymi udaji, které jsou k
dispozici z podobnych proaes

Jedinym zpsobem, jak se da znamka vyskytu snizit, je

A

procesu.

Stavajici tizeni procesu obsahuje popisy dpatf, ktera bd
v mozné mie vyskytu zjisobu nebo fi¢iny poruchy zabnauiji,
nebo zjiguji zpasob nebo ficinu zavady, kdyby se vyskytla. Tato
opateni mohou zahrnovat nastrojéizeni proces jako je
predchazeni chybam, statistickézeni proces (SPC), nebo
nasledné hodnoceni po ukeni procesu.
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20) Odhalitelnost

21) Rizikovéc¢islo

22) Doporuwena opateni

23) Odpowdnost/
Termin realizace

24) Provedena opateni

25) Hodnoceni rizik

Je teba uvaZovat dva druhy nasfrojizeni: Prevence -
Predchazeni vyskytuifginy nebo zfisobu zavady nebo snizeni
cetnosti jejich vyskytu. Odhaleni — Odhaletiicpmy zavady nebo
zpasobu zavady vedouci k opai k napra¥.

Prednosts, je-li to mozné, se uplatni opani k prevenci. [8]

Znamka schopnosti odhalit vadu nebo jefi¢ipu stavajicimi
zpasoby kontroly. Hodnoceni dle tabulky kritérii odbelhosti na
stupnici 1 az 10 bdd Fxi predpokladu, Zze zavada se vyskytla,
zhodnotime zjsobilost vSech stavajicich nastréjzeni procesu,
zabranit expedici dilu s timto typem poruchy neddwady. Pro
odhalovani je platny nastroj statisticky ¥yb

RPN - ukazatel priority rizika je sdmem hodnot vyznamu,
odhalitelnosti a vyskytu. Pokud hodnota RPiKpati RPNt
stanovenou zakaznikem, je nutné provést napraviaéeap a
hodnotu RPN tim snizit. Déle je podle velikostnetlivych RPN
mozné sestavit padi rizikovosti v procesu.

Je pro vSechny zavady, u kterych byléekpateno RPN.
Opateni musi zajistit snizeni znamek adi: vyznam, vyskyt,
odhalitelnost.

Jméno pracovnika odp&iného za realizaci ogani / Datum do
kterého ma byt opgni realizovano.

Po zavedeni opani je zapsan popis provedeni a datdémnbpsti

Po zavedeni opa@ni jsou znovu vyhodnoceny parametry
vyznamu, vyskyty a odhalitelnosti, jejichz gouje porovnan s
rizikovym ¢islem. VSechny k paramém piidélené znamky jsou
pirezkoumany. Pokud nedojde k podieni RPN je nutné
prijmout dalSi opaeni.

Tabulky pro hodnoceni kritérii vyznamu, vyskytudhalitelnosti jsou filohou této prace.
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3.3.6. Kontrolni plan

Pro gedchazeni neshodam je vypracovani spravného koiitocoplanu naprosto &tejnim
metoda ndteni. Vhodnost zvolenych metod je pak v dalSim krnp&drobena analyze systému
méteni.

Ve firme¢ se vyskytuji dva druhy kontrolnich pl&n

Kontrolni plan — Jsou vém zahrnuty vSechny rozfry, které jsou na vykrese. Je obsazen
v souboru dokumentace PPAP a uchovavan v infémimasystému.

Vyrobni kontrolni plan — Zahrnuje pouze ty rozm které ngti obsluha stroje. Jefipvyrobé
daného dilu vy&Sen u stroje.

Navrh formulare:
1. Hlavi¢cka dokumentu: Vypsani je stejné jako u dokumentugpled procesu”.
Informace o kontrole:

2. Key: Pokud je zakaznikem stanoveno, Ze ijislpSny rozrdr dulezity, toto pole je
vyplnéno znakem: X nebo jinym znakem stanovenym zakammike

3. C.: Cislo rozngru v kontrolnim planu.

4. Rozmér: Tento sloupec musi obsahovat vSechnititeiné pozadavky uvedené ve
vykresové dokumentaci. Jedna se tedy o gwyrs tolerancemi, material fgdepsané
materialové zkousky, povrchové Upravy atd.id@ld roznéra ve sloupci je dano
posloupnosti kontroly. Na prvnim migbude tedy népstji kontrola materialu pop
materialova zkouska a na konci hi&fad meieni po fijeti davky z povrchové Upravy.

5. Méridlo: Z popisu musi byt jasné, které¢tidlo je predepsano pro dany rozm
Uveést nazev rtidla, mefici rozsah, vyrobce nebo dalsi indiké Udaje. Zvolené
metidlo také utuje metodu réeni. Zvolené réidlo musi mit odpovidajici citlivost.
Aby bylo mefidlo vhodné, musi mit rozliSeni 1/10 tolerance.

6. Vyrobce: Uvede se vyrobce &idla

7. Interval: Stanoveni intervalu je vzdy v ¢tech kus za hodinu. Interval kontroly musi
zohledhovat toleranci rozrru, obrakny material, technologii, ddeZitost rozmdru,
rychlost otupovani nastroje a celRostabiliturezného procesu.

8. Misto/odpowvédnost: Misto mefeni (dilna, kontrolni mistnost..), odpomost za

méieni.
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Qstiny Kontrolni plan e

KOVO PLZEN s.r.o.

Datum
Z&kaznik D|'I® Cislo vykresu
Miroslav DuSek ml. dusek.ml@astro-kovo.cz
Vytvoril Datum Kontakt
Key | C. Rozmér M &Fidlo Vyrobce Interval Misto/
@ | B @ 5 ® @ odpovédnost
1. Material Zasatek vyroby
100% kontrola 1.ks po séizeni stroje — néfeno vedoucim technické kontroly
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
100% kontrola tiech ndhodré vybranych dili jednou za 24 hodin - nifeno vedoucim technické

kontroly
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3.3.7. G¥islovani vykresu

Ke vSem rozrérum je gifazenatislo, které odpoviddislu roznéru v kontrolnim planu.

Forméatcislovani: @

3.3.8. Analyza MSA

Pokud zékaznik nestanovi jinak, vybere manazeitigjatien rozndr s nejfesrgjSi toleranci,
a pro dané rfidlo bude provedena R&R studie.

R&R studie, postup:

1. Zajistit i kontrolory, ktéi provedou nireni

2. Stanovi se et mefenych diti v intervalu <5,10>, které se&isluji.

3. Stanovi se pet nmereni: 2-3

4. Kontrolor A (vypracovava analyzu) provedeéieni a hodnoty zapiSe do formigda
Musi dodrZet ptadi neteni difx

5. Kontrolai B a C provedou totéz &eni, ovSsem neti by veédét, jakécislo dilu prae

meti, dily jsou jim gedkladany v nahodném faali. O jaké&sislo dilu se jedna by &h
védet pouze Kontrolor A, ktery vysledky zanese do foldnet

6. Zasady pro méreni: Méfeni zaznamenavat na nejmenSi prah citlivosttidta, za
kontrolory B a C by rédi byt nejlépe zvoleni operatioz vyroby, ktéi budou ngfit
piesré podle postup ve vyrok¥. Je kalibrace #fidla, kterou provedl operator,
pravdépodobré vyznamnou fi¢inou variability? Pokud ano Musi operator provest
kalibraci gred kazdou sérii #ieni. Jako série se poklada jedno p¥mmi stanoveného
poctu dili z intervalu <5,10>.

Navrh formulafe:

Nazev neridla: Nazev napsany na kannéiidla.

Cislo méridla: Cislo udané na karmgiidla.

Typ méridla: Typ udany vyrobcem.

Kontrolor A (vypracoval): Jméno kontrolora odpovidajiciho za analyzu.

Kontrolor B, C: Jména dalSich dvou kontrolor

Rozmér: Rozn®r véetre tolerance (nap 2+0,1).

HT., DT.: Horni mezni rozrér, doIni mezni rozrr (nag. 1,9/ 2,1).

Pozice:Cislo roznéru na @islovaném vykrese z kapitoly 5.3.7¢i€lovani vykresu.

Hodnoceni:dle ukazatél GRR a ndc — gfici systém Vyhovuje/Nevyhovuije.

Pocet, kontroloFi, datum: Patet nmeteni, p@et kontrolofi, datum vyhotoveni analyzy.

Sloupce: 1 — 10 ozn&uji ¢islo dilu.Radky: 1 — 3&islo msteni. Pramér: Aritmeticky

pramér vSech i nantrenych diti stejnéhatisla. Rozpéti: Rozdil nejetSi a nejmensi

hodnoty.Xa: Aritmeticky praimér vSech hodnot vadku ,Pramér”. Ra: Aritmeticky

pramér hodnot viadku ,Rozpéti“.

12.  Pramér pro dil: Pmmér ze vSech hodnot pramér® v daném sloupci. X":
Aritmeticky primér z Xa, Xb, Xc.

13.  Max X', Min X": NejwtSi a nejmenSi hodnota ze souboru hodnot Xa, XbPXc

HBOONOOR~WNE

= o
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@ @
Nazev dilu Na'zev(r;)éﬁdla Kontrolor A (vypracoval)
®
Cislo vykresu Cislo métidla Kontrolor B
Rozmeér: HT. @
@ @ Typ méridla Kontrolor C
DT. @ Pocet kontrolofi | Datum
Pozice:(8) Hodnoceni
Kontrolor Dil S
= Prumer
Cislo méreni 1 2 3 4 5 6 8 10
Kontrolor A 1
2
a 3
Primér Xa=
Rozpéti Ra=
Kontrolor B 1
2
3
Primér Xb=
Rozpéti Rb=
Kontrolor C 1
2
3
Primér Xc=
Rozpéti Rc=
Primér pro dil: @ X" =
([Ra=]+[Rb=]+[Rc=])/ (poclet kontrolorti =) =R"= @

[Max X' = ]-[ Min X' = ] = Xdiff =
*[R"= ]x [D4=]=UCLr =
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Analyza vysledki:

1.

Opakovatelnost/variability zarizeni: EV je u€eno nasobenim fpmérného rozpti
(R") a konstanty K1. Konstanta K1 zavisi na po¢tu méreni.
Reprodukovatelnost/variabilita operatora: AV je uréeno nasobenim maximalniho
rozdilu paiméru operatora ¥ konstantou K2. V dalSi zavorce n —¢podilu, r —
pocet mefeni. Konstanta K2 zavisi na §a operatai. Je-li hodnota pod odmocninou

Opakovatelnost a reprodukovatelnost: Pro vyp@&et GRR jsou pouZzity pouze

Variabilita dilu: Hodnoty PV je dosazeno vynasobenim goizp priméru dilu (R,) a
konstantou K3. Konstanta K3 zavisi napometenych diti.

2.

zaporn4, je AV = 0.
3.

hodnoty EV a AV.
4.
5.

Hodnocent UkazatePoGRR — <0,10%>

Celkova variabilita: TV je soitem hodnoty GRR a PV. Hodnota TV pak slouzi pro

déleni jednotlivych ukazatélv pravécasti tabulky.

Systém &eni vyhovuje

Systém je podméime pripustny, zalezi na
toleragnim rozti.
<30% a vice> Systémadieni je nepipustny

<10,30%>

Ukazatelndc — je vyjadeno celyntislem, musi byt alespicb.

Opakovatelnost / potet K1 = 100 [EV/TV]
variabilita zafizeni @ %EV
_ 2 0,8862 = XXx%
EV =R DKl = XX XX = XXXX 3 0,5008
Reprodukovatelnost / variabilita operéatora (2) kontrolofi k2 %AV = 100 [AV/TV]
_ 2 (ev2)_ 2 (@) _ - 0
AV = \/(x Diff DKZJ [m:r} = J(xﬂxx) [xl:lx} = XXX , o = xxx%
3 0,523
Opakovatelnost a reprodukovatelnost (3) %GRR = 100 [GRR/TV]
GRI%\/EV2 + A2 :\/Xx2 +308 = xxx Dily K3 - X, XX%
5 0,4030
Variabilita dilu (4) 6 os7a %PV = 100 [PV/TV]
PV= RP EK3 =XXCXX=XX 7 X,Xx%
0,353 =
8 0,338
Celkova variabilita @ 9 0325 hdc = 1.41[PV/GRR]
TV =\GRRE +PVZ ={x& +x& = xx 10 _ xxx~l4

0,315
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3.3.9. Sestaveni dokumeiitkvalifikované laboratore

Dle kontrolniho planu vyhledat vSechny kalitméa protokoly k ngfidlam pouzitych pro
kontrolu daného vyrobku. U vSechefidel zkontrolovat platnost kalibrace a poté kaldoia
protokoly naskenovat &ifpzit do zpravy o PPAP.

3.3.10. Kontrola materialu

Porovnani hodnot na atestu materialu s materialovamou. Materialovy atestiifpZzit do
dokumentace PPAP. Pokud je¢egepsana zkousSka materialu, zkontrolovat, zda lapini
vSechny parametry stanovené zakaznikem.

3.3.11. Vyroba vzorki

Vyrobu vzorki planuje vedouci vyroby dle planu vyroby. Vyrobaskovaci série probiha,
za pouziti stejného stroje, nasfrofj postup, jaké budou pouzity v sériové vyrgbpri
dodrzeni stanovené vykonové normy, &emim dle kontrolniho planu, s obsluhou
pracovnikem daného pracowstBéhem vyroby nesmi byt provedena Zadna korekce, ani
vyména nastroje. Dily jsodazeny a ozngny dislici ve stejném padi, vjakém byly
vyrobeny. Vyrobené vzorky jsou dale préimny a slouzi jako vstup do geni studie
procesu.

3.3.12. Kontrola vzorki

Prometeni vSech rozgra probihda v mifici mistnosti za pouziti &idel ucenych kontrolnim
planem, vysledky ®&feni jsou zaznamenany do protokolu &iemi. Takto je kompleth
zmeteno 5 dit.

Pocet stran:2

PROTOKOL O MERENI

Dodavatel: . Zakaznik:

Cislo protokolu: Cislo protokolu:

& RoZmér Naméfeny rozmér - Dodavatel Naméfeny rozmeér - Zakaznik OK

: z 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 |Ano| Ne

1 O] O
2 O | O
3 O | O
4 O O
5 O | O
6 O | O
7 O] O

44




Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/13

Katedra technologie obréii Bc. Miroslav Dusek

3.3.13. P@gatedni studie zpisobilosti procesu

Pokud zakaznik nestanovi, pro které régnpozaduje vyhodnotit stabilitu procesu, vybere
manazer kvality jeden rozins nejgesrEjSi toleranci a pro tento roZmvyhodnoti stabilitu
procesu.

Navrh formulafe:

1.

S

o~

10.
11.

12.

13

14

15

Xi: Paiet dila, které vstupuji do vyhodnocenitgobilosti procesu. Pokud nepozaduje
zékaznik jinak, je studie provedena natpo30 ks. Podminkou je, aby dily byly
vyrobeny podle pravidel v kapitole 5.3.11. PokudSldobthem vyroby k zasahu
obsluhy, dily nebyly sazeny podle padi vyroby nebo byly poruSeny jiné zasady pro
vyrobu vzorki, neni mozné s takovouto sérii tdilpracovat ve vyhodnoceni
zpasobilosti procesu.

Rozmér: Hodnota rozréru na vykresu, §etrg tolerance.

Nomindlni hodnota Hodna rozniru bez tolerance.

Max. hodnota: Maximalni hodnota roz#mu, kterou dovoluje tolerance.

Min. hodnota: Minimalni hodnota rozgru, kterou dovoluje tolerance.

Rozsah toleraréniho pole, T. Maximalni — minimalni hodnota rozmu, kterou
dovoluje tolerance.

Tabulka s rozméry: Vyplnéni potebného pétu rozneri

xm — vybérovy pramér Hodnota je automaticky vyp@iana pro kazdyfadek a
vyjadiuje aritmeticky pitmér hodnot viadku.

R — vybérové rozpéti - hodnota rozdilu mezi nejisim a nejmensim rozirem

v fadce.

s. Hodnota srérodatné odchylky. Vyjaidije, jak se hodnoty liSi od jpmérné hodnoty.
Stanoveni minimalni hodnoty Zde je vypsana hodnota minimalniho pozadavku
ukazatele Cpk. Pokud zakaznik nevyZzaduje jinakhrgnici zmsobilosti hodnota
Cpk-1,67

Cpk: Vypocteny ukazatel zpsobilosti podle feddefinovaného vzorce. Pokud jsou
piedepsany ab tolerartni meze, plati, Zze Cp Cpk. Rovnost nastane pouzé p
centrovaném procesu na ptestek toleratnich mezi. Ukazatel Cpk tak&ilgizi

k poloze procesu.

Cp: Tento ukazatel Zysobilosti neni ovliiovan polohou procesu a pro jeho &péni
lze znat pouze mezni hodnoty. Velikost rozdilu mekazateli Cp a Cpk zna
piilezitost ke zlepSeni centrovani procesu.

xm — vybérovy pramér: Graf znazatuje ¢arkovanoucarou pameér vSech hodnot
zadanych v tabulce.iika znazofiuje vyvoj pimérnych hodnot jednotlivych skupin
v fadce

R — vybérové rozpéti: Carkovan&ara zndi pramérné rozgti, kiivka je pak spojnice
jednotlivych rozgti skupin.
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KOVO PLZEN s.r.0.
Cpk (1) Xi=30
Nazev dilu: Cislo vykresu:
Stroj:
technologie:
rozmer: @
nominalni hodnota: @ mm Zpracoval:
max. hodnota: @ mm Datum:
min. hodnota: @ mm
rozsah tolerancniho pole: @ mm Teplota :
T: mm
x1 X2 x3 x4 x5 Xm R S
1. ®
2.
; @
4.
5.
6.
Cpk @® Stanoveni minimalni hodnoty: (1)
Cp ® Proces zplisobily?
Xm - vybérovy prumeér
15,505
______,_...—4.
15,500 —
. -__-_:r'—}#,._.-——"_"'"—___ 1. . -
e e
15,495 —— .
15,490 _— :;c.mm
15,485
1. 2. | 4 45
R - vybérové rozpéti ®
0,006
— — — — — o — e — — — — -
0,004 . R
r _'_’__....-f"'"
.-_'_‘_',.'--""
0,002 — - —-Rm
0,000
1. 2. 3 4. 5
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3.3.14. Baleni vzork

Y

Je zalozen balicitpdpis, ktery je uloZzen na kartu dilu do systému RYZ. Do baliciho
piedpisu jsou vypléeny vSechny dostupné Udaje. Nesmi chydpecifikace balici jednotky a
uspdadani dih v balici jednotce. Pokud pet vyrobenych dil neumoauje specifikovat
uspdadani dik v balici jednotce, provede dopiri baliciho pedpisu skladnikip baleni prvni
vétSi série dil. Pokud zakaznik poZaduje jakékoli naroky na balemisi byt tyto naroky
v balicim gredpisu zohlediny.

3.3.15. Zaznam o shaoése specifickymi pozadavky

Prilozeni vSech dokumeint potvrzujicich shodu s pozadavky zakaznika. iNagkousSka
tvrdosti materialu, zkouska korozni odolnosti apod.

3.3.16. Dokoreni privodky PSW

Dale je dokotiena ptivodka PSW,ktera byla zaloZena v Uvodu procesu.

16. Vysledky piredloZeni ZaSkrtnou se palka, kter4 odpovidaji rozsahu daného PPAPu.
Pokud vysledky nespliji poZzadavky a je zaSkrtnuto pi{d ,ne“, je nutné provest
vyswtleni véasti koment#'. Pokud jsou dily vyréény z vice forem, polotovar
nebo vyrobniho procesu, je nutné provéseireni rozmnéri u kazdého z nich.
Konkrétni formy, dutiny atd. musi byt vyzteny na tomtaadku, nebo byt vifloze
k PSW.

17.  ProhlaSeni Doplreni kapacitniho vykonu,ipvyrobé owérovaci série (vzork). Pole
pro koment&je mozné vyuZzit pro vystieni odchylek apod. Pokud byl pouZit nastroj
zékaznika byl veden dle pozadaviSO/TS? 16949? Uvede se ,ano“ nebo ,ne“.
Poslednim ukonem je vygini adaji o tvirci zpravy o PPAP a jeji podepsani.

Vysledky predlozeni
L] rozmérové Gdaje ] soubor statistickych Gdap procesu
[] zkousky materialu a futkosti [ ] kritéria vzhledu

Tyto vysledky spiuji vdechny poZzadavky konstrid dokumentacgé | Ano [ ] Ne
(pokud Ne vysttlit v ¢asti koment§

Vysledky pro:

Forma / dutina / vyrobni proces

ProhlaSeni

Potvrzuji timto, Ze vzorky reprezentované toutdvpdkou jsou pedstaviteli naSich di| které byly vyrobeny
procesem, ktery sfiije vSechny pozadavky 4, vydarirpcky ,Proces schvalovani dildo sériové vyroby“.
Déle potvrzuji, Ze tyto vzorky byly vyrobenyiipkapacitnim vykonu _ ks/hod. Raosi oswdéuji, ze
dokumentované ikazy o tomto souladu jsou uvedeny v zadznamu a kstigpozici k gezkoumani. Jakékoli
odchylky od tohoto prohlaseni uvadim nize.

VYSVETLENI / KOMENTAR:

Je kazdy néastroj zakaznikadre
oznaen Stitkem a@slovan?  [] Ano [ ] Ne [] Nebyly pouZity nastroje zakaznika

Vypracoval Pracovni pozice Tel. E-mail

Podpis zodposdného pedstavitele dodavatele Datum
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3.3.17. Kompletace dokumentace a odeslani

Kontrola kompletnosti zprdvy a spravného amm dokumerit. Zpradva je posilana
v elektronické podobve formatu zip. Dokumenty ve zpkamnaji format .pdf.

Po odeslani zpravy by seémzakaznik vyjadt o prijeti PPAPuU popp 0 nepijeti a
specifikovat, které poZzadavky nebyly napig. Pokud zakaznikova &ma vazba nefjde do
14 dni, manazer kvality kontaktuje zakaznika a pozada fagjladeni. Schvalenym PPAPem
se rozumi zadkaznikem podepsana/pdka PSW se zaSkrtnutym pidém ,schvaleno”.

4. Aplikace procesu PPAP pi schvalovani vybrané souasti

Prakticka ukazka vytweni zpravy o PPAP byla provedena na dilu SHAFT-stilg LWR
dale jen ,shaft* (obr.11), ktery je jednou z kompah v sesta¥ fizeni u voa znaky
TOYOTA. Pro tento dil byla vyty@na kompletni zprava o procesu PPAP, ktera je wazan
piilohou této prace.

4.1 Popis dilu

Jedna se o ifdel z materidlu 11SMn30 s ozubenim na pravé &trkitere je pesre
specifikovano na celkovém vykrese, ktery je k dspiov priloze této prace ve zpraWPPAP.
Ozubeni na pravé strane rozdlleno dikem @15,5mm, na ktery jefipmontazi nasazena
pruzina (obr.13), kterd vymezujélvmezi shaftem a protikusem, kterym je trubka giviim
ozubenim. Na druhém konci této trubky je pak nasazsant. Na levé str&nshaftu se
nachazi vroubkovani, jehoZigsna specifikace je ®p v tabulce na celkovém vykresu
piilozeném ve zprav PPAP. Vroubkovani je roztkno radiusovym zapichem @13,3mm,
ktery dava misto Sroubu, ktery stahuje objimkur&je na protikusu. Za vroubkovanim jsou
dale dva zapichy @17,404.
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" ol E) /RE63
Eiﬂ‘ b 5
1890 b / / | o e 83
BBy il g
022 vy / /oo N/ o5 /
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. = e /s 7 2l 7
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Obr. 11 Shaft
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4.2. Technologie vyroby dilu

Polotovarem pro vyrobu dilu je kruhov& tgZend @22mm. Dil je vyréb na stroji MAZAK
QTNX 200 MY. Tento stroj disponuje jednimie¢enem, jednou nastrojovou hlavou,
pohargnymi nastroji, osou Y pro frézovanizenou osou C pro plynulé naghi wetena a
fizenym konikem. Material je do stroje nabijen awbokym podavéem materialu. Protoze
je dil dlouhy a neni jej mozné obrobit na jedno utprbez podefeni, dil je pi obrakeni
nejprve navrtan, poté je vysunut na pozadovanoalendst a podépniizenym konikem, ve
kterém je upnut otmy hrot. Ozubeni na pravé stége frézovano specialni frézou (obr.12)
osazenou vymnymi kiitovymi desttkami s vrcholovym uhlem 60°. Vroubkovani na levé
straré je vytvareno frézou s vrcholovym Uhlem 90° (Obr.13). Proukovani vievo a
ozubeni vpravo plati, Po vyfrézovani jednoho zubuwisteno pootdi o dany uhel a kazdy
zub je tedy frézovan zvl&SOstatni¢asti na dilu jsou obrobeny standardnimi nastroji za
feznych podminek odpovidajici delobrobitelné automatové oceli 11SMn30 a nastnagje
slinutych karbid vhodnych pro pouziti na obr&ti ocele. Dil je obroben komplétntzn. Ze
po vyjmuti ze stroje jsou vSechny rozmyn dokorteny. Vyrobnicas jednoho dilu je 10 min.

Al

Obr. 13 nastroj pro frézovani ozubeni Obr. 12 nastroj pro frézovani vroubkovani

4.2. Pozadavky na kvalitu

Pred spudtnim sériové vyroby pozaduje zékaznik vyrobeni vawdci série a provedeni
PPAPu. PoZzadovana uravepiedlozZzeni je urove 3. Vyhodnoceni stability procesu je
pozadovano pro rozéry 18,7235 , ©220,04;5¢; 218,383 -0,1 prorek 30ti dib.
18,383 -0,1 je na vykresu, jako jediny, ozrajako kriticky a pozadavkem zakaznikem je
vytvoieni R&R studie. Tento rozinje vyzna&en v tabulce pro specifikaci vroubkovani a pro
jeho neteni bylo zvoleno pouziti digitalnihg |
mikrometru a dvou vaikia  @0,79mm
polohovanych v drazkach resré proti sols.
Valecky jsou dale stazeny gudkiou pro zajistni
stability, digitdlnim mikrometrem je pak zfiena
hodnota pes valéky. Pro neieni byl déle pouzit
magneticky stojanek, na kterém je dil uchycen.
M¢éteni vroubkovani je vigt na obr.14.

Obr. 14 m&reni vroubkovani
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Ke specifickym pozadavkn zakaznika p#ét pozadavek na "lash test". Timto testem $& m
maximalni natdeni dilu shatf smontovaného s pruzinou a protikysgnzatizeni momentem
5Nm. Protikusem je trubka s vimim ozubenim a #tenim se tedy zji%ije maximalni vle
mezi vrEjSim a vnitnim ozubenim. Hodnota maximalniho natioi specifikovana na vykrese
je 0°32' i zatizeni T= +5N.m

M¢étfeni sp@iva v upnuti sestavy do specialnihaizani
(obr.16) na kterém je pripe¥n ciselnikovy uchylkorar.
Poloha sestavy je vroubkovanym koncertidéle shaft
nahoru. Po upnuti a nastaveigelnikového uchylkogru
je na vroubkovani nasazena péka pro zatizeni memen

I ,
2
y

Obr. 15 zatizeni pro lash test

Poté je hidel zatiZzena momentem 5Nm,
¢iselnikovém dchylko®ru je nastaveno rozmez
0 - 0,7mm. Hodnota 0,7mm odpovida max .0
0°32' na rameni 80mm, které vede k doty!
¢iselnikového uchylkogru.

Obr. 16 zatizeni l¥idele momentem +5 Nm

Hiidel je poté zatiZzena momentem 5 Nm
opaném sndru a na’iselnikovém uchylkogru
je ode&tena hodnota tle. Hiidel meétena na
obr.18 vykazuje hodnotuile 0,55 mm

Obr. 17 zatizeni l¥idele momentem -5 Nm

50



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/13
Katedra technologie obréii Bc. Miroslav Dusek

5. Zhodnoceni - finosy navrhovanehareseni

ProtoZze se jedna o vytieni zcela nového procesu, ktery nebyl ve firemmobcesech
doposud nikdy zdenén, jsou ginosy za&lenéni tohoto procesu zcela evidentni, zejména pak
v sowasné dob, kdy firma z&ina intenziveé spolupracovat se zékazniky z
oblasti automobilového pmyslu.

Zavedenim procesu PPAP byla stanovena jasna poslsugroki pii pozadavku zakaznika
na vytvdeni zpravy o schvéleni dildo sériové vyroby. iesnym stanovenim jednotlivych
kroki bylo zabramno riziku nekompletnosti zpravy, protoZzé piesném dodrZeni postupu
neni mozne, aby byl opomenut jakykoli pozadavek akuchent potvrzujici shodu.
Stanovenim postupu se takéegchazi rozpracovanosti jednotlivy¢mnosti a dokumeiif
protoze pevaznacast kroki na sebe navazuje a vyuziva data vigwa pedchozichtastech
procesu. B nedefinovaném postupu by také mohla nastat ®tuady dva zawstnanci
pracuji na stejné &i a tim by doSlo ke zbyweym c¢asovym ztratam. Stanovenim
odpowdnosti v diagramu procesu se jasmiuje odpo¥dnost za jednotlivé kroky, tudiz bylo
zamezeno spdm o to, kdo mil danou praci vykonat. Celkovou odgowost za proces ma
manazer kvality (QM), ktery ovSemirre delegovat ukoly na dalSi pracovniky kontroly.

Kli¢ovou casti prace je popis procesu, kde jsou jednotlivekkmazorg a srozumitel®
vyswtleny. Diky jasnému popisu krékjsou vSechny pozadavky spré@&vmaplrény, na
vytvareni zpravy se tedy iie podilet i pracovnik, ktery nemé v oblasti kyaliakové
zkuSenosti. | tak ovSem musiddivé dokumenty jako ndpkontrolni plan vytvéet manazer
kvality nebo zkuSeny kontrolor. Popis procesu zéfoslouzi jako material pro rozgéhi
znalosti pracovnik ve vyrolg, pracovnik kontroly, kigi do této doby newhi zkuSenosti s
plnénim pozadavik automobilového gimyslu.

Spolgnost ASTRO KOVO PLZHN s.r.o. disponuje velice modernim technologickym
vybavenim, dobrou organizaci vyroby a zkuSenymecgvaiky, ktéi jsou odborniky v oblasti
programovani a sestavovani technologickych pdstipoblasti vyroby a kontroly je tedy
firma na vysoké urovni.

Zavedenim procesu PPAP a jeho spravnym provedexkiénfirma jiz na z&tku spoluprace
se zakaznikem jagrdeklaruje svoji Urovie a kvalitu. Spravé vytvorena zprava o PPAP ma
jednoznéné kladny vliv pro koneénou kvalitu vyrobk, diky vyuZziti statistickych metod,
analyz moznych chyb, ¢reni apod. ukazuje na nedostatky préces podicuje jejich
zlepSovani. Spra¥nzpracovana zprava také ukazuje na spolehlivéhadddle, ktery ma
zkuSenosti s dodavkami do automobilovéhainpyslu a je schopny plnit poZadavky
zakaznika, protoze jim rozumi. Toto &mh "prodat” své schopnosti jeilézité ve vSech
oblastech konkuremiho prostedi a tato prace byla i vtomto ohledu pro firmuT&R®
KOVO PLZEN s.r.0. ffinosem.
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6. Zaver

Cilem prace bylo zavedeni procesu PPAP a dopkistéavajici proces realizace produktu ve
firmé ASTRO KOVO PLZH s.r.o. PoZadavek firmy na zavedeni procesu PPAB/myl

z neustéle se rozfiici, primé spoluprace se zékazniky z automobilovéhongslu, ktei
pozadovali aplikaci tohoto procesu nagiku vyroby kazdého dilu. PoZzadavek zdkaznika na
PPAP byl ped realizaci praceéeSen nahodilym pemim jednotlivych pozadavk procesu,
kterym nebylo v mnohaifpadech spravnporozungno, a tak seasto stavalo, Zeéhteré
kroky bylo nutno zopakovat nebo dofito Stavajici dokumentace k zaznamenani shody
s pozadavky nebyla kompletni a ndanjednotnou formu.

Zavedeni procesu PPAP bylo tegeno formou vyti@ni vyvojového diagramu, jehoz
jednotlivé kroky vychazeji zifrucky [6]. Vyvojovy diagram stanovuje posloupnost
jednotlivych kroki, jsou v @m stanoveny odp@dnosti a ke kazdému kroku jdifazena
souvisejici dokumentace. Pod vyvojovym diagramemmahazi popis jednotlivych krak
Snahou autora bylo jednoduSe a nazqvapsat postup, jak naplnit poZzadavky v déasti
procesu. Pro jeStvétSi nazornost a @veni funkénosti procesu byla aplikace na vybrany dil
shaft, pro ktery byla vytwi@na kompletni zprava o procesu PPAP. Tato zprasayaasti
vazané flohy této prace. Vyvojovy diagram spoite s popisem byl zdenén do procesu
realizace produktu, ktery stanovuje postup pro byrdili od ndkupu materialu po expedici
dili. Dale bylo provedeno sjednoceni stavajici dokuammnta vytvéeni chyljicich
formuldu. VeSkera dokumentace byla vyteoa také v anglickém jazyce a je k dispozici na
firemnim serveru.

Hlavnim Okolem pro vytvieny a zavedeny proces bylo pochopeni a spravnéndmapl
poZzadavk zakaznika. Toto kritérium prace evidehsphuje. ProtoZze proces PPAP vyuziva
statistickych metod, analyzy d&eni, analyzy moznych chyb a jejich nashkedikpod. je
zdrojem pro identifikaci nedostdiky procesech, které je mozné zlepsSit a zvysit timlitu
koneného vyrobku aippadre snizit naklady na nekvalitu.

Zavedeni procesu tedy Ize hodnotit jedn@makladre. Zadani firmy bylo spkno v plném
rozsahu, proces byl vytyen, zaveden a U&fre aplikovan na vzorovou séast. Vypracovani
prace bylo velkym finosem také pro autora, ktery se zorientoval v @aveich
automobilového gmyslu a dale bude ve fiknASTRO KOVO PLZH s.r.0. pracovat na
zlepSovani procésa naphovani pozadavkautomobilového gimyslu.
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Prilohacislo¢.1
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Kritéria hodnoceni odhalitelnosti [14]

Druhb
c - e kontroly Nav ; :
Ordhalent vady Eriteria — Nivrh m151]1'!1 J:uemd Znamka
slele odhalovan
Téme \loutens Absolutn istota, 2e ¥ Meda se odhalit nebo ze 10
i nebude odhaleno. i} nekontroluje.
Velmi Nastroge I];IEM Rizeni se provadi jen
) B p-n_m-: . X | nepiimmo nebo nahodnym a
nepravdépodobne pravdépodobné .
neodhali kontrolarm.
Mastroje fizeni majl .. .
i L. - . Bizeni se provadi |
Mepravdépodobne malou Zane1 porechu il r_1 E.Elm Acljen ]
odhalit vizualni kontrolow
Veloa nizka '."131:111::_12 1 m.ji] ¥ Rizeni se provadi jen dvojl .
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pravdépodobnost mohon odhalit. N diagramm jako je SPC.
Eizeni se opiia o méfent,
kdvz soudash opustly
Mima Mastroje fizeni i pracoviité, nebo kontrelu 5
pravdépodobnost mohon odhalit. - kalibrem sta procent
soudast, kdvE opustily
Pracovisie.
Odbalen: chvb
. s _. e v naslednych operacich
Ponékud vyiil Mastroje fizeni majl . . .
. - : . : XX bo kontrola kahb 4
pravdépodobnost dobrou Sanc odhalit. e ':_j. e 3_ o
provadéna po sefizeni a
kontrola primibo kusu
(Odhaleni chyb na pracoviin
pebo v nasledujicich
S e o operacich vicenasobmymmi
.;'; ﬂ’;} . ?“;‘““Jf fzenimall | 37| % presimikami: pii dodini, 3
pravesp nes fobiou =ans | vybém, mnstalact, venfikaca.
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soufastl.
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Vel vvsoka Mastroje fizeni temér w | 5 [a?tnnzanni:;?rm -
pravdépodobnost 5 Jistotou cdhali = Ftoma = -
pozastavenim}. Nemnize
propustit neshodne dily.
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Téméf jistota Nastroje fizeni odhali i vyrobit, protode prvek byl ]

5 Jistoton.

pavrhem procesu’ vyrobku
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Kritéria hodnoceni vyznamu [14]

- o Kritéria zavainosd Kritéria zavaimosti L
Lole 2oty {dopad na zakaznilka) {dopad na vyrobu' montaz) e
Kuiticky, bez Ohrozeni bezpetncho provozm Bez vishahy ohrogeni
vystrahy vozidla a/nebo nesplnsai operatora (nebo stroje, sestavy) 10
: zavazného pfedpisu s vystrahon : -
OhroZeni bezpefneho provozu _ - :
Kriticky s vystrahon vozidla a/nebo nesplnéni Ghmz;’;:ﬂﬁ?ﬁéﬁg{i nebo 9
zavazneho predpisu s vystrahou. YISV
e P Vozidlo/ prvek se nmsi opravit
T ! - - .
Velmi zavazny v Dmdllﬂi?;ﬂ;;" (atrata v opravarenske dilné za dobu 8
' del3i nez hodinmn.
Vozidlo/ prvek funguje. ale Vozdlo/ prvek se nmsi opravit
Zavarmny uroved vikonn snizena Zalaznile | v opravarenske dilné za dobu 7
nespokojen od ¥z do 1 hodimy.
Vozidlo/ prvek funguje. ale Vozdlo/ prvek se nmsi opravit
Mirny pelozky urényici komfort/pohedli | v opravarenske dilné za dobu 6
nefunguji. Zakaznik nespokojen. kratii nez 1z hodiny.
Vozidlo/ prvek funguje. ale
Nizks pelozky wrénjici komfort/'pohoedli Oprava, ale nenmsi se jit do 5
- fungwyi se sniZenym vikonem opravarenskeho oddélem.
Zakaznik ponélmd nespokojen.
Uprm‘a.-" skiipot a dméend prvlm . .
Wl nizky neodpovidi Vady si viinme Oprava, ale pesmis se i do 4
vétiina zakazniki (pfes 75%). opravarenskeho oddeleni.
Upr:ara.-" skiipot a dmceni prvlm . c
Nepatray neodpovidi. Vady si viimne 50% | OPTaVa ale nemusi se jit do 3
T opravarenskeho oddéleni.
Uprava/ skiipot a dméeni prvkm . R
Zanedbatelny neodpovida. Vady s1 viiummne ﬂpfifa;f: ale ﬂEI. ﬁﬁ;{;;@ 2
kriticti zakaznici (méné nez 25%). °P '
) ) Nepatrna obtiz v operaci nebo
Zadny Zadny mnatelny disledel pro operatora nebo Zadny 1
dopad.
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Kritéria hodnoceni vyskytu [14]

Pravdépodobnost vyskytu vady MozZny vyskyt (Cetnost) Znamka
2z7e?
Velmi vysoka: Neustalé zavady l-2ze3 10
lze3 9
M s 1z8 8
Vysoka: Casté zavady z
1z15 7
1 ze 40 6
Mirna: Obcasné zavady 1 ze 100 5
1 ze 400 4
,-) -
Nizka: Pomeérné malo zavad L ze 2000 2
1 ze 15 000 2
Vzacna: Zavada nepravdépodobna =12z 150000 1
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Prilohacislo ¢.2

Zprava o PPAP

Shaft-strg col.LWR
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KOVOPLZENs@ PSW - PlilVOdka ﬁEC“OZEﬂI dllU

Nazev dilu SHAFT-STRG COL.LWR C. vykresu 48833 200D0 revize;:ON

Cislo dilu u dodavatele C. dilu u zakaznik@8833200D0

Dodat&né technické zimy Datum 3.2.2013

Bezpenostni /viadni néizeni [ ] Ano [X] Ne Hmotnost [kg] 0,406

ASTRO KOVO PLZH s.r.0. Fuji Koyo Czech s.r.o.

Nazev dodavatele Nazev zakaznika

Americk4 1030 P1200950

Adresa - ulice Cislo objednavky

TiemoSna 33011 Ceska republika Toyota Auris

M¢ésto es Zem Pouziti

Zprava o materialu
Jakou formou je pozadovana zprava o obsazenycickitk X IMDS [] Jina forma [ ] zadnou
Cislo zpravy o obsazenych latkach
Divod predlozeni
X Prvotni gedlozeni [ ] Zména volitelné konstrukce nebo materialu
[] Technicka zrsna [] Zmena dodavatele nebo zdroje materialu
] Nastroje: pevod, vynéna, renovace a jiné [ ] Zména zpracovani dilu
[ ] Naprava nesrovnalosti [] Dily vyrobeny na pomocném mist
[ | Nastroje bez pouziti > 1 rok [ ] Ostatni
PoZadovana Urové predloZeni
|:| Urovei 1 —Zakaznikovy seiedklada pouze fivodka
|:| Urovei 2 —Zakaznikovy seiedklada piivodka se vzorky produktu a s omezenymi podpmi Gdaji
|Z| Urovei 3 —Zakaznikovy seiedklada se vzorky produktu a Gplnymi pédpymi Gdaji
|:| Urovei 4 —Pravodka a jiné pozadavky stanovené zékaznikem
|:| Urovei 5 —Privodka se vzorky produktu a UpIiné pddpé Gdaje fezkoumané na vyrobnim misirganizace
Vysledky predlozeni

roznerové Udaje X soubor statistickych Gdap procesu
X zkousky materialu a futkosti [] kritéria vzhledu

Tyto vysledky spiuji viechny poZzadavky konstrid dokumentac<] Ano [ ] Ne
(pokud Ne vysttlit v ¢asti koment§

.‘

Vysledky pro:

Forma / dutina / vyrobni proces

ProhlaSeni

Potvrzuji timto, Ze vzorky reprezentované toutévpdkou jsou pedstaviteli naSich di| které byly vyrobeny
procesem, ktery splije vSechny poZadavky 4, vydanirpcky ,Proces schvalovani dildo sériové vyroby*“.
Déle potvrzuji, ze tyto vzorky byly vyrobenytipkapacitnim vykonu 6 ks/hod. Ro¥n oswdéuji, Ze

dokumentované itkazy o tomto souladu jsou uvedeny v zaznamu a ksdispozici k fezkoumani. Jakékoli
odchylky od tohoto prohlaseni uvadim nize.

VYSVETLENI / KOMENTAR:

Je kazdy nastroj zakaznikadre
oznaen Stitkem adslovan? [ Ano [] Ne [X] Nebyly pouzity nastroje zakaznika

Miroslav Dusek ml. Kontrolor +420605850799 dusel@nmalstro-kovo.cz
Vypracoval Pracovni pozice Tel. E-mail
Podpis zodposdného pedstavitele dodavatele Datum13.2.2013

VYPLNI ZAKAZNIK

Rozhodnuti o PPAP

[ schvéaleno [] Docasre schvaleno [] zamitnuto (vyZzadovano
(vyzadovano novéipdlozeni) nové relozeni)

Jméno Podpis Datum

Vi



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/13

Katedra technologie obréii Bc. Miroslav Dusek
IMOS 1D/ Wersion: 40071436571 Fage: 113
LIBET: Hamouz, Libor Diate: H2II 4305 AM
MDS Report

Substances of assemblies and materials

1. Company and Product Name

1.1 Supplier Data 1.2 Product ldentification
Mame [I0: ASTRO KOVD PLZEN Fartitem Ka.: 48E33 20000
Br.o. [31654]

DUKS Mumber: - Article Hams: SHAFT-STRG COL. LWR

Strest/Postal Code: Americka 1030 Report Mo -

Mat ZipCodeiCity: CZ 33011 Tremoana Date of Report D2R5T2013

Supplier Code; R-01200852 Purchase Crder No.: P1200550

Comact Person: Miroaiav Dusek Bdll of Dellvery No.- W-1200852

- Fhone: - Devalopment Sample Mo
Report

- Fax No.: - DS 1D/ Version: 4007145851 1

- E-miall Address: dusskmi@asiro-kovo.cz  Mode Do 400714585
MOS Status (Change Internally relaased
Diate): (DDA 5)
Reciplent Company (Org  Full Koyo Czach [40841]
Linit} [IC]:
Reciplent Status (Change  modifed (§2/2212013)
Date):

2. Recyclate Information

Ence IMDSE release 3.0, recyciale information s stored
on the neference ko cartaln malerials.

Hewlett-Packard GmbH @

VI
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IMDS ID / Version:

User:

400714565 /1 Page: 213

Hamouz, Libor Date: BI23M3 9:43:05 AM

MDS Report
Substances of assemblies and materials

Materials which are subject to legal prohibitions must not be included!
Dangerous substances formed or released during use must also be declared
Please note: GADSL list for substances that require declaration

3. Characterization of the Component

Part/ltem Mo.: 48833 200D0 Report Mo.: -
Arficle Name: SHAFT-STRG COL. LWR IMDS 1D / Version: 400714565 11
Mode 1D: 400714565
Tree Leyvel | H Article Name B Partfltem Na. [ F i ] BO% | O%A On © o Classif. B Farts Marking
O Article Name O ltem- Mat.-No. IMDS ID { Version | Guantity | Weight Partion Portion %o Recyclate
0 Name @ 5 Material-No. {from - ta) A GADSL, {Indust./Consumer)
A substance name A cas Ho. [al [%] [%] SVHC A Application [ID]
1 B SHAFT-STRG COL. LWR B 42833 20000 400714585 1 1 406
Fz B 115Mn20 ®a1.0715 50704001 / 1 408 Ter1 Pano
[ A carbon A 7440440 0.07 0-0.14
Fa i Manganese T 11 06-12
Fa &, Phosphorus & 7723140 0.055 0-0.11
bz A sulphur Ak 7704340 03 0.27-033

Hewlett-Packard GmbH
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IMDS ID { Wersion: 40071456571 Page:
User: Hamouz, Libor Date: 52313 9:43:05 AM
Tree Level | B Article Name B Fart!item No. m ooy m mO% | O%h O b B Parts Marking
O Article Name C)ltem-Mat-No. | IMDS ID/ Version | Quantity | Weight Portion Portion ® o Recyclate
S Name o Material-No. {from - ta) {Indust./Consumer)
A\ Substance name A CAS Mo lal %] [%] A\ Application [ID]
fa A silicon F R ITLETES 0025  0-0.05
Fa A iron A 7430808 0345
This iz an uncontrolled copy of a8 document created by IMDS. End of the report.

Hewlett-Packard GmbH




Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/13
Katedra technologie obréii Bc. Miroslav DuSek

1
Rev.
@S@j@ F)i’-e h |ed p rocesu 5.2.2013

KOVO PLZEN s.r.o. Datum

Fuju Koyo Czech s.r.o. SHAFT-STRG COL.LWR 48833 200D0
Zakaznik Dil Cislo vykresu
Miroslav Dusek ml. 5.2.2013 dusek.ml@astro-kovo.cz
Vytvoril Datum Kontakt
C. | Procesni krok | Pracovist Dokumentace Poznamka
Kontrola Vstup -sklad| ~ Dodacilist, Kontrola stavu material, &eni
1. materialu materialu o praméru, porovnani hodnost na
Materialovy atest| materialovém atestu s normou
2. | D¢leni materialu Pr[prava Vyrobni piivodka V'Zlvjalrll kontrola  delky 1,
vyroby srazeni hran

3. | Sdizeni stroje vyroba Vyrobni fwodka| 100% kontrola prvniho dilu

Stroj: Mazak QTNX 200MY

4. | ObrakEni vyroba Vyrobni pivodka Eﬂﬂﬁ}i“ | ﬂ:ﬂ H
5. | M¢teni Vyrf) ba}/kontr Kontrolni plan
olni mistnost
. Sklad f
6. | Baleni hotovych di Balici predpis
7. | Expedice dopravce Vydejovy dokla‘d
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" Rev.
asthn) Process FMEA 522013

KOVO PLZEN s.r.o.

SHAFT-STRG COL.LWR 48833 200D0 TOYOTA Auris
Prvek (nazev dilu) C. vykresu Pouziti
Maly, Dusek, Jansky, Picl Miroslav Dusek ml. Petr Maly
Resitelsky tym Zpracoval Odpowdnost za proces
8.2.2013 8.2.2013 5
Rozhodné datum Datum zpracovani Patet stran

. ] . . o ¢) Hodnoceni stavu po
a) Analyza a hodnoceni satasného stavu b) Navrh opatieni ) e avu p
realizaci opatreni
= 4 4
(@) (2] ) 17 (2]
= + o) o)
= g8 <|  Stavajici | S| =5 EEAE
S B . 4 | Mozné nasledky & | < Mozna | < ; 2|2 'Y Doporwena 3 E S| Provedend| 8|1 222
A @ | Mozna chyba/vadg N2 e v | opartenipro = |2 . D = LRl E | Xe
5| o chyby > | £ | priciny chyby 2 . |85 £ opateni Q| ®©| opafeni D S| NS
8 SIS prevenci | S & = S SIS
o o < @) O
> Ostra hrana na cele Podavac stoje Neduslednost Hrany u tyci jsou
= B N . Y 2 , . 2 . 7 28
\© tyce nenabije tyc¢ pracovnika pily srazeny
§
= Kratka—, y Spatnte . Vlastni kontrola
c Neopracovand cela | 2 nastavena pila 2 , 7 | 28
@ < . s y . . pracovnikem
8 ~ Spatna délka narezané obrobk{ (vdoraz)
tyce Dlouha — Delsi Spatnfe . Vlastni kontrola
zbytky tyci 2 nastavend pila 2 racovnikem 7|28
VY (doraz) P
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. . Pferuseni ,
Kriva Cela Neopracovana Cela , Vlastni kontrola
. . chlazeni/ ) 28
polotovar( obrobki . pracovnikem
Tupy pas
- menSi pevnost
Nedodrzeni spojeni s o
. . . Stanoveni intervalu
tolerance protikusem a Chyba néstroje Wménv nastroie 60
rozméru §18,9+1 | celym gevodovym ymeny )
mechanismem
Nedodrzeni Y , .
Rozmér nesplni . . Stanoveni intervalu
tolerance . Chyba néstroje Ly . . 48
. svou funkci vymény nastroje
rozmeéru 30
Nedodrzeni
tolerance . , .
M Rozmér nesplni . . Stanoveni intervalu
rozmery o1z svou funkci Chyba nastroje vymény nastroje s
?18,72.9/027 ymeny )
Nedodrzeni N , .
Rozmér nesplni . . Stanoveni intervalu
tolerance svou funkdi Chyba ndéstroje Wménv nastroie 60
rozméru $21+0,1 v Y )
+ NepUjde nasadit
Nedodrzeni pruZina/nepGjde
tolerance vsadit do protikusu , . Stanoveni intervalu
N y P " Chyba néstroje .y . . 90
rozméru @ - Volnd pruzina na vymény nastroje
15,5+0,02 priméru zplsobi
vuli v fizeni
+ Nelze vsadit do
Nedodrzeni protikusu,
tolerance Stanoveni intervalu
. - 3 VU Chyba néstroje L o 72
rozméru @18,6- V_elka vile y ) vymeény nastroje
0,2 mezi shaftem a
protikusem

Xl

Bc. Miroslav Dusek
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+ Velka deformace

Nedodrzeni pouzdra po
tolerance 45 . Stanoveni intervalu
) montazi Chyba nastroje R 72
rozmeéru _ Nizka pevnost vymény nastroje
$17,404-0,3 V124 PEVNOSt
spojeni po montazi
Nedodrzeni . .
+ malo misto pro .
tolerance . . . Stanoveni intervalu
N stahovaci Sroub, Chyba nastroje B . . 60
rozméru ville v Fizent vymény nastroje
$13,3+0,1
+ kratké
Nedodrzeni drazkovani za .
. v . . Stanoveni intervalu
tolerance zapichem - mensi Chyba néstroje B . . 48
. Lo vymény nastroje
rozméru 12-0,5 pevnost spojeni s
protikusem
Nedodrzeni
tolerance Rozmér nesplini . . Stanoveni intervalu
. X Chyba nastroje B e 45
rozméru svou funkci vymény nastroje
42,2+0,3
Nedodrzeni
tolerance Rozmér nesplni . . Stanoveni intervalu
Y p- Chyba néstroje B . . 60
rozméru svou funkci vymeény nastroje
8,3+0,1
Nedodrieni + Spatny vybéh
tolerance drazkovani, , . Stanoveni intervalu
N , Chyba néstroje . , . 60
rozméru nezapadnuti do vymény nastroje
?16,8+0,1 protikusu
Nedodrzeni
tolerance - Nepujde nasadit . . Stanoveni intervalu
Y Pl . Chyba néstroje B . . 32
rozméru pruZina vymeény nastroje
16,50,7
Nedodrzeni Stanoveni intervalu
tolerance Neshodny vyrobek Chyba néstroje 48

rozméru 58,2

vymeény nastroje

X
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Nedodrzeni ! N(ze::add?trzozno Stanoveni intervalu
tolerance rotikusem dile do 5 Chyba néstroje 3 Wménv nastroie 3] 45
rozméru 205+0,5 P ¥ ¥ )
sestavy
Nedodrzeni Rozmér nesplni Stanoveni intervalu
tolerance svou funkf:)i 4 Chyba nastroje 2 wWménv nastroie 4 32
rozméru 100+1,5 ¥ ¥ )
NedodrZeni + NepUjde nasadit Stanoveni intervalu
tolerance P rJuiina 4 Chyba néstroje 3 Wmeénv nastroie 4 | 48
rozméru 35 P ¥ y )
Nedodrzeni NepUGjde nasadit Stanoveni intervalu
tolerance P rJuiina 4 Chyba nastroje 2 Wmény nastroie 3 24
rozméru 52+0,5 P ¥ y )
Nedodrzeni - Maly nabéh Stanoveni intervalu
c tolerance drazkovani a 5 Chyba nastroje 3 L . . 4 60
x N v iy vymeény nastroje
NS rozméru 30,5 obtizna montaz
S v s
= Nedodrzeni Rozmér nesplni Stanoveni intervalu
= tolerance p- 5 Chyba néstroje 4 B . . 3| 60
@) . svou funkci vymeény nastroje
= rozméru 8,3+0,1
@) Nedodrzeni
tolerance Rozmér nesplni , . Stanoveni interval
Y : p- I 5 Chyba néstroje 4 . \vl I I, v. Y13 60
rozméru svou funkci vymeény nastroje
1,45+0,14
Nedodrzeni Rozmér nesplni Stanoveni intervalu
tolerance p- 5 Chyba néstroje 3 B . . 3| 45
N svou funkci vymeény nastroje
rozméru 1,5
Nedodrzeni
tolera?ce Rozmér nesp-lnl 5 Chyba nistroje 5 Sta,nO\v/enl |r,1terv.alu 3| 75
rozméru svou funkci vymeény nastroje
©18,7-0,05
Nedodrzeni
tolerance Rozmér nesplni . . Stanoveni intervalu
M . 5 Chyba néstroje 5 B . . 31| 75
rozméru svou funkci vymeény nastroje
©17,7-0,12
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Nedodrzeni
tolerance Rozmér nesplni Stanoveni intervalu
. . Chyba néstroje B . . 60
rozméru @17,8- svou funkci y ) vymeény nastroje
0,2
Nedodrseni + Tlak na protikus,
tolerance komplikace pFi Chvba nastroie Stanoveni intervalu %
rozméru montazi y ) vymény néstroje
©18,383-0,1 - Vile v Fizeni
Nedodrzeni Vile mezi Stanoveni intervalu
uchylky lash Vdle v fizeni shaftem a Wm&nv nistroie 84
testu 0°32° protikusem ¥ y )

XV
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Kontrolni plan

Bc. Miroslav Dusek

1
Rev.
11.2.2013
Datum

Fuji Koyo Czech s.r.o.

SHAFT-STRG COL.LWR

48833 200D0

Z&kaznik Dil Cislo vykresu
Miroslav DuSek ml. 11.2.2013 dusek.ml@astro-kovo.cz
Vytvoril Datum kontakt
Key | C. Rozmér M é¥idlo Vyrobce Interval e
Odpovédnost
]v' 1 1'\1/|%t|‘\3/|r:1é|30 ............................ Zaatek vyroby QM
100% kontrola 1.ks po séizeni stroje — méfeno vedoucim technické kontroly

X 2 a 20,04:%’8(2)5 Digitalni mikrometr Mitutoyo vyrﬁézgdngst?oje o%::g;
0 3 @ 18,383, Digitalni mikrometr Mitutoyo vyiézzdnggt?oje O%gi;c;{)er
X 4 @18,72 ., Digitalni mikrometr Mitutoyo vyrﬁézgdn;;cr)oje Oungfr
5 @ 15,5 0,02 Digitalni mikrometr Mitutoyo vyrﬁlézgdn;stcr)oje OUp::;joer
6 @17,7_03, M‘”“ZZ‘;E{E nerent Mitutoyo vynlllérr]](;dn;gt?oje o‘i,i;‘iﬁ
7 B 18,7_p05 Digitalni mikrometr Mitutoyo vyrﬁézgdn;;cr)oje O%:Engr
8 @ 17,85, M‘“°”;§;£L§’ reren! Mitutoyo vyrrlmggdn;gt?oje o%::;?:r
9 1,5 Koncova nérka Mitutoyo vynl]férr]fé)dn;gtcr)oje O%gi;c;{)er
10 1,45+0"L4 Koncova ndrka Mitutoyo vyrﬁézgdn;;cr)oje O%:Engr
11 83" Vyskomer Sylvac vynlmggdn;gt?oje oungfr
12 @ 17,404 4 Digitalni mikrometr Mitutoyo vyrrllfér;cé)dn;gtcr)oje O%gi;c;{)er
13 189" Kalibrani krouzek, Fuji Koyo _ L/hod+ po U stroje
, VySkomer Sylvac vymené nastroje Operator
14 @21+0,1 Posuvka Mitutoyo vyrﬁlézgdn;gtcr)oje OUp::zrélc;fr
15 ?133+0,1 Ot N Mitwoyo | gming mantoje oli)ggﬁ
16 42,2+0,3 Vyskomer Sylvac vyrrlmggdn;;cr)oje o%:gfr
17 205 +0,5 VySkomer Sylvac vyrrlmggdn;&?oje o%::;c;fr
18 @ 18,6_g, Digitalni mikrometr Mitutoyo vy;ézzdnggt?oje O%gi;c;{)er
19 16,8 +0,1 Posuvka Mitutoyo vyrrlmléggdn;s:r)oje O%:Eg)er

XVI
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S . po vynmené Meéfici mistnost
20 35 Opticky projektor Mitutoyo nastroje Operator
e . po vymeng Meétici mistnost
21 3+05 Opticky projektor Mitutoyo nastroje Operétor
. y 1/hod+ po U stroje
22 52£05 Vyskonmer Sylvac vymeéng nastroje Operator
: . po vynmené Méfici mistnost
23 16,5+0,7 Contracer CV-1000 Mitutoyo nastroje Operator
i . po vymené Méfici mistnost
24 0,5 Contracer CV-1000 Mitutoyo nastroje Operétor
25 25° Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod Mer'c('gnl\jl'St“OSt
: . po vynmené Méfici mistnost
26 @172 Contracer CV-1000 Mitutoyo nastroje oM
+01 : . po vymené Méfici mistnost
27 R05_g3 Contracer CV-1000 Mitutoyo nastroje oM
: . po vyneEng Métici mistnost
28 R0,5+0,3 Contracer CV-1000 Mitutoyo nastroje oM
29 45° Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod Mer'c('?"IJI'St”OSt
i . po vynmené Méfici mistnost
30 R4,2_4, Contracer CV-1000 Mitutoyo nastroje oM
: . po vyneEng M¢tici mistnost
31 R42 4, Contracer CV-1000 Mitutoyo nastroje oM
+03 : . po vynmené Méfici mistnost
32 0,6 Contracer CV-1000 Mitutoyo nastroje oM
33 12_45 Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod Mer'C'QnIJI'StnOSt
34 R2+1 Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod Mer'c('gnl\jl'St“OSt
35 R 10 Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod Merlc(lgnl\)l'StnOSt
36 R 10 Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod Mer'C'QnIJI'StnOSt
37 30° Optical projector Mitutoyo Min 1/24 hod. Merlc('?nl\)l'smOSt
38 30° Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod Mer'c('?"IJI'St”OSt
e . po vymeng Meétici mistnost
39 52,8 Opticky projektor Mitutoyo nastroje oM
S . . po vyneEng M¢tici mistnost
40 Cc1 Opticky projektor Mitutoyo nastroje oM
I . po vymeng Meéfici mistnost
41 30 Opticky projektor Mitutoyo nastroje oM
42 2xR0,2 max. Opticky projektor Mitutoyo Min 1/24 hod. Mer'C'QnIJI'StnOSt
43 2xR0,2 max. Opticky projektor Mitutoyo Min 1/24 hod. Merlc('?nl\)l'smOSt
I . po vymeng Meéfici mistnost
44 C 0,3 max. Opticky projektor Mitutoyo nastroje oM
45 100+ 15 Posuvka Mitutoyo Min 1/24 hod. Mer'C'Q"IJI'St”OSt
46 Ra 6,3 Surftest SJ-400 Mitutoyo Min 1/24 hod Mer'c('?“IJI'St“OSt
47 Ra 6,3 Surftest SJ-400 Mitutoyo Min 1/24 hod Mer'c('?”IJI'St”OSt

XVII
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48 Ra 12,5 Surftest SJ-400 Mitutoyo Min 1/24 hod Mer"’(‘gm'smm
49 Ra 25 Surftest SJ-400 Mitutoyo Min 1/24 hod Merlc(lgrl\n/llstnost
50 Ra 6,3 Surftest SJ-400 Mitutoyo Min 1/24 hod Méf'c('grl\‘)l'St”OSt
s 1/10 pc. + po Mefici mistnost

51 y .1 Patkovy indikator Mahr vymeéné nastroje Operator
7 R s 1/10 pc. + po Meétici mistnost

52 i L Patkovy indikator Mahr vymeéng nastroje Operétor

. 3/hour+ po U stroje

53 No Burrs Opticky | oo vymeéné nastroje Operator
54 Lash test Zatizeni pro lash test Astro 1/ &hod. Merici W'S‘”OSt

Operator

100% kontrola t¥i nahodné vybranych dili béhem 24 hodin - néfeno manazerem kvality

100% kontrola posledniho dilu — méieno manazerem kvality

XVIII
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Dokumenty kvalifikované laborate: . ]
(Zakaznikovi musi byt poslany vSechny Kkaliiia protokoly k mgfidlam uvedenych
v kontrolnim planu. Rloha obsahuje pro ndzornost pouzdalibratni protokoly)

Kalibracni protokol =

Calibration Certificate KALlBR|ERLABORATOR|UM

Zakaznik ASTRO | T
Tremost fur die MessgroRen Lange, Elektrik, Druck, Temperaturen, [
Cislo zakézky 086811 Harte, Masse, Kraft und Drehmoment >
Typ meridla Posuvke
Popis
Stav meridla pouzity
Identifikacni cislo PM 59
Merici rozsah od 0 mm
Velikost dilku 0,01 mm
Vykresy dle vyrobce garant Kommis
Merici postup VDI/VDE
Norma DIN 862, . . .
Werkskalibrierschein i
Vyhodnoceni ] Proprietary Calibration Certificate
Vizualni kontrola Bez nale L
i Gegenstand ParallelendmaRsatz, 112-teilig Die Kalibrierung e
Zkouska funkcnosti Bez nale Obj%ct gggﬂgggg:nmqg:;r;
einer Kalibrierstell
KaILbriefr(::enst%s 1
riickgefihrt sind a
Hersteller unbekannt Normale, mit der
E Manufacturer Physikalisch-Tech
s (PTB) die physika
g Ubereinstimmung
§ Typ Stahl Einheitensystem (
- Fur die Einhaltung
° Type Frist zur Wiederh
der Benutzer vera
Fabrikate/Serien-Nr. ZRN 3
Serial number This calibration is
Kontrolovany rozmer | Kontrolr with reference sta
Uchylka v rozsahu ye zne:%lglr;lgraeg:rl;p/g
= -
ylka\ ! T Auftraggeber ASTRO KOVO Plzen s.r.0. Kelibrierdionst (D!
Vnejsi mereni : Customer the national meas
Vnejsi mereni 30,C maintained by the
= 7 - Bundesanstalt (P
Vnejsi mereni 41,8 the physical units
Vnejsi mereni 131, Auftragsnummer 20/12 l;:r:rzzgfga; Zlyist:
vnitrni mereni 4,0 Order No. recalibrated at gp;
vnitrni mereni 257C
mSten’ BRI 20X Anzahl der Seiten des Kalibrierscheines 5
mereni odskoku _20¢ Number of pages of the certificate
Vysvetlivky i.0. - je
nemels Datum d. Kalibrierung 12.09.2012
Date of calibration
Dieser Kalibrierschein darf nur volistandig und unverandert weiterverbreitet werden. Auszige oder An
Genehmigung der Firma Trescal. Kalibrierscheine ohne Unterschrift und Stempel haben keine Gulltigkeit.
Poznamka Zadné This calibration certificate may not be reproduced other than in full expect with the permission of the comp
N . certificates without signature and seal are not valid.
Nejistota mereni Vyhod!
Teplota (20£1)

. Sadak Ausstellungsdatum Unterschr)
Zpetna navaznost na aca Date of issue Signatu
narodni normaly
Rozhodnuti podle DIN Meric 12.09.2012
EN ISO 14253-1 (G"-| p—_

Pé&thig
Datum: 20.6.2011
Tento kalibracni list smi byt pou Geschaftsfuhrer Lieferantenanschrift: Telefon: 03596 5876 - 0 Bayerische Hypo- und
podpisu a razitka nemaji Zzadnou platnost. Dr. Timo Grinewélder ~ Trescal GmbH Vereinsbank AG
Dipl.-Ing. Ullrich Griitzner Niederlassung Neustadt Telefax: 03596 602962 Aschaffenburg/Main
Ernst-Abbe-Strae 18 BLZ 795 200 70

01844 Neustadt E-Mail: neustadt@trescal.com Konto-Nr, 1618075

Ortsteil Langburkersdorf
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Kalibracni protokol
Calibration Certificate

Bc. Miroslav Dusek

Kalibragni list mikrometr:

Trescal

—

Zakaznik ASTRO KOVO PLZEN s.r.o. Kalibracni list cis.:
Tremosna u Plzne Certificate-No.:
Cislo zakazky 036613 C/13-004572
Typ meridla Trmenovy mikrometr forma D4 s Gizkymi mericimi plochami
Popis
Stav meridla pouzity
Identifikacni cislo MK7
Merici rozsah od 0 mm do 25 mm
Hodnota mericiho dilku 0,01 mm
Vykresy dle vyrobce  mahr
Merici postup VDI/VDE/DGQ 2618 list 10.1
Norma DIN 863 -1/3, (*) Hranice tol.pole jsou korigovany faktorem 1,5
Vyhodnoceni
Merici sila Merici sila nemerena
Vizualni kontrola Bez nalezu
Zkous$ka funkcnosti ~ Bez nalezu
0,004 0,004
R e e AL e e 0008
E 0,002 0,002
R 0.001
%‘ 0,000 0,000
3 -0,001 0,001
-0,002 -0,002
B o000
0 51 103 15 20,2 25
Merici pozice v mm
Kontrolovany rozmer Kontrolni Dovolena odchylka (*) Skutecna Nejistota mereni | Jednotke| Posudek
rozmer-merka hodnota
Uchylka ukazatele 0,0000 - 0,0000 0,0024 mm -
5,1000 - 5,1010 0,0024 mm -
10,3000 - 10,3010 0,0024 mm -
15,0000 - 15,0010 0,0024 mm -
20,2000 - 20,2010 0,0024 mm -
25,0000 - 25,0010 0,0024 mm -
Uchylka v rozsahu ye - 0,0060 0,0010 0,0024 mm i.0.
Vysvetlivky i.0. - je v Toleranci (G a G'), n.i.O. - neni v Toleranci (G a G'), (U) - ve spolehlivosti mereni, n.gepr. -
nemereno
Poznamka Zadné

Nejistota mereni
Teplota

Zpetna navaznost na
narodni normaly

Rozhodnuti podie DIN
EN ISO 142531

Datum: 15.3.2013

Vyhodnoceni nejistoty mereni s k=2 shodne se smernici EA-4/02 (DKD-3)
(2011)°C

Sada koncovych merek ,ocel / 2,5 bis 25,0; 25; 50; 75; 100 / Ident-cis. 1 31 94 / P/06-045939
Sada koncovych merek ocel / 0,5 bis 100,0 mm / Ident-cis. 1 31 110 / DKD-K-09001/07/004868
Planparalelni skla /12,00, 12,12, 12,25, 12,37 mm / |d.cis.1 43 13 / 8834/

Razitko/Podpis

Meridlo je schopno provozu
(G' - podnikova norma)

Kontrolor: Mullerova
Trescal GmbH - - D 01844 Neustadt

Tento kalibracni list smi byt pouzit pouze pouzr v piné nezmenené forme.Vynatky a zmsny potrebuiji souhlas firmy Trescal. Kalibracni listy bez

podpisu a razitka nemaji za

dnou platnost. Provedeni ich listu

P [ m norem DIN EN ISO/IEC 17025, VDIVDE/DGQ-R. 2618 BI. 1.
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Kalibracni list vySkongr:

o |
| /-’-o Sylvac

. CERTIFICAT D'ETALONNAGE No 06B-001913
‘  007 KALIBRIERSCHEIN

 sylvac registered by TOV CALIBRATION CERTIFICATE

l Hi Cal VY 4 ]

No de commande No de série
Bestellummer [ 830.0150 j Seriennummer [ 1454 ]
Code number Serial Number
Course de mesure . Résolution
MeBspanne [ 160 mm ] Aufldsung L 0.001 mm ]
Measuring Range Resolution
Force de mesure Précourse
Messkraft 0.3N ] Anhub [ 0.000 mm j
Measuring Force Pretravel

— Etalonné avec —
Kalibriert [ Laser No 1999 ] :
Calibrated with

Sylvac certifie que cet instrument a été fabriqué et contrdlé selon ses normes intemes de Qualité.
Les étalons utilisés ont une tragabilité reconnue par METAS (Office Fédéral de METrologie et Accréditation Suisse).

Sylvac bestétigt, dass dieses Instrument geméss seinen internen Qualitétsnormen hergestellt und gepriift wurde.
Die verwedeten Referenzmasse verfiigen Uber eine anerkannte Riickverfolgbarkeit durch METAS (Eidgendssische Amt
METrologie und Akkreditierung Schweiz).

Sylvac certifies that this instrument has been manufactured according to the Sylvac Standard of Quality and
tested in reference with master of certified traceability by METAS (federal office of METrology and Accreditation Switzerland).

0.01 7
0.008 -
0.006 4
0.004 4
0.002 4

®

0¢

E [mm]

[ ey (3 L Y 6 '3 Y
-0.002 4
-0.004 4
-0.006 4

-0.008 4

-0.01

0.000 ¢
19.994
39.999
60.000

0.001

@©

100.001
119.998
139.998
160.000

Position [mm]

Maximale Abweichung 1.9 um Uncertainty of measurement (U95%) + 1.2 um
Maximum Error Messu%rheit (U95%)

Controleur / Priifer / INSPECtor —....... 20 Sfae— 22.01.2013

Erreur Maximum [ ] Incertitude de mesure (U95%)

Sylvac SA  CH-1023 Crissier
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Materialovy atest:

A58 ZRetks v oo

TRINECKE ZELEZARNY
NMORAVIA STEEL

Bc. Miroslav Dusek

%: Birub S kpmesiu

Inspekéni certifikat 3.1, EN 10204:2004

[E0T7A05 Tpronnd zhvad Stranke n
|rﬁ'umEcuE LELEZARNY, 3.5,
| Pramyshova 1000, 728 70 Thnec - Stard Mésto, Crech republic 431 Clslo dakumaniu
WF “Tazirna coodi, Towvarni 1688, 586 02 Stard Mésto, Czech republic EDIEEIUHGIJBEE'ETG
a7 Sislo cjedndvky 206 Prijsmece
|
rds20124 508 Mo Stesl a.s.
II'I.'I".' Cilo Mok
11 22A1 33 Srrajnisks 374
taaeCisin Tekazay 737 01 desky Té&Sin
i HalK Ceskd republika
B01, Bea-811 03, 04 B3 ELE]
Papis wyrabku | Rormary | Tolennes Qznadand ool ! Stay dodang Matnr|flgnid noamE Aozmirovk nenms
| 3tE rubowva [HY | 115MH30+C EM 10277-3 EN 10ZT7E
|
o FERAE BT BoE BB [TE
D u._F|A¢1s:-'|:-n-;k & Andze | Lodny esd, | Tawha ] Hruky ¢ Husy l Svarky llrrll:ltnl:q.! !hg_l
3155 ETI0506 12105004970 5812003477 TAdS64E 3] . 1934
Bar, B4, o710 feii-Gaz
Tavoe ! Fok syraby | | Chemické slozeni [%a)
| tpinnt vpraty
| F45648/2013 | £ Mn 51 P ]
A0-EFD2 ‘ 0.10 1,21 BT 0. 058 7,300
[ Mechanické hodnoty
e Bih T F ] S BiE ] Tan ol
1 2 - 5 Komrakca Siay ropudes]| Fhudebni epiots | Fhoulks rdzem v ahytu
Tawt Sampw pepudani Eug ;lun::l;n ;‘;IIE‘I;IE&!L za?ﬁﬂilt F el (1] T el
[[I=" 545 13
EH O5% l
Tawis 182% wonirols o4k nestl

orovedsoa
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@S@j@ v P Pocet stran:2
PROTOKOL O MERENI

I?odavatel: . %ékaznl'k:
Cislo protokolu: Cislo protokolu:
& RoZMEr Naméfeny rozmér - Dodavatel Naméfeny rozmér - Zakaznik OK
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 |Ano| Ne
1 Material OK OK OK OK OK N N
11SMN30+C Atest Atest Atest Atest Atest
2 | 220047005 |20,045|20,052|20,047 | 20,047 | 20,046 O O
3 | 218383, |18,348]18,342 18,345 |18,348 | 18,345 0| O
4 | ©1872700,, |18,701 18,700 | 18,703 | 18,700 | 18,699 O O
5 @ 15,5+0,02 | 15,483 | 15,481 | 15,486 | 15,486 | 15,483 ] ]
6 @177 oy, |17,645|17,642 17,645 (17,645 | 17,645 O
7 @187 05 |18,664 | 18,668 | 18,667 | 18,665 | 18,661 ] O
8 2178 _, 17,691 | 17,690 | 17,695 | 17,697 | 17,695 O
9 1,5 153 | 153 | 1,53 | 1,53 1,53 ] ]
10 1,450 154 | 154 | 154 | 154 | 154 O | O
11 83" 836 | 836 | 836 | 834 | 834 O | O
12 | @17,404 45 | 17,24 | 17,24 | 17,24 | 17,25 | 17,25 O
13 18,0 19,55 | 19,55 | 19,55 | 19,55 | 19,55 ] ]
14 @21+0,1 20,99 | 20,99 | 20,99 | 20,98 | 20,99 ] ]
15| @133+0,1 13,31 | 13,30 | 13,30 | 13,30 | 13,29 L] L]
16 42,2+0,3 42,19 | 42,19 | 42,19 | 42,19 | 42,19 ] ]
17 205 +0,5 205,06 | 205,06 | 205,07 | 205,06 | 205,07 ] ]
18 | @186 4, 18,47 | 18,47 | 18,46 | 18,46 | 18,47 O
19| @168+0,1 16,79 | 16,79 | 16,79 | 16,79 | 16,79 ] ]
20 35 35,00 | 35,02 | 35,01 | 35,00 | 35,00 ] ]
21 3+05 2,94 | 295 | 297 | 2,95 2,95 ] ]
22 52+0,5 51,99 | 51,98 | 52,01 | 52,01 | 52,02 L] L]
23 16,5+0,7 16,22 | 16,30 | 16,31 | 16,27 | 16,30 ] ]
24 0,5 0,562 | 0,555 | 0,498 | 0,517 | 0,542 ] ]
25 25° 24,724 | 25,027 | 24,839 | 24,914 | 25,008 L] L]
26 @ 17,2 17,21 | 17,21 | 17,21 | 17,21 | 17,21 ] ]
27 R050% 0,494 | 0,517 | 0,527 | 0,497 | 0,541 ] O
28| RO05+03 | 0663|0711 | 0,698 | 0,598 | 0,675 0| d
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29 45° 44,962 | 45,009 | 44,958 | 44,967 | 44,931 ] ]
30 R42 g, 4,156 | 4,148 | 4,158 | 4,150 | 4,147 O] O
31 R42_,, 4,117 | 4,124 | 4,110 | 4,131 | 4,129 O O
32 0,603 0,757 | 0,731 | 0,766 | 0,739 | 0,752 O O
33 12 4 11,789 [ 11,802 [ 11,793 | 11,776 | 11,781 O O
34 R2z%1 2,094 | 2,067 | 2,113 | 2,089 | 2,090 ] ]
35 R 10 10,031 | 10,012 | 10,048 | 10,022 | 10,029 ] ]
36 R 10 10,005 | 9,997 | 10,042 | 10,053 | 9,998 ] ]
37 30° 30,015 | 30,061 | 29,967 | 30,052 | 30,009 ] ]
38 30° 29,861 | 29,937 | 29,957 | 29,886 | 29,991 ] ]
39 52,8 52,70 | 52,70 | 52,70 | 52,70 | 52,70 ] ]
40 c1 0,98 | 097 | 1,01 | 1,00 0,96 ] ]
41 30 29,95 | 30,00 | 30,01 | 30,00 | 29,98 ] ]
42 | 2xR0,2 max. 013 | 0,13 | 0,13 | 0,13 | 0,13 ] ]
43 [ 2xR0,2 max. 0,13 | 013 | 013 | 0,13 0,13 ] ]
44 | C0,3max. 02 | 02 02 | 02 0,2 O O
45 100 £1,5 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00 ] ]
46 Ra 6,3 1,92 | 167 | 1,98 | 2,01 1,75 ] ]
47 Ra 6,3 183 | 1,92 | 154 | 1,87 | 1,74 O O
48 Ra 12,5 221 | 1,99 | 2,08 | 2,02 1,89 ] ]
49 Ra 25 15-2,7(1,5-2,7|15-2,7(15-2,7| 1,5-2,7 ] ]
50 167 | 1,79 | 1,54 | 1,83 1,77 ] ]
51 001 | 001 | ooi | oot | oor 0|0
52 0,02 | 002 | 0,02 | 0,02 | 002 ] ]
53 No Burrs OK OK OK OK OK ] ]

O O

Potvrzeni dodvatele::

Rozhodnuti zakaznika:

Poznamka: Schvéleno
Podminéné schvéaleno
Odmitnuto, nutné prevzorkovani
Jméno: Miroslav Dusek Jméno:

Tel/Fax/E-mail:
Datum:

Podpis:

Dusek.ml@astro-kovo.cz
11.2.2013

Tel/Fax/E-mail:
Datum:

Podpis:

XXVI




Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/13
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Patateni studie procesu:

ey Stanoveni zplisobilosti procesu

KOV PLZEN 5.r.0.
Cpk X

Ptz chlu: 5'13“: sl:rg LWR Clela wikres: 2547832

i Mazak QTNX 200 MY

kechnaiogie: SoustruZeni

mmidr 20,04 +0,02/+0.005

momindin hodnota: Zpracoval: Mimsay Desfelx mi.

ma. hodnota; Oabum; 122 3019

men. Rodnoka:

mzah tderanining pole Tepkota : 20,870

xl S ] ] = o [ 5

I 20,045 20,048 20,087 20,047 20,048 m, T 0,003 5008
ik 20047 20,0445 20,061 20,058 20,051 0,54 .00+ [xfen rys]
i, 20,49 20,051 20,4053 20,051 20,052 n,El 1,004 [l
4, 20,051 20,054 20,051 20052 20,053 n a2 1,060 oL A0
5 2050 20,053 20,053 20,051 20,055 HhE2 0 0% [ ey 1
[ 20,065 20,065 20,054 20,054 EIZI,I]:?] . 1111 [, 003 00010

Cpk 1,68 Stanoveni minimdinl hodnaty:  Cpk > 1,67

Cp 1,98 Proces zplisobily? Ano

xm - vybérovy prumeér

0,060
20,055 1 ! ! |
ol e —-—-——’F_P_" —— i
20,050 - { - e e
] Wi
20,045 — - = halho
20,040
1 . 3 4 5 &
0, D06
0, D0 —s—0
0,002 i
LR ]
1 2 3 4 3 ]
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~se7y Stanoveni zplisobilosti procesu

KOVD PLZEN 5.0,
Cpk x  [30]

Moy cihu; EIIE& strg LWR Cicka wires: 2547832

Shof- Mazak QTHNX 200 MY

tmchnciogie: SoustruZeni

mEmin @18, 72 0,012/-0,027

ricmindini hodniota: Zpracovals Mimesay Dok

mae. hodnata: Oatum: 137 711

min. hodnotac

rmaesah wiemniniha polke Tepiota ; J8C

xl % F=] : ] ot = _I o] ] E

L 18,656 18,6597 18,596 18,693 1B,657 18 887 0,02 000nad
L 15,656 18,657 18,596 L1E.897 16,69 11 556 0,001 {1 fo0ss]
1 18,653 18,659 18,597 18,700 18,701 18 0,004 00158
4 18,695 18,559 1B, 701 18,700 18,702 18, i i, 00 |
5 18,701 18,658 18,8598 18,702 18,703 18, 00) 0,005 a0
i 18,700 18,703 18,701 18,702 18,703 18 0,00 0,001 34|

Cpk 1,70 Stenoven| mirimain hadnoty:  Cpk > 1,67

Cp 2,02 Proces zpiisobily? Ano

xm - vybérovy prumer
18,704
18,702 - . !
18,700 - - — N
e e e e e
18 656 - —— . = 1 1 L 1 il
18,654 | | i |
18 652

0,006
0,00

——f

0,002

0, DOk
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o7,y Stanoveni zplsobilosti procesu

KOV PLEEN s.r.0.
Cpk x [30]
Meizew dilu: Shaft strg LWR Clska witresy; 2547832
Strojc Mazak OTHX 200 MY
technoingie: Soustruzeni
raEmin @18,383-0.1
Epracowval Mrmskay Do
Defum; 122 30173
Tepiots : 20,85
=i X =k = 5 xm | m | 5
$ii; 18,307 18,304 18,310 18,304 18,310 18, 05 | 0,001
2z 18,309 18,310 18,312 18,309 16,311 1B, 310 003 (e skl
1 18,310 18,311 18,313 1B,315 18,316 18,113 0,006 0,05
A 18,315 18,313 18,315 1B.317 18,318 1B, 116 0,005 000145
£ 18,317 18,315 18,317 18,318 15,317 18,317 0,063 000LLD
& 18,318 18,321 1R, 322 18,320 1831 18330 0,00 Vel
Cpk .84 Snoveni mirkmdin hodnoty:  Cpk = 1,67
Cp 13,56 Proces zplisobily? Ano

xm - vybérovy prumer

18,325 .
18 320 t -+ 1 — ="
i
18,310 .H___._..—-l-—'_'_ 1 \ ' had
18,305 | | | == edoin
1B, 300
1 £ 3 4 5 =]
0,008
0 D0
— R
0,004
— - ~Rm
0,002
0, DO
1 . 3 4. 3 [
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astin) Lash test oo
KOVO PLZEN s.r.0. L %
Pldsobici moment T=+ 5Nm Page: 1
Dodavatel: Zakaznik:
QSTR(i Kol\é)(:)goPLZE N s.r.o. Fuji Koyo Czech s.r.o.
mericka . p
Tremo&na Podnikatelska 1144/08
C7 — 330 11 301 00 Plzen
Czech Republic
ASTRO KOVO PLZK s.1.0. Zakaznik:
Cislo zdz namu: 485/13 Cislo zaznamu :
Dil: Dil:
Cislo vykresu: 48833 200D0 Cislo vykresu:
Datum: 19.04.12 Datum:
Cislo revize: ON Cislo revize:
Nazev dilu: Shaft — STRG COL.LWR | Nazev dilu:
Objednavka: P1101493
ZkouSené mnozstvi: 45 Ks.
Jméno: Miroslav Dusek ml. Komentar:
Telephone / Fax: +420 605 850 799
e-mail: dusek.ml@astro-kovo.cz
Datum: 11.2.2013 Signature:
X, Maximalni ¥, Maximalni ¥, Maximalni X, Maximalni
C',Slo hodnota 32’ C"Slo hodnota 32° C"Slo hodnota 32° C',Slo hodnota 32’
dilu dilu dilu dilu
Naméreno Nam éfeno Nam éfeno Nam éreno
1 18,7 13 15,7 25 15,7 37 15,7
2 17,0 14 13,5 206 13,0 38 13,9
3 13,0 15 15,7 27 17,4 39 13,9
4 14,3 16 17,8 28 11,3 40 16,1’
5 15,2 17 14,8 29 11,7 41 12,6
(5) 16,5 18 16,1 30 16,1’ 42 14,3
7 13,0° 19 11,7 31 10,4 43 11,7
8 17,4 20 10,4 32 10,4 44 14,8
®) 11,3 21 12,6 33 15,2 45 12,2
10 16,1 22 174 34 12,2
11 104 23 17,8 35 14,3
12 17,8 24 12,6 36 13,9
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