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Přehled zkratek 
 
PPAP – Production Part Approval Process (Proces schvalování dílů do sériové výroby) 
 
QM – Quality manager (manažer kvality) 
 
APQP – Advanced product quality planning (Moderní plánování kvality) 
 
SPC – Statistical process kontrol (statistická kontrola procesu) 
 
FMEA – Failure Mode and Effects Analysis (analýza možného výskytu a vlivu vad) 
 
MSA – Measurement System Analysis  (analýza systému měření) 
 
IMDS - International Material Data Systém (mezinárodní systém databáze materiálů) 
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1. Úvod 
 
Úspěch podniků, a to nejen v oblasti strojírenství, záleží na tom, jak je podnik schopen 
naplňovat a uspokojovat požadavky svých zákazníků. Být zárukou spolehlivosti, kvality a 
vytváření dobrého jména společnosti, by mělo být cílem všech subjektů, majících ambice pro 
dlouhodobé udržení se na trhu. Zákazník, který je spokojený se svým dodavatel, je ochotný 
vyjednávat o nových projektech, rozšiřovat spolupráci, poskytovat reference a všechny tyto 
aspekty jsou, ať přímo či nepřímo, podmínkou pro rozvoj podniku. 
 
V oblasti automobilového průmyslu jsou od zákazníků kladeny na výrobce nesmírné 
požadavky na kvalitu a její udržování během spolupráce. Protože výroba do automobilového 
průmyslu představuje pro výrobce stálé zakázky ve velikých objemech, stávají se zákazníci 
z automobilového průmyslu velice strategickými. Díky této pozici si zákazník může dovolit 
stanovit své požadavky na vysokou úroveň, kterou musí dodavatel plně akceptovat. Vysoká 
úroveň neplyne pouze z lukrativnosti zákazníka, ale celá oblast automobilového průmyslu se 
vyznačuje vysokou konkurenčností a prosadit se je pro jednotlivé výrobce možné pouze 
udržováním vysoké kvality procesů a koncových výrobků s tím, že tyto nároky jsou kladeny 
na celý dodavatelský řetězec. 
 
Firma ASTRO KOVO PLZEŇ s.r.o. se v nedávné době stala přímým členem dodavatelského 
řetězce výrobce automobilů TOYOTA. Předtím firma dodávala také do automobilového 
průmyslu, ovšem prostřednictvím zprostředkovatele, který jednal a byl odpovědný 
koncovému zákazníkovi v automobilovém průmyslu. Spolupráce probíhala tak, že 
zprostředkovatel objednával díly, u kterých firma znala pouze výrobní dokumentaci. Nyní v 
začlenění v dodavatelském řetězci firma přesně ví, k jakému účelu dané díly slouží, kam jsou 
montovány. Se zákazníkem jedná přímo, tudíž vyjednává o kontraktech spolupráce, absolvuje 
četná jednání a procesní audity, jejichž výstupy jsou pro zákazníka prvotním znakem pro 
hodnocení dodavatele a jeho schválení. 
 
Tato práce má za cíl zlepšit úroveň procesů ve firmě ASTRO KOVO PLZEŇ s.r.o. 
zavedením procesu PPAP (proces schvalování dílů do sériové výroby). Provedení tohoto 
procesu je jedním z požadavků zákazníků z oblasti automobilového průmyslu před zahájením 
sériové výroby.  Dosavadní stav ve firmě ASTRO KOVO PLZEŇ s.r.o. neobsahoval žádný 
postup jak tento proces provádět. Od zavedení  nového procesu se očekává správné 
porozumění požadavkům zákazníka, rychlé a přesné vypracování zprávy o PPAPu a díky 
analýzám, které proces obsahuje, také zlepšení procesů a tím zvýšení kvality výsledného 
produktu. Díky porozumění požadavkům zákazníka se také očekává zlepšení komunikace 
mezi firmou a zákazníkem v počátcích spolupráce. Poslední částí práce bude aplikace procesu 
na vybranou součást, pro kterou bude vytvořena kompletní zpráva o PPAPu se všemi 
vyplněnými dokumenty včetně grafů, analýz atd.  
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Představení společnosti ASTRO KOVO PLZEŇ s.r.o. 
 

Společnost ASTRO KOVO 
PLZEŇ s.r.o., sídlo Americká 
1030, 330 11 Třemošná u Plzně, 
má své počátky již v roce 1994, od 
kterého se postupně rozšiřovala až 
do současné podoby. Na obrázku 
je vidět areál firmy v roce 2009, 
nynější podoba areálu je rozdílná 
tím, že viditelná travnatá plocha 
byla zastavěna novou výrobní 
halou, která rozšířila stávající 
výrobní plochu téměř o 100%. 

Společnost v současné době zaměstnává 52 zaměstnanců ve třísměnném provozu. Produkce je 
orientována na realizaci kooperací na základě dokumentace zaslané zákazníkem. Jedná se o 
zakázkovou, malosériovou a velkosériovou výrobu převážně rotačních součástí na CNC 
soustružnických centrech. Požadavky zákazníků, které není možné realizovat pomocí 
vlastních technologií, jako např. povrchovou úpravu, broušení. Společnost má široké portfolio 
odběratelů, přičemž nejvyšší podíl jednoho odběratele byl v roce 2010 14% a druhý nejvyšší 
podíl byl pouhých 5 procent. Je zde tedy evidentní snaha udržovat co největší počet 
odběratelů tak, aby společnost nebyla závislá na jednom dominantním a vystavovala se riziku 
existenčních komplikací při ztrátě takovéhoto zákazníka. To samé platní o odvětvích 
průmyslu, do kterých firma vyrábí – jaderný, letecký, automobilový, nástrojařský a další. 
Opět se nejedná o orientaci pouze jedním směrem. Naprostá většina výroby je exportována do 
zahraničí, zejména pak do Německa a USA.  
 
 
Sortiment výrobků 
 
Jedná se o výrobu přesných, tvarově 
složitých i jednoduchých strojních součástí 
převážně rotačního charakteru, kdy je 
dominantní technologie soustružení, ale 
samozřejmostí jsou také frézovací, vrtací a 
závitovací operace. Stávající strojní 
vybavení umožňuje výrobu z tyčového 
materiálu, přířezu, výkovků a odlitků, přičemž maximální průměr tyče může být 50mm a 
největší průměr ostatních polotovarů 110mm. Z materiálového hlediska jsou výrobky ze 
všech druhů ocelí, mosazí, hliníků. Některé výrobky obzvláště pro letecký průmysl jsou 
z vysokolegovaných těžkoobrobitelných ocelí např. materiál INCONEL. 
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1.1. Normy řady ISO 9000 

 

ISO je zkratka pro mezinárodní normalizační institut "International Oragnization for 
Standardization". Tato organizace vydává mezinárodní normy s označením ISO v anglickém, 
francouzkém a německém jazyce. 

 
Soubor norem ISO 9000 specifikuje požadavky na systém managementu kvality pro jakoukoli 
organizaci, která potřebuje demonstrovat svoji schopnost stálého poskytování výrobku, který 
splňuje požadavky zákazníka a aplikovatelné požadavky předpisů, a jejímž cílem je zvyšovat 
spokojenost zákazníka. Normy souboru ISO 9000 mají pomoci organizacím všech typů, 
velikostí a nejsou specifické pro žádný druh produktu. Z toho vyplývá velice obecný 
charakter, který musí vyhovovat podnikům výrobním, organizacím poskytujícím služby, 
zkušebnám atd. 
 
Jádro souboru norem ISO 9000 pro systém kvality se skládá ze čtyř základních norem viz 
Tab.1.: 
 
 
ISO 9000:2005 Uvádí základy managementu kvality, popisuje, čeho, se tato řada 

norem týká a uvádí základní definice termínů pro použití každou 
organizací 
 

ISO 9001:2008 Uvádí požadavky na systém managementu kvality pro případ, kdy je 
nutné prokázat, že organizace je způsobilá trvale a účinně plnit 
požadavky zákazníků a předpisů. Norma (jako všechny řady 9000) není 
pro dodavatele závazná, ale pouze doporučující. Pokud se ovšem 
dodavatel smluvně zaváže v obchodní smlouvě, že u sebe aplikuje tuto 
normu, stává se pro něj závazným předpisem a dodavatel dodržování 
tohoto předpisu deklaruje certifikací udělenou certifikačním orgánem. 
Vyžadováním certifikace na tuto normu je od odběratelů zcela běžné, 
proto tato norma tvoří závažnou součást legislativy v obchodním styku. 
Dále bude podrobněji popsána v bodě 2.1.1. 
 

ISO 9004:2009 S normou ISO 9001 tvoří konzistentní dvojici, kde ISO 9001 má za cíl 
prokázat kvalitu produktu a zvýšit spokojenost zákazníka. Norma ISO 
9004 říká, jak přistupovat k řízení kvality, aby byl udržen úspěch 
organizace. Má tedy mnohem širší pohled na management kvality. 
 

ISO 19011:2011 Návod pro auditování systému managementu jakosti a/nebo 
systému environmentálního managementu. Norma popisuje způsob a 
postupy auditování a také požadavky na odbornou způsobilost 
auditorů.  
 

Tab. 1 čtyři základní normy ISO 9000 
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Plánování cílů kvality a procesů k jejich 
dosažení 

Kontrola - realizace dle 
plánu, efektivity systému 

kvality a zda jsou splňovány 
cíle kvality 

Jednat tak, aby byl v případě potřeby 
systém zlepšen a tak, aby se zavedené 

prvky staly naprosto trvalými a 
funkčními 

Uskutečňování těchto procesů - vhodné 
přidělování zdrojů, provádění výcviku, 

tvorba dokumentace 

PLAN 

DO 

CHECK 

ACT 

PDCA – Model 
pro neustálé 

zdokonalování 
procesů 

 Z uvedeného přehledu plyne, že zatím co norma ISO 9001 určuje požadavky a říká, co se 
musí dělat, aby systém managementu fungoval a je  předmětem certifikace. ostatní normy: 
ISO 9000, ISO 9004 a ISO 19011 jsou návody a nejsou určeny pro účely certifikace nebo 
smluvní účely. 
 
Z hlediska přístupu podniku k nastavení a zkvalitňování systému managementu kvality 
představují soubory norem ISO 9000 pouze základní požadavky, které by měli být v 
podnicích implementovány. Ani striktní uplatňování požadavků norem ISO nedokáže 
garantovat základní cíl účinného managementu jakosti tj. plnou spokojenost zákazníků a 
dobré ekonomické výsledky. I toto je důvod, proč si podniky, které aplikují podnikové resp. 
odvětvové standardy, nespokojí jen s plněním norem ISO řady 9000, ale vyžadují plnění 
dalších předpisů. Příkladem mohou být standardy API pro zabezpečení produkce olejářských 
trubek, speciální směrnice AQAP pro zabezpečení jakosti v rámci NATO, Norma ISO/TS 
16949 definující požadavky na systém kvality u dodavatelů automobilového průmyslu. 
 

1.1.1. Norma ISO 9001 

 
Základní definice normy byla vysvětlena v předchozí kapitole a nyní budou popsány základní 
principy, na kterých je norma postavena. Mezinárodní norma ISO podporuje aplikaci 
procesního přístupu při vývoji, uplatňování a zlepšování efektivnosti systému managementu 
kvality.  
 
„ Činnost, která využívá zdroje a je řízena za účelem přeměny vstupů na výstupy může být 
považována za proces. Aplikace systému procesů v organizaci spolu s identifikací těchto 
procesů, jejich vzájemným působením a řízením lze nazývat „procesní přístup“ “ [1] 
 
Principem procesního přístupu je tedy nepřetržité řízení vazeb mezi jednotlivými procesy, 
systémy procesů a kombinování vzájemného působení procesů. Pro efektivní využívání 
normy ISO 9001 je vhodné aplikovat cyklus PDCA.  
 

Obr. 1 cyklus PDCA 
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Příručka  
kvality 

Procesy  

Pracovní postupy, pokyny 
(Popisují provádění pracovních úkonů) 

Ostatní dokumentace: 
Formuláře a záznamy, vyvěšené instrukce,  zkušební a kontrolní 

dokumenty…) 

Úroveň 1 

Úroveň 2 

Obr. 2 struktura dokumentace ISO 9001:2008 

Úroveň 3 

Úroveň 4 

 
Posledním vydáním je norma ISO 9001:2008, která nahrazuje starší normu ISO 9001:2000 a 
obsahuje osm kapitol. Tyto ustanovení určují, které požadavky musí organizace vykonávat, 
aby splňovala normu a při kontrole certifikačním orgánem jí byla udělena/prodloužena 
certifikace. Protože je z větší části tyto požadavky nutno dokumentovat, níže je popsána 
struktura dokumentace ISO 9001:2008. Dokumentaci lze rozdělit do čtyřech úrovní (obr.2), 
úrovně 2 a 3 se mohou v určitých případech spojovat. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
 
 

 
V celém systému dokumentace se vyskytují její dva základní druhy: dokumenty a záznamy. 
Norma definuje jejich rozlišení a na každý z těchto dokumentů jsou pak kladeny jiné 
požadavky a plní jiný účel: 
 
Dokumenty – Jsou to trvalé dokumenty definující systémy, procesy, postupy.  
 
Záznamy – Je do nich zaznamenáván průběh určitých činností, operací. Jsou zprávami o 
dosažení určitého výsledku. Příkladem může být výrobní průvodka, záznam o kontrole nebo 
preventivní a nápravná opatření. 
 
K hlavnímu tématu této práce se norma (mluvíme stále o aktuálně platném vydání z roku 
2008) vyjadřuje v kapitole 7.5 výroba a poskytování služeb, která je rozčleněna do 
následujících podkapitol, ve kterých je, slovy autora práce, řečeno následující: 
 
7.5.1 Řízení výroby a poskytování služeb – Principem celé normy ISO 9001 je řízení 
procesů, tak aby vše mělo řád a bylo to přehledné, dohledatelné, jasné. Tato podkapitola 
hovoří o řízení podmínek, za kterých je plánován, realizován produkt a poskytování služeb. 
Díky řízeným podmínkám je pak jasné kde hledat potřebné charakteristiky produktu, postupy 
jak jich dosáhnout atd. 
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7.5.2. Validace procesů výroby a poskytování služeb – Pokud není firma schopna jakkoli 
výsledný produkt změřit nebo otestovat a případné nedostatky by se projevily až u zákazníka, 
je nutné ověřit všechny výrobní procesy a prokázat tak schopnost dosahovat plánovaných 
výsledků. 
 
7.5.3. Identifikace a sledovatelnost - Výrobky musí být, podle okolností, během realizace 
identifikovány tak, aby bylo jasné, v jakém jsou stavu. Záleží na okolnostech výroby a 
požadavcích na měření tzn. identifikaci je třeba provést dle relevantních kritérií. V případě 
požadavku na sledovatelnost je nutné o identifikaci udržovat záznamy. 
 
7.5.4. Majetek zákazníka - Pokud firmy manipulují s majetkem zákazníka, musí se o něj 
starat, identifikovat ho, ověřovat. Pokud se s majetkem zákazníka stane něco, čímž se stane 
nepoužitelným, musí firma zákazníka informovat a o této komunikaci vytvářet záznamy. 
 
7.5.5. Uchovávání produktu – Uchování produktu musí být zabezpečeno tak, aby při 
procesech ve firmě nebo při dodání zákazníkovi byla stále uchována shoda s požadavky na 
produkt. Součástí toho jsou instrukce o způsobu balení, manipulace, identifikace.  
 

1.2. Oborové normy automobilového průmyslu 
 
S nárůstem výroby automobilů a potřeby zajistit kvalitní a spolehlivé dodavatele, začali 
producenti v odvětví automobilového průmysl vyžadovat nejen plnění specifikací produktů, 
ale také dodržování předepsaných postupů systému kvality. Za tímto účelem vznikly oborové 
normy QS 9000, VDA 6.1. a jako poslední ISO/TS 16949 jejímž účelem je tyto normy spolu s 
normami AVSQ a EAQE sjednotit. Při vytváření těchto norem čerpaly automobilové 
společnosti ze svých dlouholetých zkušeností v určování systému kvality, které mají 
dodavatelé uplatňovat, aby byli schopni trvale zajistit produkt dle specifikace zákazníka. Tyto 
normy se zejména soustřeďují na předvýrobní etapy vzniku produktu a na plánování jakosti 
výrobků, procesů a plánování procesu návrhu a vývoje výrobku. Standard ISO řady 9000, 
také samozřejmě věnuje pozornost této oblasti managementu kvality, ale ne v takovém 
rozsahu jako VDA 6.1, QS 9000 a ISO/TS 16949. 
 
VDA 6.1. - Vydavatelem normy je VDA QMC (Quality Management Center Sdružení 
automobilového průmyslu). Norma plně obsahuje normu ISO 9001, kterou doplňuje o další 
požadavky automobilového průmyslu, zejména požadavky na zavádění nových výrobků, 
schvalování výrobků zákazníkem, požadavky na způsobilost procesů a požadavky na neustálé 
zlepšování.  
 
Norma slouží jako model pro nastavení procesů pro splnění požadavků automobilového 
průmyslu, definuje minimální standart a po implementaci vyžaduje následnou certifikaci a tím 
tedy validaci zavedeného systému řízení. Tato norma se uplatňuje zejména v evropském 
automobilovém průmyslu. Jak bylo již řečeno, spolu s dalšími normami je postupně 
nahrazována jednotnou normou ISO/TS 16949 
 
V procesu schvalování dílů do sériové výroby rozlišuje norma 3 základní stupně požadované 
dokumentace a studií, viz. následující tabulka: 
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Č. Požadavky/ úroveň předložení 1 2 3 

1 ISIR (zpráva o prvotním vzorkování) krycí list X X X 
2 Rozměrová zpráva X X X 
3 Výkres  X X 
4 Ověření způsobilosti měřícího zařízení   L 
6 Způsobilost stroje/procesu  L X 
7 Procesní diagram  X X 
8 Výrobní kontrolní plán  L  
9 Materiálový atest  X X 
10 Materiálová zpráva X X X 
11 Vzorky (počet vzorků dle požadavku) V V V 
12 UL – Deklarace shody (pokud je vyžadováno) V V V 
 
X: Požadavky, musí být předloženy se vzorky 
V: Blíže určuje zákazník 
L: Požadavky, které musí organizace uchovávat a na požadavek zákazníka mají být k 
dispozici, dokumenty zůstávají u dodavatele 
 

Tab. 2 úrovně VDA požadavků na vzorkování 
 
 
QS 9000 -   V roce 1994 ji zpracovala skupina amerických automobilek přezdívána jako 
Velká trojka - General Motors, Chrysler a Ford a byla vydána pod hlavičkou AIAG 
(automotive Industry Action Group). Obsahuje plné znění normy ISO 9001 a dále ji jako 
VDA 6.1. doplňuje o další kapitoly důležité pro zabezpečení úrovně systému kvality nutné 
pro dodavatele automobilového průmyslu. Požadavkům této normy musí vyhovět v různém 
stupni každý dodavatel do automobilového průmyslu.  
 
Norma QS 9000 je rozdělena do tří sekcí:  
 

- ISO 9001 včetně požadavků automobilového průmyslu  
- Další požadavky - systémové požadavky definované “Velkou trojkou” pro jejich 

vlastní potřebu 
- Zákaznicky specifické požadavky, které jsou unikátní pro každého individuálního 

výrobce automobilů 
 
Jako předchozí Norma VDA 6.1. slouží QS 9000 pro nastavení základních řídících procesů, 
definuje minimální požadavky a vyžaduje následnou certifikaci. QS 9000 je uplatňována 
především u dodavatelů amerického automobilového průmyslu. V kapitole plánování kvality 
norma stanovuje, že dodavatel musí implementovat soustavy postupů shrnutou pod zkratku 
APQP. Jednou z fází APQP je validace produktu a procesu, ve které se využívá mimo jiné i 
metody PPAP, která je hlavní náplní této práce.  
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ISO/TS 16949 – Úplný název aktuálně platné normy je ISO/TS 16949:2009 Systémy 

managementu kvality - Zvláštní požadavky na používání ISO 9001:2008 v organizacích 

zajišťujících sériovou výrobu a výrobu náhradních dílů v automobilovém průmyslu. [7] 
 

ISO/TS 16949 byla vypracována mezinárodní skupinou IATF, která se skládá z výrobců 
automobilů a průmyslových svazů automobilového průmyslu USA, Evropy a asociace 
japonských automobilových výrobců (JAMA). První vydání bylo v roce 1999, kdy norma 
doplňovala oborové požadavky ISO 9001:1994. 
 
Norma sjednocuje požadavky QS 9000, VDA 6.1, AVSQ, EAQF tzn. Normy amerického a 
evropského automobilového průmyslu. Obsahuje plné znění normy ISO 9001 doplněné o 
další systémové požadavky automobilového průmyslu. Svými principy více inklinuje k TQM. 
Jako předchozí normy definuje nepodkročitelný standart a vyžaduje certifikaci. Certifikace na 
tuto normu je možná pouze u dodavatelů, kteří přidávají do produktu nebo meziproduktu 
trvalou hodnotu. Konečný produkt musí být určený pro výrobce automobilů, autobusů nebo 
motocyklů a musí být použit jako přímý vstup do automobilu.  
 
Na konci kapitoly  2.1.1. ISO 9001 je popsáno jakým způsobem se norma dotýká tématu této 
práce. Totéž je provedeno s ISO/TS 16949:2009 u které jsou níže popsány oborové 
požadavky v oblasti kapitoly 7.5. Výroba a poskytování služeb. Jak bylo řečeno, norma 
obsahuje plné znění ISO 9001 a tak jsou popsány pouze ty požadavky, o které byla tato norma 
doplněna a konkretizována. 
 
7.5.1. řízení výroby a poskytování služeb -  ISO 9001:2008 
 
7.5.1.1. Plán kontroly a řízení - Pro všechny vyráběné produkty musí organizace vypracovat 
plány kontroly a řízení a to jak pro ověřovací sérii, tak pro sériovou výrobu. Plány musí: 
zohledňovat výstupy z FMEA návrhu a FMEA výrobního procesu, obsahovat přehled kontrol 
a metod monitorování zvláštních znaků, obsahovat prvky požadované zákazníkem a pokyny 
pro to co má pracovník dělat, pokud se proces stane nestabilním nebo nějakým způsobem 
nezpůsobilým. Po jakékoli změně v procesu, logistice, měření atd. je nutné plány 
aktualizovat. 
 
7.5.1.2 Pracovní instrukce - Všem pracovníkům, kteří ovlivňují shodu produktu, musí být na 
pracovišti zpřístupněny pracovní instrukce. Instrukce musí  vypracovávat každá organizace a 
musí vycházet ze zdrojů jako např. plán kontroly, kvality a pod.  
 
7.5.1.3 Ověřování seřízení - Jakékoli seřízení, nejen po zahájení práce, musí být ověřeno. Je-
li relevantní, organizace musí uplatňovat statistické metody 
 
7.5.1.4 Preventivní a prediktivní údržba - Organizace musí identifikovat zařízení 
vyskytující se v klíčových procesech a pro ně vypracovat a udržovat plán preventivní údržby, 
který by měl minimálně zahrnovat: Činnosti při údržbě, balení, konzervaci nástrojů a měřidel, 
dostupnost náhradních dílů, cíle údržby s jejich dokumentováním a hodnocením. Dále musím 
organizace využívat metody prediktivní údržby. 
 
7.5.1.5 Management výrobních nástrojů - Organizace musí poskytovat zdroje pro 
konstrukci, výrobu a činnosti při ověřování měřidel. Systém managementu musí být 
uplatňován včetně informací o skladování, seřizování a výměny nástrojů, identifikace stavu 
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nástrojů a jejich úprav. Pokud je pro organizace některá z těchto činností zajišťována externě, 
musí organizace uplatňovat systém pro jejich monitorování  
 
7.5.1.6 Plán sériové výroby - Každá organizace by měla vést plán sériové výroby tak, aby 
byly všechny požadavky zákazníka splněny včas. 
 
7.5.1.7 Zpětné informace ze servisu – Účelem tohoto článku je, aby si organizace byla 
vědoma neshod vyskytujících se mimo její závod. Proto organizace musí vytvořit proces 
sdílení informací (výroba, technologie, návrh) ze servisu. 
 
7.5.1.8 Dohoda o servisu se zákazníkem – Pokud se zákazníkem existuje dohoda o servisu, 
musí organizace ověřovat efektivitu všech servisních míst, speciálních nástrojů a měření 
servisu, jejich pracovníků. 
 
7.5.2 Validace procesů výroby a poskytování služeb - ISO 9001:2008 
 
7.5.2.1 Validace procesů sériové výroby a poskytování služeb - Dodatek - článek 7.5.2 je 
platný pro všechny procesy v sériové výrobě a poskytování služeb 
 
7.5.3 Identifikace a sledovatelnost - ISO 9001:2008 
 
7.5.3.1. Identifikace a sledovatelnost - Dodatek - Organizace musí během realizace produkt 
identifikovat. V 7.5.3. je uvedeno, že organizace musí podle okolností během realizace 
produkt identifikovat. 
 
7.5.4 Majetek zákazníka - ISO 9001:2008 
 
7.5.4.1 Výrobní nástroje zákazníka - Takovéto nástroje musí být odlišeny tak, aby bylo 
patné, že patří danému zákazníkovi. 
 
7.5.5 Uchovávání produktu - ISO 9001:2008 
 
7.5.5.1. Skladování a skladové zásoby - Skladovaný produkt se musí v určených intervalech 
kontrolovat, zda nedošlo k jeho poškození. Využívat např. systém FIFO nebo jiný systém pro 
optimalizaci obratu zboží na skladě. Zastaralý produkt musí být řízen jako produkt neshodný. 
 
 
Tyto tři zmíněné normy byly vypracovány obecně pro oblast automobilového průmyslu. Pro 
ještě větší komfort a shodu s vlastními systémy si někteří výrobci vytvořili vlastní normy pro 
dodavatele, které doplňují ty obecné o požadavky specifické pro danou firmu. Jako příklad 
v této práci slouží norma QR 83 pro dodavatele firmy ZF Sachs. Tato norma je závazná pro 
dodavatele této firmy, obsahuje plné znění ISO/TS 16949 a je doplněna o další požadavky. 
Z této normy je pro ukázku uvedena tabulka vyžadovaných dokumentů při procesu 
schvalování dílů do výroby s porovnáním s požadavky VDA a PPAP.  
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No. Description 
Submission levels Ref. VDA 

Band 2 
Vorlagest

ufen 

Ref. AIAG 
PPAP 
Subm. 
levels 

1 2 3 4 5 

1 
Cover sheet - initial sample inspection report 
according to 
VDA Volume 2 or PSW according to AIAG PPAP 

X X X X X 1 18 

2.1 
Inspection results measurements, surface, 
cleanliness, etc. V X X X X 2 9 

2.2 
Inspection results material 

V X X X X 2 10 

2.3 
Inspection results appearance, haptics, acoustics, 
smell, etc. V X X X X 2 13 

2.4 
Inspection results 
Machine capability study 
Process capability study 

V X X X X 2 11 

2.5 
Inspection results 
Functional and reliabilty verification, performance 
tests 

V X X X X 2 10 

3 
Sample parts 

X X X X X 3 14 

4.1 
Documentation (e.g. customer drawings, CAD data, 
specifications, etc.) V X X X V 4 1 

4.2 
Approved design modifications, design modification 
documents V X X X V 4 2 

5 
If responsible for product design, then design and 
development release by the supplier according form 
F12 

V X X V V 5 3 

6.1 
Design FMEA 

V V 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 V V 7 5 

8 
Control Plan (Section 6.3) 

V V X X V 8 7 

9 
List of inspection equipment (product-specific) 

V V X X V 9 16 

10 
Measurement System Analysis (MSA) 

V V X V V 10 8 

11 
Verification of compliance with legal and customer-
specific requirements 
(e.g. environment, safety, recycling) 

V V X V V 11 17 

12 
Material composition, IMDS data sheet 

X X X X X 12 17 

13 
Documentation of qualified laboratory 

V X X V V  12 

14 
Reference samples 

V V V V V  15 

15 
Feasibility study 

V V X V V   

16 
Planning 
of the layout inspection and functional testing acc. to 
Section 4.2 

V X X X V   

17 
List of all engaged subcontractors with asssignment 
to part and process,including PPF / PPAP status, 
according to form F13 

V V X V V   

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 Porovnání požadavků normy QR83 s VDA band 2 a PPAP [12] 
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1.3. APQP – Moderní plánování kvality produktu 
Zpracováno pomocí lit. [4], [5],  

Moderní plánování kvality produktu je strukturovaná metoda definování a stanovování kroků  
nutných k zabezpečení produktu, který bude plně odpovídat potřebám zákazníka. Cílem 
plánování kvality produktu je usnadnění komunikace všem, kteří jsou zainteresovaní ve 
včasném dokončení všech potřebných kroků. Pro efektivní plánování je nutná angažovanost 
vrcholného vedení. Užitkem  použití této metody je orientace zdrojů na uspokojení zákazníka, 
včasné zjišťování potřebných změn a včasné vytváření kvality za nemenší cenu. 
 
Každý plán kvality produktu je unikátní a závisí na specifických požadavcích zákazníka, 
možnostech dodavatele a dalších aspektech.  
 
Na obrázku níže je uveden harmonogram časového plánu kvality výrobku. Z harmonogramu 
je vidět, jak se jednotlivé procesy překrývají a prostupují jednotlivými fázemi. Dále jsou 
v práci popsány vstupy a výstupy jednotlivých fází.  Protože fáze 3 a 4, mají pro tuto práci 
největší význam, souvisí s metodou PPAP, budou tyto fáze popsány podrobněji. 
 
 

 
Obr. 3 Harmonogram časového plánu APQP [14] 

 

1.3.1. Fáze 1 – Plánování a definice programu 

 
Vstupy:  
 

• Hlas zákazníka (průzkum trhu, 
minulé garance a informace o 
kvalitě, zkušenosti týmu) 

• Podnikatelský plán a marketingová 
strategie 

• Benchmarkové údaje o 
produktu/procesu 
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• Předpoklady produktu/procesu 
• Studie o bezporuchovosti produktu 

 

• Vstupy od zákazníka 

Výstupy: 
 

• Cíle návrhu 
• Cíle bezporuchovosti a kvality 
• Předběžný rozpis materiálu 
• Předběžný vývojový diagram 

procesu 
• Předběžná identifikace zvláštních 

znaků produktu a procesu 

• Plán zabezpečování produktu 
• Podpora vedení (včetně časového 

rozložení a plánování programu pro 
zdroje a personální zajištění pro 
podporu požadované kapacity) 

 

1.3.2. Fáze 2 – Návrh a vývoj výrobku 

Vstupy: 
 
Jako vstupy slouží výstupy z plánování a definice programu 
 
Výstupy: 
 

• Analýza možných způsobů a 
důsledků poruch při návrhu 
výrobku (DFMEA) 

• Návrh z hlediska vyrobitelnosti a 
montáže 

• Ověřování návrhu 
• Přezkoumání návrhu 
• Realizace prototypu – plán kontroly 
řízení 

• Technické výkresy (včetně 
matematických údajů) 

• Změny výkresů a specifikací 
• Požadavky na nové nástroje a 

vybavení 
• Zvláštní znaky produktu a procesu 
• Požadavky na měřidla/zkušební 

nářadí 
• Závazek týmu k realizovatelnosti a 

podpora vedení 

 
 

1.3.3. Fáze 3 - Návrh a vývoj procesu 

 
Tato fáze se věnuje vytvoření hlavní stavby systému výroby a souvisejících plánů kontroly a 
řízení. Má zabezpečit komplexní rozvoj výrobního systému, který zabezpečí plnění 
požadavků, potřeb a očekávání zákazníka. Plnění úkolů této fáze je závislé na kvalitě výstupů 
z fází předchozích. Viz. Literatura [4] a [5]. 
 
 
Vstupy:  
 
Jako vstupy slouží výstupy z návrhu a vývoje výrobku 
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Výstupy: 
 

• Normy a specifikace pro balení - Zákazník si obvykle sám určí, jakým způsobem si 
přeje výrobek balit. Pokud balení není definováno zákazníkem, návrh musí zabezpečit 
takové uchování výrobků, které zaručí jejich neporušení během přepravy. 
 

• Přezkoumání systému kvality výrobku/procesu - Tým pro plánování kvality výrobku 
by měl přezkoumat příručku kvality místa výroby a dle potřeb doplnil dodatečné 
změny nutné k produkci výrobku. Při proceduře může tým vylepšit celý stávající 
systém kvality na základě vstupů od zákazníka a svých dřívějších zkušeností. 
 

• Vývojový diagram procesu - Je schematickým znázorněním stávajícího nebo nového 
procesu. Spíše než pro analýzu jednotlivých kroků je určen pro analýzu návaznosti 
těchto kroků tzn. celého procesu. Pomáhá také týmu při tvorbě FMEA a tvorbě plánu 
řízení. Další použití je při analýze proměnlivosti zdrojů, materiálů, pracovních metod 
v průběhu celého výrobního procesu. 
 

• Plán uspořádání výrobních prostorů - Dodavatel musí přezkoumat plán uspořádání 
pracovních ploch a ujistit se, zda jsou správně umístěna kontrolní místa, vizuální 
pomůcky, místa oprav, regulační diagramy, skladovací místa a to vše tak aby 
docházelo k plynulému toku materiálu. 

 
• Matice znaků - Je to doporučená analytická metoda určená pro zobrazení vztahu mezi 

parametry procesu a výrobními místy 
 

• Analýza možných způsobů a důsledků poruch při návrhu procesu - Před zahájením 
výroby v průběhu plánování kvality výrobku by měla být provedena PFMEA.  Tato 
metoda zkoumá, jaké se mohou v proces vyskytnout poruchy, z jakého důvodu a jak 
by se jim mělo předcházet. PFMEA je živý dokument, který by měl být revidován při 
každé změně v procesu. 
 

• Plán kontroly a řízení pro ověřovací sérii - Tento plán popisuje rozměrová měření a 
funkční zkoušky, které se provádějí po výrobě prototypu a před sériovou výrobou. Měl 
by obsahovat doplňkové řídící prvky, které by měly být zavedeny před validací 
výrobního procesu. Účelem plánu je předcházení neshodám, které by se mohly 
vyskytnout v počátečních výrobních fázích. Například: Častější kontroly, více 
mezioperačních kontrolních míst, použití statistických metod při vyhodnocování, 
rozšíření prověrek. 
 

• Instrukce pro proces - Všechny instrukce pro pracovníky zúčastněné v procesu by 
měly být srozumitelné a dostupné. Vypracování těchto instrukcí by mělo vycházet ze 
zdrojů – Jednotlivé FMEA, plán(y) kontroly a řízení, technické výkresy, specifikace 
vlastností a výkonů, specifikace materiálu, etalony, oborové normy, vývojový diagram 
procesu, plán uspořádání výrobních prostor, matice znaků, normy a specifikace při 
balení, parametry procesu, zkušenosti a znalosti organizace, požadavky na manipulaci, 
operátoři procesu 
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• Plán analýzy systému měření - Tento plán by měl minimálně obsahovat zodpovědnost 
za linearitu, přesnost, opakovatelnost a reprodukovatelnost měřidel a korelaci 
duplicitních měřidel. Tomuto tématu se věnuje metoda MSA 
 

• Plán předběžné studie způsobilosti procesu - Základem jsou znaky identifikované 
v plánu kontroly a řízení, tématem se dále zabývá metoda PPAP a SPC. 
 

• Podpora vedení – Při ukončení etapy návrhu vývoje procesu by měl tým přezkoumat 
výsledky a stav celého plánování. Toto přezkoumání předloží vedení aby zajistilo jeho 
větší angažovanost pro pomoc s řešení dosud nedořešených problémů. 
 

1.3.4. Fáze 4 - Validace produktu a procesu 

 
Vstupy: 
 
Jako vstupy slouží výstupy z návrhu a vývoje procesu 
 
Výstupy: 
 

• Významná výrobní zkouška (dávka) - Tato ověřovací výroba musí být provedena 
s využitím sériových nástrojů při obsluze pracovníkem, který bude obsluhovat zařízení 
i v následné sériové výrobě. Jde o to, aby výstupy nebyly zkresleny a byly co 
nejobjektivnější. Velikost dávky nejčastěji určuje zákazník. Více se tomuto bodu 
věnuje metoda PPAP. Výstupy z ověřovací výroby se využijí pro: 

 
- Předběžnou studii způsobilosti 

procesu 
- Analýzu systému měření 
- Prokázání výkonové normy výroby 
- Validační zkoušky výroby 
- Schvalování dílů do sériové výroby 

- Hodnocení balení 
- Prvotní způsobilost (FTC) 
- Schválení plánování kvality 
- Vzorové výrobní díly 
- Porovnávací vzorek (podle potřeby) 

 
• Analýza systému měření - Pro kontrolu znaků určených kontrolním plánem by se měla 

používat specifikovaná měřidla a zařízení, která by měla být před nebo v průběhu 
validace produktu a procesu podrobena hodnocení systému měření MSA 

 
• Předběžná studie způsobilosti procesu - Studie poskytuje hodnocení připravenosti 

procesu k výrobě. Podrobněji je tento bod obsažen v metodách PPAP a SPC 
 

• Schválení dílů do sériové výroby - PPAP. Účelem je dokázat zákazníkovi, že 
dodavatel pochopil všechny jeho požadavky týkající se záznamu a specifikace 
technického návrhu, že dodavatel bude schopen udržet výkonovou normu při 
důsledném plnění všech požadavků. 
 

• Zkoušení při validaci výroby - Technickými zkouškami ověřuje, zda produkt plní 
všechny technické normy zákazníka. 
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• Hodnocení balení - Zákazníkem určený způsob balení nezbavuje spoluzodpovědnosti 
pracovníky týmu při hodnocení vhodnosti způsobu balení.U Všech zkušebních zásilek 
se musí zhodnotit riziko poškození produktu a dopadu na environmentální prostředí. 
 

• Plán kontroly a řízení pro výrobu - Je živý dokument obsahující popis systému 
kontroly a měření dílů při sériové výrobě. Je plynulým pokračováním plánu kontroly a 
řízení pro ověřovací sérii. Po každé změně ovlivňující výrobu by měl být 
aktualizován, pokud má plán k dispozici i zákazník, musí být o této aktualizaci 
informován. 

 
• Schválení plánování kvality a podpora vedení – Schválením se provádí přezkoumání 

na daném výrobním místě. Schválením plánování kvality se vedení oznamuje, že byly 
provedeny odpovídající činnosti APQP,  probíhá před první zásilkou produktu.  
 
Schválení zahrnuje přezkoumání: 
 

- Vývojových diagramů (existence, 
dodržování) 

- Plány kontroly a řízení (dostupnost, 
dodržování) 

- Instrukce pro proces (obsažení 
zvláštních znaků a doporučení 
FMEA) 

- Monitorování měřících zařízení 
(MSA , GR&R Study – 
opakovatelnost, reprodukovatelnost 
měření) 

- Důkazů o výrobní kapacitě (Využití 
pracovníků a výrobního zařízení) 

 
 
Po dokončení schválení by mělo následovat přezkoumání s vedením, aby bylo informováno o 
stavu programu a aby se získala jeho podpora. Plánování kvality produktu končí souhrnnou 
zprávou. 
 

2. Charakteristika PPAP 

2.1. Úvod 

 
Proces schvalování dílů do sériové výroby (PPAP) stanovuje požadavky, které je nutné 
realizovat při schvalování dílů do sériové výroby, včetně výrobních a volně ložených 
materiálů (viz. Popis pod odstavcem). Účelem PPAP je deklarace dodavatele o tom, že 
porozuměl všem požadavkům zákaznické konstrukční dokumentace a dalším zákaznickým 
specifikacím. Dále dodavatel předkládá, že je schopen kapacitně zvládat výrobu produktu 
trvale splňujícího požadavky zákazníka. 
 
Výrobní materiál - Tomuto materiálu přidělil zákazník číslo výrobního dílu a je odeslán přímo 
zákazníkovi 
 
Volně ložený materiál – Jsou lepidla, nátěrové látky, textilie, různé chemikálie, maziva atd., 
hromadný materiál se může stát výrobním materiálem, pokud je mu přiděleno číslo výrobního 
dílu zákazníka. 
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PPAP se musí používat na všech interních a externích místech společnosti, které produkují 
výrobní díly, náhradní díly, výrobní nebo volně ložené materiály. V závislosti na specifických 
požadavcích zákazníka a produktu může být k některým bodům PPAP přidělena výjimka a 
vynechání nebo naopak některé nároky zákazníka mohou být vyžadovány nad rámec PPAP. 
Pokud organizace žádá vyjímku z PPAP, měla kontaktovat zplnomocněného představitele 
zákazníka.  
 

2.2. Úrovně předložení zákazníkovi 
 
Rozlišujeme pět úrovní PPAP: 
 
 
Úroveň 1 Zákazníkovi se předkládá pouze průvodka (a u položek s určeným vzhledem 

zpráva o schválení vzhledu) 
Úroveň 2 Zákazníkovi se předkládá průvodka se vzorky produktu a s omezenými 

podpůrnými údaji 
Úroveň 3 Zákazníkovi se předkládá průvodka se vzorky produktu a úplnými 

podpůrnými údaji 
Úroveň 4 Průvodka a jiné požadavky stanovené zákazníkem 

Úroveň 5 Průvodka se vzorky produktu a úplné údaje přezkoumávané na výrobním 
místě organizace. 

Tab. 4 Úrovně PPAP [6] 
 
Jako výchozí úroveň, kterou musí organizace předkládat je úroveň 3. Předkládání jiných 
úrovní je možné pouze požadavku od zplnomocněného představitele zákazníka. 
 
Minimálním požadavkem je předložení PSW a kontrolní seznam požadavků na volně ložené 
materiály. Pokud se jedná o PPAP volně ložených materiálů je v části „důvod předložení“ 
 PSW formuláře zaškrtnuto políčko „ostatní“ a následuje specifikace volně loženého 
materiálu. Tímto se označí, že pro specifikování požadavků PPAP pro volně ložený materiál 
byl použit „kontrolní seznam požadavků na volně ložený materiál“ a že je přiložen k souboru 
pro předložení. 
 
Tabulka 5 níže rozepisuje požadavky jednotlivých úrovní z tab. 4.  
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Č. Požadavek: 

Úroveň předložení: 

1 2 3 4 5 

1. Konstruk ční dokumentace R S S * R 

 - Pro patentované součásti/detaily R R R *  R 

 - Pro všechny ostatní součásti/detaily R S S *  R 

2. Dokumenty o případné technické změně R S S *  R 

3. Technické schválení zákazníkem, je-li požadováno R R S *  R 

4. FMEA návrhu R R S *  R 

5. Vývojové diagramy procesu R R S *  R 

6. FMEA procesu R R S *  R 

7. Plán kontroly a řízení R R S *  R 

8. Studie analýzy systému měření R R S *  R 

9. Výsledky kontroly rozměrů R S S *  R 

10. Výsledky zkoušek materiálů, vlastností R S S *  R 

11. Počáteční studie procesu R R S *  R 

12. Dokumentace kvalifikované laboratoře R S S *  R 

13. Protokol o schválení vzhledu (AAR), přichází-li v úvahu R S S *  R 

14. Vzorek produktu R S S *  R 

15. Referenční vzorek R R R *  R 

16. Kontrolní prost ředky R R R *  R 

17. Záznamy o shodě se specifickými požadavky zákazníka R R S *  R 

18. Průvodka předložení dílu (PSW) S S S S R 

 Kontrolní seznam požadavků na volně ložené materiály S S S S R 

Tab. 5 Požadavky na uchovávání a předkládání [6] 
 
S = Organizace musí předložit zákazníkovi a na vhodných místech uchovat kopii záznamů 
nebo položky dokumentace 
 
R = Organizace musí uchovat na vhodných místech a na požádání zpřístupnit zákazníkovi 
* = Organizace musí uchovat na vhodných místech a na požádání předložit zákazníkovi 
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2.3. Požadavky na proces PPAP 
 
V této kapitole bude věnován prostor pouze pro požadavky na kovové výrobní díly, které 
produkuje firma ASTRO KOVO PLZEŇ s.r.o.  
 
Vynechány tedy budou požadavky například na volně ložené materiály, polymerní plasty, 
pneumatiky apod.  

2.3.1. Významná výrobní dávka 

U výrobních dílů musí být produkt pro PPAP odebrán z významné výrobní dávky. Tato dávka 
musí být z výroby trvající od jedné do osmi hodin s minimálním počtem 300 po sobě jdoucích 
dílů, pokud není zplnomocněným představitelem zákazníka stanoveno jinak. Tato významná 
výrobní dávka musí být odebrána na skutečném výrobním místě při splnění výrobní normy, 
výrobního postupu a použitím skutečně používaných nástrojů, měřidel a pracovníků, kteří 
postup provádí. 
 

2.3.2. Požadavky na PPAP 

Organizace musí plnit všechny požadavky PPAP a také musí plnit všechny specifické 
požadavky zákazníka. Pokud organizace není schopna určitý specifický požadavek splnit, 
musí dokumentovat svoji snahu o řešení problému a musí o tom informovat zplnomocněného 
představitele zákazníka a řešit s ním vhodná opatření k nápravě. Požadavky jsou odvozeny 
z tab. 5 Požadavky na uchování a předkládání. 
 

1. Konstrukční dokumentace – Organizace musí uchovávat konstrukční dokumentaci 
prodejního dílu včetně jednotlivých komponentů. Pokud je dokumentace 
v elektronické formě např. formou matematického modelu, musí organizace pořídit 
fyzickou kopii např. obrazový záznam, výkres. Pro každý komponent musí existovat 
pouze jedna konstrukční dokumentace, ale jedna dokumentace může reprezentovat 
více dílů např. při konfiguraci různých otvorů v jinak stejném dílu. U katalogových 
dílů se může konstrukční dokumentace skládat pouze z funkčních parametrů nebo 
odkazu na průmyslovou normu 

 
Předložení zprávy o materiálovém složení daného dílu – Organizace musí podat důkaz 
o tom, jaký materiál s jakým složením byl pro výrobu daného produktu zpracován a že 
tento materiál je v souladu s požadavky zákazníka. Důkazem může být zpráva o 
začlenění matriálu do systému IMDS (international material data system) 

  
 Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Firma vyrábí na základě dokumentace předložené 

zákazníkem, kterou uchovává a aktualizuje na základě zaslaných revizí. Jako 
předložení zprávy o materiálovém složení je zákazníky požadována zpráva  IMDS 

 
2. Dokumenty o schválených technických změnách – Organizace musí mít dokumenty o 

všech schválených technických změnách a to i pro případy, kdy změna není 
v konstrukční dokumentaci, ale byla již na výrobku provedena. 

 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Tento bod se netýká všech výrobků, o změnách na 
výkresech informuje firmu zákazník zasláním výkresu nové revize, který nahradí 
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předchozí revizi. Pokud žádá o změnu na výkrese firma, děje se vždy po komunikaci 
se zákazníkem a výstup je vždy dokumentován. 

 
3. Technické schválení zákazníkem – Pokud zákazník stanoví, musí organizace 

disponovat technickým schválením zákazníka. 
 

Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Firma vyrábí již navržené a schválené díly na 
základě objednávky zákazníka, proto technické schválení ani nemůže být vyžadováno. 
 

4. FMEA návrhu, jestliže je organizace odpovědná za návrh produktu – Pokud je 
organizace odpovědná za návrh produktu, musí mít aplikovanou FMEA návrhu 
v souladu s požadavky zákazníka. Jedna FMEA může sloužit pro více podobných dílů. 

 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Firma není zodpovědná za návrh produktu 
 

5. Vývojový diagram procesu – Organizace musí mít vypracován vývojový diagram 
procesu, který popisuje posloupnost kroků výrobního procesu a je ve formátu který je 
ve shodě s požadavky zákazníka. Viz také kap. 2.3.3.Fáze 3 - Návrh a vývoj procesu 
 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Je jeho důležitou součástí, který popisuje kroky od 
příjmu materiálu po konečnou expedici. 
 

6. FMEA procesu – V souladu s požadavky zákazníka musí organizace vypracovat a 
aplikovat FMEA procesu.  
 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Firma odpovídá za vypracování FMEA procesu 
 

7. Plán kontroly a řízení – Plán definuje všechny měřené rozměry a veličiny, měřící 
metody a měřidla. Vše shodné s požadavky zákazníka. Viz. také kap. 2.3.4. Fáze 4 – 
validace výrobního procesu. 

 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Je jeho součástí. Při výrobě je plán kontroly umístěn 
u stroje vyrábějícího daný díl. 
 

8. Studie analýzy systému měření – Organizace musí provádět tuto studii, aby byla 
zajištěna opakovatelnost, reprodukovatelnost měřidla, strannost, linearita, stabilita u 
všech nových nebo modifikovaných měřidel. Této analýze se věnuje metoda MSA, 
která také definuje kritéria přijatelnosti. 

 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Je jeho součástí. Zajistí efektivitu kontrolního plánu 
 

9. Výsledky kontroly rozměrů – Organizace musí prokazovat, že bylo provedeno ověření 
produktu dle kontrolního plánu a konstrukční dokumentace, s jakým výsledkem 
ověření proběhlo a musí zaznamenávat všechny skutečné výsledky všech rozměrů, 
vyjma referenčních.  
 
Organizace musí uvádět datum konstrukční dokumentace, stav změn a každý 
dokument o technické změně, který nebyl doposud zahrnut do konstrukční 
dokumentace avšak, který sloužil pro výrobu dílu a díl byl podle těchto změn vyroben. 
Na všech podpůrných dokumentech (listy geometrických změn, řezy, listy kontrolních 
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bodů a vše co je distribuováno společně s výkresem) uvádět stav změn, datum 
zhotovení výkresu, název organizace a číslo dílu. Kopie těchto dokumentů musí být 
součástí výsledků kontroly rozměrů podle tab. 5 požadavky na uchovávání a 
předkládání.  
 
Jeden díl musí být určen jako referenční vzorek pro měření 
 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Jsou jeho součástí. Naměřené hodnoty jsou pro 
všechny hodnoty uvedeny v dokumentu protokol o měření. 
 

10. Záznamy o výsledcích zkoušek materiálů/funkčnosti – Záznamy musí být uchovávány 
pro všechny zkoušky předepsané ve výrobní dokumentaci nebo v plánu výroby. 

 
Výsledky zkoušek materiálů – požadavky mohou být na chemické složení, fyzikální 
nebo metalurgické vlastnosti. Výsledky zkoušek musí zahrnovat a označovat: 
 

• Stav změn konstrukční dokumentace zkoušených dílů 
• Dokumenty dosud neobsažené v konstrukční dokumentaci, podle kterých byl 

díl vyroben 
• Číslo, datum a stav změn, podle kterých byl díl zkoušen 
• Datum provedení zkoušky, množství, skutečné výsledky 
• Název dodavatele materiálu 

 
Pokud existuje zákazníkem vypracovaný seznam schválených dodavatelů, musí 
organizace od těchto schválených dodavatelů nakupovat. 
 
Výsledky zkoušek funkčnosti – Pouze pokud jsou určeny v konstrukční dokumentaci 
nebo v plánu kontroly a řízení. Výsledky zkoušek funkčnosti musí označovat a 
zahrnovat stejné prvky jako výsledky zkoušek materiálů vyjma názvu dodavatele 
materiálu.  
 
Výsledky zkoušek materiálů/ funkčnosti lze prezentovat v jakémkoliv formátu 
splňujícím výše zmíněné údaje. 
 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Je přiložen materiálový atest od dodavatele 
materiálu. Pokud jsou požadovány různé zkoušky, zajišťuje je firma externě. Výsledky 
jsou pak prezentovány ve formátu proveditele zkoušky. 
 

11. Počáteční studie procesu – Organizace musí před spuštěním počáteční studie procesu 
získat od zákazníka kritéria, která by měl proces splňovat. Tato kritéria by měla zaručit 
úroveň počáteční způsobilosti jako dostatečnou. 

 
Pokud nebyly identifikovány žádné zvláštní znaky, zákazník může požadovat 
prokázání počáteční způsobilosti na jiných znacích 
 
Počáteční studie má za účel posoudit vhodnost procesu k výrobě produktu. Zaměřuje 
se pouze na údaje získané měřením a nebere v potaz údaje získané srovnáváním např. 
chyby montáže, povrchové vady. 
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Počáteční studie jsou krátkodobé, kdy se neprojevují, ani nepředpovídají variability 
v měření, materiálech metodách atd. 
 
Ukazatele kvality – Počáteční studie procesu musí být sumarizovány pomocí 
ukazatelů způsobilosti nebo výkonnosti. 

 
Výsledky počáteční studie jsou závislé na metodách, ukazatelích, účelu studie. 
Statistické stabilitě a měřítkům procesu se věnuje metoda SPC.  
 
Cpk – ukazatel způsobilosti stabilního procesu – tento ukazatel ja založen na 
variabilitě uvnitř procesu uvnitř každé podskupiny souboru údajů, ale nezahrnuje vliv 
mezi podskupinami. Cpk vyjadřuje, jak dobrý by proces mohl být, pokud by mezi 
podskupinami nebyla žádná variabilita. Cpk tedy nemusí být úplným ukazatelem 
výkonnosti procesu. 
 
Ppk – ukazatel výkonnosti – Je ukazatelem založeným na celkové variabilitě procesu 
pracujícím s celým souborem údajů a není tedy omezen jako Cpk pouze na variabilitu 
uvnitř podskupin. Při výpočtech vycházejících ze stejných údajů je možné Ppk 
porovnat s Cpk a zjistit zdroje variabilitu procesu.    

 
Účelem počáteční studie je mimo získání konkrétní hodnoty ukazatele hlavně pochopit 
 variabilitu procesu. Cpk, pokud je proces stabilní, lze vypočítat i pokud existují 
počáteční nebo historické údaje s nejméně 100 výsledky z individuálního výběru. Ppk 

by mělo být použito u procesů se známými a předvídatelnými příčinami s výstupem 
splňujícím specifikace. 
 
Kritéria p řijatelnosti počáteční studie – organizace by měla pracovat s takovýmito 
mezními hodnotami při hodnocení výsledků: 
Výsledek:   interpretace: 
 
Ukazatel > 1,67  Proces splňuje kritéria přijatelnosti   
 
1,33 ≤ ukazatel ≤ 1,67 Proces může být přijatelný, musí následovat domluva se 

zákazníkem 
 

Ukazatel < 1,33  Proces nesplňuje kritéria přijatelnosti, o výsledcích musí 
být informován zákazník. 

 
Tyto kritéria přijatelnosti přestavují dvoustrannou specifikaci s cílovou hodnotou 
uprostřed. U procesů s jednostrannými specifikacemi nebo nenormálním rozdělením 
musí organizace po domluvě se zákazníkem zavést jiná kritéria. 
 
 
 Nestabilní procesy – o nestabilním procesu, druhu nestability musí být zákazník 
informován a při každém předložení s ním musí být řešena jednotlivá nápravná 
opatření.  
 
Opatření, která je třeba přijmout v případě, že kritéria přijatelnosti nejsou 
splněna – Pokud organizace není schopna do požadovaného data dosáhnout kritérií 
přijatelnosti, musí vytvořit nápravná opatření, která budou zahrnovat 100% kontrolu. 
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Organizace musí o tomto kroku informovat zákazníka a dále pokračovat ve snižování 
variability procesu dokud nedosáhne kritérií přijatelnosti. 
 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Je jeho velmi důležitou součástí. Využívá se 
ukazatele Cpk. Počet dílů pro analýzu určuje zákazník. 
 

12. Dokumentace kvalifikované laboratoře – Zkoušení a kontrolu pro PPAP musí provádět 
interní/externí kvalifikován laboratoř. Pokud zkoušky provádí externí laboratoř, musí 
být výsledky zkoušky ve formátu dokumentů dané laboratoře, kde je uvedeno 
minimálně jméno laboratoře, datum zkoušky a označení použité normy při provádění 
zkoušek 

 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Viz. bod 10 výše. 

 
13. Protokol o schválení vzhledu (AAR) – Obvykle se používá pouze u dílů s požadavky 

na barvu a lak, protokoly AAR se přikládají k průvodce předložení dílu (PSW). 
 

Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Není zařazeno, pouze na přání zákazníka. Firma 
nevyrábí barvené ani lakované díly. 
 

14. Vzorky výrobních dílů – Organizace musí podle požadavky zákazníka předložit 
vzorek produktu 

 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Počet vzorků stanovuje zákazník, zpráva je 
zákazníkovi zaslána elektronicky 
 

15. Referenční vzorek – Referenční vzorek musí být uchováván po stejnou dobu jako 
záznamy o schválení dílu do sériové výroby. Vyjímkou je, pokud si zákazník požádá o 
nový referenční vzorek nebo pokud je v konstrukční dokumentaci, plánu výroby 
označen referenční vzorek jako vzor nebo etalon. Referenční vzorek musí být označen 
s uvedením data schváleným zákazníkem. 

 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Referenční vzorek je díl, který je označen 
seřizovačem po nastavení stroje a tento díl je také uchováván 
 

16. Kontrolní prostředky – Jako kontrolní prostředky mohou sloužit šablony, modely a 
další měřidla specifická pro daný produkt. Zákazník si může vyžádat předložení těchto 
kontrolních prostředků s osvědčením, že vyhovují požadavkům rozměry dílu. 

 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Všechna měřidla a kontrolní prostředky jsou 
evidována a pravidelně kalibrována. Na přání zákazníka je zaslána karta měřidla 
s kalibračním listem. 
 

17. Specifické požadavky zákazníka – Organizace musí mít záznam o shodě všech 
specifických požadavků zákazníka. 

 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – O plnění těchto individuálních požadavků jsou 
vedeny záznamy, často ve formátu předloženém zákazníkem. 
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18. Průvodka předložení dílu (PSW) – Tato průvodka se předkládá po splnění všech 
požadavků zákazníka a schvaluje ji odpovědný zástupce organizace, který v ní 
poskytuje své kontaktní údaje. Pro každý díl zákazníka musí být vyplněna jedna 
průvodka. 
 
V PSW musí být zaznamenána hmotnost produktu v kilogramech na čtyři desetinná 
místa. Tato hmotnost nesmí zahrnovat prostředky pro přepravu, montáž apod. Pro 
stanovení hmotnosti se používá průměrná hodnota deseti náhodně vybraných dílů. 
 
Vztah k PPAP ASTRO KOVO – Průvodka je použita jako krycí list celé zprávy, je 
prvním a zároveň posledním bodem při tvorbě zprávy o PPAP. 
 

2.4. Požadavky na oznámení a předložení zákazníkovi 
 
Organizace musí oznamovat jakékoli plánované změny procesu nebo výrobního místa. Po 
oznámení, schválení a provedení změny se požaduje předložení PPAP. Příklady změn 
vyžadujících oznámení jsou: 
 

• Použití jiné konstrukce nebo 
materiálu 

 
• Použití jiných výrobních nástrojů 

 
• Použití nástroje po renovaci nebo 

změně uspořádání 
 

• Při změně dodavatele komponentů, 
tepelného zpracování apod. 

 
• Při změně zkušebních metod 

 
• Po vyrobení produktu nástroji 

nepoužívanými déle než 12 měsíců 

 Organizace musí zákazníkovi předložit PPAP před první výrobní dávkou. Předložení je 
vyžadováno u: 
 

• Nového produktu 
 

• Nápravy rozporů na dříve 
předloženém dílu (funkčnost, 
rozměry apod.) 

 
• Změny v technické dokumentaci, 

specifikací nebo materiálu 

 

2.5. Stav předložení dílu 
 
Po schválení daného předložení musí organizace zajistit, že budoucí výroba bude stále plnit 
všechny požadavky zákazníka. 
 
Stavy PPAP u zákazníka: 
 
Schváleno - Produkt splňuje všechny požadavky zákazníka, organizace je oprávněna dodávat 
produkt zákazníkovi 
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Dočasně schváleno - Toto schválení dovoluje dodávat po omezenou dobu nebo v omezeném 
množství. Dočasné schválení se uděluje, pokud organizace jasně určila způsob schvalování 
zamezující neshodám a vypracovala plán opatření, který schválil zákazník. Pro to, aby se 
z tohoto stavu  stal PPAP schválený musí dojít k opakovanému předložení. Díly dodané ve 
stavu PPAP  „dočasně schváleno“ nejsou považovány za schválené. 
 
Zamítnuto – Předložený PPAP nesplňuje požadavky zákazníka. Musí dojít k úpravě procesu 
tak aby požadavky splňoval 
 

2.6. Uchovávání záznamů  
 
Bez ohledu na úroveň předložení, všechny záznamy PPAP musí být uchovávány po celou 
dobu, kdy je díl dodáván zákazníkovi plus jeden rok. 
 
U nového PPAPu je možné odkazovat na dokumenty z PPAPu, který byl novým nahrazen. 
 

3. PPAP – Návrh řešení ve firmě ASTRO KOVO PLZEŇ s.r.o. 
 
Jako standardního způsobu jak validovat výrobní proces pro zákazníky automobilového 
průmyslu se firma ASTRO KOVO PLZEŇ s.r.o. rozhodla využít metody PPAP a vytvořit 
jednotný postup aplikace této metody. Jako výchozí úroveň pro předkládání byla zvolena 
úroveň č.3, kdy se zákazníkovi předkládá průvodka se vzorky produktu a úplnými 
podpůrnými údaji. Návrh řešení obsahuje postup vytváření zprávy o PPAP s popisem 
jednotlivých kroků včetně popisu přiřazených dokumentů. Výsledkem řešení bude zpráva o 
vyhodnocení procesu schválení dílu do sériové výroby. Tato zpráva bude společně se vzorky 
předložena zákazníkovi. Proces PPAP vytvořený v této práci zabezpečuje splnění všech 
požadavků popsaných v kap. 3 Charakteristika PPAP, vychází z posledního, čtvrtého vydání 
„Proces schvalování dílů do sériové výroby (PPAP)“. 

3.1. Analýza současného stavu 
 
Za současného stavu, pokud zákazník pošle při objednání vzorků požadavek na PPAP nemá 
firma zavedený žádný dokumentovaný postup, nemá jednotnou dokumentaci a bez vznášení 
požadavků na zákazníka těžko zajišťuje efektivní schvalování dílů do sériové výroby včetně 
výstupní zprávy o PPAP. Tento problém je spjat s rozšiřováním firmy, jejích výrobních 
kapacit a novou spoluprací se zákazníky dodávajícími do automobilového průmyslu, jejichž 
nároky v předvýrobních etapách jsou mnohem vyšší, než u stávajících zákazníků.  
 
Firma disponuje moderním výrobním zařízením, kvalifikovanými pracovníky, ovšem absence 
jakéhokoli procesu, který by validoval sériovou výrobu, jí zhoršuje hodnocení u zákazníků, 
což má za následek mj. zařazení do nižších dodavatelských skupin a tím přichází o další 
zakázky, které by pomohly v jejím dalším rozvoji. 
 
Kapitoly níže řeší tento popsaný problém, zavádějí jasný postup při procesu uvolňování dílu 
do sériové výroby, sjednocují jednotlivé dokumenty do uceleného svazku, jenž bude 
výstupem každého schválení a bude posílána zákazníkům v elektronické podobě. 
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3.2. Návrh procesu PPAP 
 
Anotace: Proces schvalování dílů do sériové výroby je postupem kroků majících zajistit 
to, že se do výroby dostanou díly, které plní všechny požadavky zákazníka a které jsou 
dosaženy stabilním procesem. 
Vstupy: - Objednávka zákazníka 

- Výrobní dokumentace 
- Specifické požadavky zákazníka 
 

Výstupy: - Vzorky 
- Soubor dokumentace PPAP 
- Poznatky pro navazující výrobu 

Tab. 6 Anotace, vstupy, výstupy procesu PPAP 
 
Proces je rozdělen do tří etap (Obr.4): 
 
Příprava vzorkování – V této etapě je nejdůležitější správně pochopit požadavky uvedené ve 
výkresové dokumentaci nebo specifické požadavky zákazníka. Pokud nejsou některé 
požadavky zcela jasné nebo nejsou-li na výkrese uvedeny všechny informace nutné ke 
zhotovení výrobku, musí dojít ke kontaktování zákazníka a nastalý problém vyřešit. O změnu 
na výkrese je také možno požádat v případě vhodnosti nahrazení složitějšího tvaru, který 
nemá vliv na funkčnost, jednodušším. Dalšími kroky této etapy jsou vytvoření FMEA 
procesu, která má za účel odstranění možných chyb ještě před začátkem výroby a slouží také 
jako podklad pro kontrolní plán. Závěr etapy tvoří analýza vhodnosti způsobů měření MSA a 
sestavení dokumentů kvalifikované laboratoře. 
 
Vzorkování – Etapa začíná příjmem materiálu, kdy proběhne jeho kontrola, následuje seřízení 
a výroba vzorků. Výroba probíhá za stejných podmínek jako by probíhala při sériové výrobě, 
takže stroj je obsluhován stejným dělníkem při stejném hodinovém výkonu a s použitím 
stejných nástrojů atd. Z výroby vzejde určitý počet vyrobených dílů, které jsou dále změřeny, 
a je analyzována způsobilost výrobního procesu. Etapa samotného vzorkování končí 
zabalením vzorků do vhodné přepravní jednotky. 
 
Ověření a odeslání – Účelem je ověřit, zda byly splněny všechny specifické požadavky. 
Proběhne uzavření průvodky PSW a následně je zkompletována dokumentace, která je 
společně se vzorky odeslána zákazníkovi. 
 
Za správné dodržení procesu PPAP zodpovídá QM.
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1. PSW - Průvodka   QM
 předložení dílu 

2. Výkresová dokumentace  QM 
 Všechny požadavky  
 zákazníka 
   

3. Výkresová dokumentace QM 
 MDS Report  
 Atest materiálu 

4. Přehled procesu QM 
  

5. Process FMEA QM 
 Dokumenty o funkci dílu 

6. Kontrolní plán QM 
       Výrobní kontrolní plán  

7. Výkresová dokumentace QM 
 Kontrolní plán  

8. Kontrolní plán QM 
 MSA (R&R studie)  

 
č. 

činnosti vývojový diagram Související Dokument 
Zodpovědná 

osoba 

 
I. Příprava ke vzorkování 
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9. Dokumenty o   QM 
 certifikaci laboratoří  

10. Atest materiálu QM 
 Materiálové normy  

11. Výrobní průvodka QM 
  VV  

12. Protokol o měření QM  
 Měřící plán 

13. Stanovení způsobilosti  QM 
 procesu 

14. Balící předpis QM,SK  

15. Všechny dokumenty  QM 
 Potvrzující shodu se  
 Specifickými požadavky  

16. PSW – Průvodka předložení QM 
 dílu  

17. Celek dokumentů PPAP QM  

 
 
 
 
 
 
 
 
II. Vzorkování 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
III. Ov ěření a odeslání 

Obr. 4 Procesní diagram PPAP 
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 3.3. Popis kroků v procesním diagramu 

3.3.1. Založení PSW - průvodka předložení dílu  

Založení průvodky je prvním krokem k přípravě vzorkování, průvodka slouží jako krycí list 
celé zprávy a při založení jsou vypsány následující údaje: 
 
Návrh formulá ře: 
 
1. Název dílu: Název dílu uvedený na výkresu. 
2.   Číslo výkresu, revize: Číslo uvedené na výkresu, revize. 
3.  Č. dílu u dodavatele: Číslo dílu, pod kterým je díl uložen v informačním systému 

firmy ASTRO KOVO. 
4. Č. dílu u zákazníka: Číslo dílu, pod kterým je díl veden u zákazníka. 
5. Dodatečné technické změny , datum: Seznam všech změn aplikovaných na výrobku, 

ovšem neuvedených ve výkresové dokumentaci. 
6. Bezpečnostní/vládní nařízení : „Ano“ pokud je uvedeno v konstrukční dokumentaci, 

jinak „Ne“. 
7. Hmotnost: Průměrná hmotnost deseti náhodně vybraných výrobků v kilogramech na 

čtyři desetinná místa. 
 
Informace o dodavateli 
8. Název dodavatele: Název, který je přidělen výrobnímu místu.  
9. Adresa: Adresa výrobního místa, na které byl díl vyroben. 
 
Informace o zákazníkovi 
10. Název zákazníka: Název uvedený na objednávce 
11. Číslo objednávky: Číslo objednávky zákazníka. Nikoli číslo zpracované objednávky 

ve formátu R-O XXXXXXXX. 
12. Použití: Uvede se název vozidla a popřípadě část vozidla, do které díl patří např. 

řízení, motor, převodovka. 
   
Zpráva o materiálu 
13.  Číslo zprávy: Při předložení prostřednictvím IMDS se zapíše číslo zprávy. 

  Pokud je zpráva předložena jinou formou, uvede se datum, kdy byla 
zpráva potvrzena zákazníkem. 

  
Důvod předložení 
14.  Zaškrtnout vhodně zvolené políčko, při zaškrtnutí „ostatní“ krátce specifikovat. 
 
Požadovaná úroveň předložení  
15. Zaškrtne se úroveň požadovaná zákazníkem, pokud zákazník úroveň nespecifikoval je 
nutno jej kontaktovat, aby určil úroveň PPAP.3 
  
 
Body 16., 17. jsou vyplněny na konci procesu po proběhnutí vzorkování. 
 
Bod 18. Vyplní zákazník 
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PSW – Průvodka předložení dílu 
  

 
Název dílu                       ________①_______________ Č. výkresu            _②________revize: 
Číslo dílu u dodavatele      ___________ ③__________ Č. dílu u zákazníka  __④______________ 
Dodatečné technické změny ______________⑤______ Datum          __________ ____________ 
Bezpečnostní /vládní nařízení           Ano      Ne ⑥ Hmotnost [kg]    _________ ⑦__________ 
Informace  o dodavateli Informace zákazníka 
__________________⑧____________ __________________⑩______________________ 
Název dodavatele  Název zákazníka 

_____________________⑨____________________ ______________________⑪__________________ 
Adresa - ulice Číslo objednávky 

________________________________________ ___________________________⑫_______________ 
Město                                  PSČ                             Země použití 

Zpráva o materiálu ⑬ 
Jakou formou je požadována zpráva o obsažených látkách?             IMDS      Jiná forma     žádnou 
Číslo zprávy o obsažených látkách      ___________________________________ 

Důvod předložení ⑭ 
 Prvotní předložení  Změna volitelné konstrukce nebo materiálu 
 Technická změna  Změna dodavatele nebo zdroje materiálu 
 Nástroje: převod, výměna, renovace a jiné  Změna zpracování dílu 
 Náprava nesrovnalostí  Díly vyrobeny na pomocném místě 
 Nástroje bez použití > 1 rok  Ostatní    _________________________________ 

Požadovaná úroveň předložení ⑮  
 Úroveň 1 – Zákazníkovy se předkládá pouze průvodka 
 Úroveň 2 – Zákazníkovy se předkládá průvodka se vzorky produktu a s omezenými podpůrnými údaji 
 Úroveň 3 – Zákazníkovy se předkládá se vzorky produktu a úplnými podpůrnými údaji 
 Úroveň 4 – Průvodka a jiné požadavky stanovené zákazníkem 
 Úroveň 5 – Průvodka se vzorky produktu a úplné podpůrné údaje přezkoumané na výrobním místě organizace 

Výsledky předložení ⑯ 

Výsledky pro: 
 rozměrové údaje  soubor statistických údajů o procesu 
 zkoušky materiálu a funkčnosti  kritéria vzhledu 

Tyto výsledky splňují všechny požadavky konstrukční dokumentace  Ano   Ne 
                             (pokud Ne vysvětlit v části komentář) 
Forma / dutina / výrobní proces ___________________ 
Prohlášení ⑰ 
Potvrzuji tímto, že vzorky reprezentované touto průvodkou jsou představiteli našich dílů, které byly vyrobeny 
procesem, který splňuje všechny požadavky 4, vydání příručky „Proces schvalování dílů do sériové výroby“. 
Dále potvrzuji, že tyto vzorky byly vyrobeny při kapacitním výkonu ___ks/hod. Rovněž osvědčuji, že 
dokumentované důkazy o tomto souladu jsou uvedeny v záznamu a jsou k dispozici k přezkoumání. Jakékoli 
odchylky od tohoto prohlášení uvádím níže. 

VYSVĚTLENÍ / KOMENTÁŘ: 
____________________________________________________________ 
____________________________________________________________ 

Je každý nástroj zákazníka řádně 
označen štítkem a očíslován? 

 
 Ano    Ne    Nebyly použity nástroje zákazníka  

____________________ ____________________ ____________________ ____________________ 
Vypracoval Pracovní pozice Tel. E-mail 

Podpis zodpovědného představitele dodavatele  ___________________________________________       Datum _____________________ 

     

VYPLNÍ ZÁKAZNÍK ⑱ 

Rozhodnutí o PPAP 
 

 Schváleno 
 

 Dočasně schváleno 
(vyžadováno nové předložení) 

 
 Zamítnuto (vyžadováno 

nové přeložení) 

 

___________________________________ ___________________________________ ___________________________________ 
Jméno  Podpis Datum 
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3.3.2. Prostudování výkresu 

 
Důkladné prostudování výkresu je stěžejní pro správný průběh vzorkování a následné výroby. 
Tab. 7 ukazuje, na které otázky je nutné odpovědět po prostudování správného výkresu a 
k čemu získané odpovědi slouží v procesu PPAP. 
 
Č. Informace z výkresu Využití 
1. Je znám materiál součásti? Pro zprávu o složení materiálu, jeden z faktorů 

určující interval měření v plánu kontroly. 
2. Je po výrobě na díle aplikována 

povrchová úprava nebo tepelné 
zpracování? 

Pro zprávu o složení materiálu, povrchová 
úprava přidává několik kroků v přehledu procesu 
výroby, v plánu měření a ve výrobním výkresu 
jsou upraveny tolerance na základě maximální a 
minimální tloušťky nanesené vrstvy, je 
vyžadován certifikát dodavatele o dodržení dané 
normy a splnění všech parametrů (tloušťka 
nanesené vrstvy, tvrdost…) 

3. Na kolik operací bude díl vyroben? Počet operací je zaznamenán v přehledu procesu 
výroby, pokud je díl vyroben na více operací je 
nutné stanovit způsob uchování dílů mezi 
operacemi, mezioperační kontrolu. Pokud si 
kontrolor není počtem operací jistý, zeptá se 
seřizovače, který bude díl programovat. 

4.  Jaké jsou nároky na přesnost 
rozměrů a kvalitu povrchu a 
geometrickou přesnost? 

Analýza těchto parametrů umožní zvolit vhodný 
způsob měření a měřících přístrojů (MSA). Jsou 
zohledněny v intervalu měření v kontrolním 
plánu. S tolerancemi se pracuje ve statistických 
metodách např. v ukazateli Cpk. 

5.  Jsou na výkrese další specifické 
požadavky? 

Slouží pro splnění specifických požadavků 
zákazníka 

Tabulka 7 Potřebné údaje z výkresu 
 
Technologický postup, řezné podmínky, zvolení vhodných nástrojů atd. je zodpovědností 
seřizovače, ovšem spolupráce kontrolora a seřizovače je pro správné nastavení procesu 
klíčová a tak musí být tito pracovníci na těchto místech neustále v kontaktu a vzniklé 
problémy řešit společně. 
 
 

3.3.3. Vytvoření zprávy o složení materiálu 

 
Pokud je vyžadováno, vytváří se zpráva prostřednictvím IMDS nebo jinou cestou, 
definovanou zákazníkem. Pokud se jedná o zprávu IMDS, přihlásí se uživatel do systému na 
adrese www.mdsystem.com, kde zadá přihlašovací údaje firmy. Zpráva se týká materiálu/ů a 
případné povrchové úpravy. Postup vytvoření zprávy je následující: 
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Po přihlášení v levé liště stisknout tlačítko "Create" a po zobrazení nabídky vybrat 
"Component". Následuje přepnutí do okna "ingredients" (obr.5), kde se jako první vyplní 
tabulka o detailech dílu v pravé části obrazovky. 
 

 

 
Po vypsání všech údajů je potřeba sestavit strom ingrediencí dílu. V první řadě je přidán 
materiál výrobku a to stisknutím tlačítka nad tabulkou. V okně (obr.6), které se 
zobrazí po stisknutí tlačítka je třeba podle vybrat materiál dílu podle dodavatele. Na začátku 
je třeba nalézt dodavatele v systému IMDS. Subjektem pro hledání je dodavatel uvedený na 
materiálovém atestu a to tak, že je stisknuto tlačítko "+" v řádce "Suppliers MDSs: 
 

 
Obr. 6 Okno přidání materiálu 

 
A v následné tabulce (Obr.7) je jednoduše vybrán dodavatel:  

 
Obr. 7 Nalezení dodavatele 

Obr. 5 Okno ingrediencí 
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Po přidání dodavatele do seznamu Supplier MDSs už lze snadno naleznout požadovaný 
materiál: Zaškrtnout políčko "published MDSs" označit dodavatele a do políčka "Name" 
zapsat specifikaci materiálu a stisknout tlačítko "Search" (obr.8). V následném okně je vybrán 
materiál a tlačítkem "Apply" je při dán do stromu ingredinecí dílu. Pokud je třeba přidat 
povrchovou úpravu, postupuje se stejným způsobem. Na (obr.9) je zobrazen strom ingrediencí 
s materiálem a povrchovou úpravou. 

 
Dokončením stromu ingrediencí se tlačítkem „next“ posuneme o další krok do „recyclate 
information“ které je jen pro některé komponenty a v hlašení IMDS Astro v něm nebudou 
podnikány žádné kroky. Dalším posunutím tlačítkem „next“ je nutno vyplnit údaje o 
dodavateli. 
 
Posledním krokem je karta „Recipient data“ kde je přidán příjemce zprávy stisknutím „Add 
recipient“ jsou vypsány všechny požadované informace o příjemci a následně  je zpráva 
odeslána „Send“. 

 
Hlášení je tímto odesláno zákazníkovi. Vyjádření zákazníka je po jeho kontrole připsáno na 
kartě „recipient data“ o vyjádření je uživatel informován prostřednictvím emailu.  Jako 
dokument poslaný zákazníkovi ve zprávě PPAP slouží dokument PDF vytištěný z MDS. 
Dokument lze nalézt následovně: V hlavním menu MDS stisknout odrážku „Search“  na 
zobrazené kartě stisknou „Search“ ,vyhledat příslušný díl a stisknout „preview“. Tímto se 
ocitneme v kartě MDS Preview ze které tlačítkem „continue získáme PDF soubor se zprávou 
MDS. 

Obr. 9 Strom ingrediencí Obr. 8 Vyplnění okna přidání materiálu 

Obr. 10 Odeslání zákazníkovi 
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3.3.4. Sestavení přehledu procesu výroby dílu 
 
Přehled v postupné návaznosti obsahuje všechny kroky patřící do procesu a k těmto krokům 
poskytuje základní informace. 
 
Návrh formulá ře: 
 
1. Revize: První vydání je označeno revizí 0. 
2. Datum: Datum revize. U revize 0 je zapsán datum vytvoření. 
3. Zákazník: Název zákazníka z objednávky. 
4. Název dílu, číslo výkresu: Údaje z výkresu 
5. Vytvořil, Datum, Kontakt: Jméno tvůrce, datum vytvoření, kontakt formou e-

mailové adresy 
 
Informace o procesu 
 
6. Procesní krok: Procesním krokem je ucelená sestava úkonů provedených na jednom 

pracovišti, po které se produkt nebo polotvar posune v procesu dále. Jako procesní 
krok je například: Vstupní kontrola, dělení materiálu, obrábění, balení, seřízení stroje. 

7. Pracoviště: Název pracoviště (místa), na které je daný krok proveden. 
8. Dokumenty: Všechny záznamy, které významně dokumentují průběh celého procesu 

nebo důležitá instrukce, podle které se procesní krok řídí. 
9. Poznámka: Slouží pro krátký popis procesního kroku nebo jiných informací, které je 

vhodné sdělit zákazníkovi 
 
 

 

Přehled procesu 
 
 

      ③       ④        
Zákazník  Název dílu  Číslo výkresu 

     ⑤               
Vytvořil  Datum  Kontakt 

 
 

Č. Procesní krok⑥ Pracoviště⑦ Dokumentace⑧ Poznámka⑨ 

1.     

2.     

…     

0① 
Rev. 

     ② 
Datum 
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3.3.5. Procesní FMEA 

 
Vytvoření procesní FMEA (dále jen „PFMEA“) má za účel analyzovat možnosti vzniku vad, 
hodnotit jejich rizika a navrhovat opatření vedoucích k jejich předcházení. 
 
Postup: 
 
1. Sestavení týmu – Tým by měl obsahovat jednoho zástupce každého oddělení, kterým díl 
 během svého výrobního procesu projde.  Nejčastěji se bude jednat o zástupce z oddělení 
příjmu materiálu, výroby a kvality. Vedoucím týmu je zástupce z oddělení kvality, který po 
sestavení týmu sjedná schůzku týmu a seznámí všechny zúčastněné s požadavky zákazníka. 
 
2. Analýza možných vad – Je soupisem všech možných závad, které se mohou v procesu 
vyskytnout a u těchto závad jsou analyzovány jejich následky, jako následek se chápe 
působení vady na zákazníka. 
 
Ke všem závadám musí tým analyzovat jejich možné příčiny. 
 
3. Hodnocení současného stavu – Po provedené analýze je každá identifikovaná závada 
ohodnocena ze třech hledisek:  Význam vady, očekávaný výskyt, odhalitelnost vady. Po 
ohodnocení jednotlivých hledisek je vynásobením všech třech hodnot dosaženo čísla RPN 
(risk priority number).  
 
4. Vyhodnocení RPN – Pro vyhodnocení RPN musí být stanoveno rizikové RPN, jehož 
překročení znamená nutnost aplikovat preventivní a nápravné opatření. Rizikové RPN určí 
zákazník, pokud se tak nestane, bude pracováno s hodnotou RPN = 125. 
 
Vyčlení se tedy ty hodnoty, které překračují rizikové RPN a jsou pro ně navržena a přijata 
preventivní a nápravná opatření pro snížení RPN na akceptovatelnou hodnotu. U těchto 
opatření je uvedena zodpovědná osoba za zavedení a datum realizace. 
 
5. Zavedení přijatých opatření – o všech přijatých opatřeních musí být informováni dotyční 
pracovníci.  
 
PFMEA je živý dokument, který by měl stále odrážet skutečnou situaci. Proto při každé 
změně procesu je nutné PFMEA aktualizovat a o této skutečnosti informovat zákazníka. 
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Návrh formulá ře: 
 

     Procesní FMEA 

1)      
Rev. 

      
Datum 

a) Analýza a hodnocení současného stavu b) Návrh opatření c) Hodnocení stavu po 
realizaci opatření 

1
1

) P
ro

ce
sn

í k
ro

k 

12
) č

ís
lo

 

13) Možná 
chyba/vada 

14) Možné 
následky chyby 

15
) V

ýz
na

m
 

16
) K

rit
ič

no
st

 

17) Možná 
příčiny chyby 

18
) V

ýs
ky

t 

19) Stávající 
opatření pro 

prevenci  

2
0

) o
d

h
a

lit
e

ln
o

st 

2
1

) R
iz

ik
o

vé
 čí

sl
o

 
(R

P
N k

rit
=

1
2

5
) 

22) Doporučená 
opatření 

2
3

) O
dp

o
vě

d
n

o
st

/ 
T

e
rm

ín
 r

e
a

liz
a

ce 

24) Provedená 
opatření 

V
ýz

na
m

 
V

ýs
ky

t 

O
dh

al
ite

ln
os

t 

25
) R

iz
ik

ov
é 

čí
sl

o 

X
 

1                 

2                 

X
 3                 

2)      3)      4)      
Prvek (název dílu) Č. výkresu Použití 

5)      6)      7)      
Řešitelský tým Zpracoval (vedoucí týmu) / e-mail Odpovědnost za proces 

8)      9)      10)      
Rozhodné datum Datum zpracování Počet stran 
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1) Revize, Datum První vydání je označeno revizí 0. Datum revize 0 je datem 
 vytvoření. Po každé změně v PFMEA je změněna revize a datum.  
 
2) Prvek Název dílu, popř. název celku nebo sestavy, pro kterou se proces 
 analyzuje 
 
3) Číslo výkresu Číslo uvedené na výkresu  
 
4) Použití Název vozidla popř. část vozidla, kam bude díl namontován  
 
5) Řešitelský tým Jména všech členů týmu, kteří se podíleli na vypracování 
 
6) Zpracoval Jméno a kontakt pracovníka, který analýzu zpracoval. Analýzu 
 zpracovává vedoucí týmu, kterým je QM nebo jím delegovaný 
 pracovník 
 
7) Odpovědnost za  Název dodavatele 
 Proces 
 
8) Rozhodné datum Požadovaný termín dokončení PFMEA 
 
9) Datum zpracování  Datum prvního vypracování PFMEA 
 
10) Počet stran Celkový počet stran PFMEA 
 
 
11) Procesní krok  Zde je proces rozložen na jednotlivé kroky. Předlohou je dříve 
 vytvořený přehled procesu, který ale může být v PFMEA 
 detailněji dekomponován 
 
12) Číslo Číslo možné chyby/vady 
 
13) Možná chyba/vada Popis možné chyby/vady, které se v procesu můžou, ale nemusí 
 vyskytnout.  
 
 Technik/tým posuzující proces má být schopen položit a 
 zodpovědět otázky: Jak může proces/díl nesplnit požadavky? Co 
 by zákazník (finální uživatel, následující operace nebo služba), 
 bez ohledu na technickou specifikaci považoval za nežádoucí. 
  
 
 Možná závada se popíše ve fyzikálních nebo technických 
 pojmech, ne jako příznaky, které nutně vnímá zákazník. [8] 
 
 (Ohnuté, prasklé, poškozeno, příliš drsný povrch, otřepy, 
 deformováno, nesprávný popis) [8] 
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14) Možné následky  Posouzení jaký dopad bude mít vznik závady na externího  

závady zákazníka, na navazující procesy nebo obsluhu stroje. Důsledky 
 pro finálního uživatele se popíšou jako projevy výkonu výrobku 
 nebo systému (hluk, nesprávná funkce, vynechává, špatný vzhled, 
 zhoršené ovládání, drsnost, netěsní, průvan,…) a pro následující 
 operace, pracoviště ve smyslu výkonu procesu/operace (nedrží, 
 nedá se namontovat, poškozuje zařízení, nelícuje, nedá se 
 spojit,…) [8] 

 
15) Význam Je hodnocen od 1 do 10 dle tabulky kritérií. Význam je spjat 

 s nejzávažnějšími důsledky možné chyby. 
 
16) Kriti čnost Klasifikace jakékoliv speciální charakteristiky výrobku nebo 

procesu (kritické, klíčové, hlavní, významné,…)  nebo 
zdůraznění způsobu závad s vysokou prioritou pro technické 
vyhodnocení. [8] 

 
17) Možná příčina  Posouzení nedostatků navrhovaného procesu. Je to způsob, jakým 

chyby se závada může vyskytnout, popsaný jako něco, co se dá napravit 
 nebo zvládnout. Příčiny by se měli popsat tak, aby mohla být 
 opatření k nápravě zaměřena na související příčiny. Zaznamenají 
 se výhradně specifické chyby pro nesprávné fungování, nemají se 
 používat nejednoznačná vyjádření jako chyba operátora, 
 nesprávná funkce stroje. (nesprávný točivý moment – 
 nedostatečný, nadměrný; nesprávné svařování – proud, doba, tlak; 
 nepřesné měření; nesprávné tepelné zpracování – doba, teplota; 
 nevhodné vtoky/průtoky, nevhodné nebo žádné mazání; 
 opotřebený nástroj; nesprávné seřízení stroje;…) [8] 

 
 
18) Výskyt Hodnocení pravděpodobnosti vzniku závady způsobené 

 konkrétní příčinou. Pravděpodobnost se odhadne podle 
 tabulky kritérií výskytu ve stupnici 1 až 10 bodů. Jsou-li k 
 dispozici statistické údaje z podobných procesů, měly by se  pro 
 určení známky výskytu použít. Ve všech ostatních  případech se 
 dá výskyt ohodnotit subjektivně na základě  slovního popisu 
 dohromady s jakýmikoli historickými údaji,  které jsou k 
 dispozici z podobných procesů. 

  Jediným způsobem, jak se dá známka výskytu snížit, je 
 odstranění nebo zvládnutí příčin/mechanismů závady změnou 
 procesu. 

 
19) Stávající opatření Stávající řízení procesu obsahuje popisy opatření, která buď     

pro prevenci v možné míře výskytu způsobu nebo příčiny poruchy zabraňují, 
 nebo zjišťují způsob nebo příčinu závady, kdyby se vyskytla. Tato 
 opatření mohou zahrnovat nástroje řízení proces jako je 
 předcházení chybám, statistické řízení procesů (SPC), nebo 
 následné hodnocení po ukončení procesu. 
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  Je třeba uvažovat dva druhy nástrojů řízení: Prevence – 
 Předcházení výskytu příčiny nebo způsobu závady nebo snížení 
 četnosti jejich výskytu. Odhalení – Odhalení příčiny závady nebo 
 způsobu závady vedoucí k opatření k nápravě. 

  Přednostně, je-li to možné, se uplatní opatření k prevenci.  [8] 
 
20) Odhalitelnost Známka schopnosti odhalit vadu nebo její příčinu stávajícími 

 způsoby kontroly. Hodnocení dle tabulky kritérií odhalitelnosti na 
 stupnici 1 až 10 bodů. Při předpokladu, že závada se vyskytla, 
 zhodnotíme způsobilost všech stávajících nástrojů řízení procesu, 
 zabránit expedici dílu s tímto typem poruchy nebo závady. Pro 
 odhalování je platný nástroj statistický výběr.  

 
21) Rizikové číslo RPN - ukazatel priority rizika  je součinem hodnot významu, 

 odhalitelnosti a výskytu. Pokud hodnota RPN překročí RPNkrit 

 stanovenou zákazníkem, je nutné provést nápravné opatření a 
 hodnotu RPN tím snížit. Dále je podle velikostí jednotlivých RPN 
 možné sestavit pořadí rizikovosti v procesu. 

 
22) Doporučená opatření Je pro všechny závady, u kterých bylo překročeno RPNkrit. 

 Opatření musí zajistit snížení známek v pořadí: význam, výskyt, 
 odhalitelnost. 

 
23) Odpovědnost/ Jméno pracovníka odpovědného za realizaci opatření / Datum do  
 Termín realizace kterého má být opatření realizováno. 
 
24) Provedená opatření Po zavedení opatření je zapsán popis provedení a datum účinnosti 
 
25) Hodnocení rizik Po zavedení opatření jsou znovu vyhodnoceny parametry 

 významu, výskyty a odhalitelnosti, jejichž součin je porovnán s 
 rizikovým číslem. Všechny k parametrům přidělené známky jsou 
 přezkoumány. Pokud nedojde k podkročení RPNkrit je nutné 
 přijmout další opatření. 

 
 
Tabulky pro hodnocení kritérií významu, výskytu a odhalitelnosti jsou přílohou této práce. 
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3.3.6. Kontrolní plán 

 
Pro předcházení neshodám je vypracování správného kontrolního plánu naprosto stěžejním 
krokem. Při zpracování plánu je nejdůležitější určení intervalu měření jednotlivých rozměrů a 
metoda měření. Vhodnost zvolených metod je pak v dalším kroku podrobena analýze systému 
měření. 
 
Ve firmě se vyskytují dva druhy kontrolních plánů: 
 
Kontrolní plán – Jsou v něm zahrnuty všechny rozměry, které jsou na výkrese. Je obsažen 
v souboru dokumentace PPAP a uchováván v informačním systému. 
 
Výrobní kontrolní plán – Zahrnuje pouze ty rozměry, které měří obsluha stroje. Je pří výrobě 
daného dílu vyvěšen u stroje. 
 
Návrh formulá ře: 
 
1.  Hlavička dokumentu: Vypsání je stejné jako u dokumentu „přehled procesu“. 
 
Informace o kontrole: 
 
2. Key: Pokud je zákazníkem stanoveno, že je příslušný rozměr důležitý, toto pole je 

vyplněno znakem: X nebo jiným znakem stanoveným zákazníkem. 
3.  Č.: Číslo rozměru v kontrolním plánu. 
4. Rozměr:  Tento sloupec musí obsahovat všechny měřitelné požadavky uvedené ve 

výkresové dokumentaci. Jedná se tedy o rozměry s tolerancemi, materiál, předepsané 
materiálové zkoušky, povrchové úpravy atd.. Pořadí rozměrů ve sloupci je dáno 
posloupností kontroly. Na prvním místě bude tedy nejčastěji kontrola materiálu popř. 
materiálová zkouška a na konci například měření po přijetí dávky z povrchové úpravy. 

5. Měřidlo: Z popisu musí být jasné, které měřidlo je předepsáno pro daný rozměr. 
Uvést název měřidla, měřící rozsah, výrobce nebo další indikační údaje. Zvolené 
měřidlo také určuje metodu měření. Zvolené měřidlo musí mít odpovídající citlivost. 
Aby bylo měřidlo vhodné, musí mít rozlišení 1/10 tolerance. 

6. Výrobce: Uvede se výrobce měřidla 
7. Interval:  Stanovení intervalu je vždy v počtech kusů za hodinu. Interval kontroly musí 

zohledňovat toleranci rozměru, obráběný materiál, technologii, důležitost rozměru, 
rychlost otupování nástroje a celkově stabilitu řezného procesu. 

8. Místo/odpovědnost: Místo měření (dílna, kontrolní místnost..), odpovědnost za 
měření. 
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  Kontrolní plán 
 

 

            ①        
Zákazník  Díl  Číslo výkresu 

Miroslav Dušek ml.         dusek.ml@astro-kovo.cz 
Vytvoříl  Datum  Kontakt 

0 
Rev. 

      
Datum 

Key 
② 

Č.
③ 

Rozměr 
④ 

Měřidlo  
⑤ 

Výrobce 
⑥ 

Interval 
⑦ 

⑧ Místo/ 
odpovědnost 

 1. Materiál  Začátek výroby   

100% kontrola 1.ks po seřízení stroje – měřeno vedoucím technické kontroly 

 2.      

 3.      

 4.      

 5.      

 6.      

 7.      

 8.      

 9.      

 10.      

 11.      

 12.      

 13.      

 14.      

 15.      

100% kontrola třech náhodně vybraných dílů jednou za 24 hodin -  měřeno vedoucím technické 
kontroly  
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3.3.7. Očíslování výkresu 

 
Ke všem rozměrům je přiřazeno číslo, které odpovídá číslu rozměru v kontrolním plánu. 
  
Formát číslování:   

3.3.8. Analýza MSA 

Pokud zákazník nestanoví jinak, vybere manažer kvality jeden rozměr s nejpřesnější tolerancí, 
a pro dané měřidlo bude provedena R&R studie.  
 
 
R&R studie, postup:  
 
1.  Zajistit tři kontrolory, kteří provedou měření 
2. Stanoví se počet měřených dílů v intervalu <5,10>, které se očíslují. 
3. Stanoví se počet měření: 2-3 
4. Kontrolor A (vypracovává analýzu) provede měření a hodnoty zapíše do formuláře. 

Musí dodržet pořadí měření dílů 
5. Kontroloři B a C provedou totéž měření, ovšem neměli by vědět, jaké číslo dílu právě 

měří, díly jsou jim předkládány v náhodném pořadí. O jaké číslo dílu se jedná by měl 
vědět pouze Kontrolor A, který výsledky zanese do formuláře. 

6. Zásady pro měření: Měření zaznamenávat na nejmenší práh citlivosti měřidla, za 
kontrolory B a C by měli být nejlépe zvoleni operátoři z výroby, kteří budou měřit 
přesně podle postupů ve výrobě. Je kalibrace měřidla, kterou provedl operátor, 
pravděpodobně významnou příčinou variability? Pokud ano Musí operátor provést 
kalibraci před každou sérií měření. Jako série se pokládá jedno proměření stanoveného 
počtu dílů z intervalu <5,10>. 

 
Návrh formulá ře: 
 
1. Název měřidla:  Název napsaný na kartě měřidla. 
2. Číslo měřidla:  Číslo udané na kartě měřidla. 
3. Typ měřidla:  Typ udaný výrobcem. 
4. Kontrolor A (vypracoval):  Jméno kontrolora odpovídajícího za analýzu. 
5. Kontrolor B, C:  Jména dalších dvou kontrolorů. 
6. Rozměr:  Rozměr včetně tolerance (např. 2±0,1). 
7. HT., DT.:  Horní mezní rozměr, dolní mezní rozměr (např. 1,9 / 2,1). 
8. Pozice: Číslo rozměru na očíslovaném výkrese z kapitoly 5.3.7. Očíslování výkresu. 
9. Hodnocení: dle ukazatelů GRR a ndc – měřící systém Vyhovuje/Nevyhovuje. 
10. Počet, kontroloři, datum: Počet měření, počet kontrolorů, datum vyhotovení analýzy. 
11. Sloupce: 1 – 10 označují číslo dílu. Řádky: 1 – 3 číslo měření. Průměr: Aritmetický 

průměr všech tří naměřených dílů stejného čísla. Rozpětí: Rozdíl největší a nejmenší 
hodnoty. Xa: Aritmetický průměr všech hodnot v řádku „Průměr “. Ra: Aritmetický 
průměr hodnot v řádku „Rozpětí“.  

12.  Průměr pro díl:  Průměr ze všech hodnot „průměr “ v daném sloupci. X'': 
Aritmetický průměr z Xa, Xb, Xc.  

13. Max X ', Min X ': Největší a nejmenší hodnota ze souboru hodnot Xa, Xb, Xc. D4:  
 

1 
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             MSA (R&R studie) 
 

 

  
 

 

① 

 

 ④ 

Název dílu  Název měřidla 
 

Kontrolor A (vypracoval) 
  

 
 ② 

 
 ⑤ 

Číslo výkresu  Číslo měřidla 
 

Kontrolor B 

Rozměr:   HT.   
 

 ③ 
 

  

 ⑥  
 ⑦ 

 
Typ měřidla   Kontrolor C 

DT.   
 

 ⑨   Počet kontroloři   Datum   
Pozice:⑧ 

 
    

 
Hodnocení        ⑩       

                  Kontrolor Díl 
Průměr 

Číslo měření 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Kontrolor A 
 

1                      

  
  

 

2                       

  
   

3                       

  
   

Průměr                     Xa= 

        Rozpětí                     Ra= 

Kontrolor B 
 

1                       

  
   

2                       

  
   

3                       

  
   

Průměr                     Xb= 

        Rozpětí                     Rb= 

Kontrolor C 
 

1                       

  
   

2                       

  
   

3                       

  
   

Průměr                     Xc= 

        Rozpětí                     Rc= 

Průměr pro díl: ⑫ 
                    

X'' = 

([Ra = ] + [Rb = ] + [Rc = ]) / (počet kontrolorů = ) = R''= 

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

 
 
 
 
 
 
 
 
 

⑪ 

⑬ 
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Analýza výsledků: 
 
1. Opakovatelnost/variability zařízení: EV je určeno násobením průměrného rozpětí 

(R'') a konstanty K1. Konstanta K1 závisí na počtu měření. 
2.  Reprodukovatelnost/variabilita operátora: AV je určeno násobením  maximálního 

rozdílu průměru operátora Xdiff konstantou K2. V další závorce n – počet dílu, r – 
počet měření. Konstanta K2 závisí na počtu operátorů. Je-li hodnota pod odmocninou 
záporná, je AV = 0. 

3. Opakovatelnost a reprodukovatelnost: Pro výpočet GRR jsou použity pouze 
hodnoty EV a AV.  

4. Variabilita dílu:  Hodnoty PV je dosaženo vynásobením rozpětím průměru dílu (Rp) a 
konstantou K3. Konstanta K3 závisí na počtu měřených dílů. 

5. Celková variabilita: TV je součtem hodnoty GRR a PV. Hodnota TV pak slouží pro 
dělení jednotlivých ukazatelů v pravé části tabulky. 

 
Hodnocení: Ukazatel %GRR  –  <0,10%>  Systém měření vyhovuje 

  <10,30%>  Systém je podmíněně přípustný, záleží na   
  tolerančním rozpětí. 

  <30% a více> Systém měření je nepřípustný 
  
 Ukazatel ndc – je vyjádřeno celým číslem, musí být alespoň 5. 
 

 
Opakovatelnost / 
variabilita zařízení 
 

         ①       
počet K1 

%EV  
= 100 [EV/TV] 

  
        

2 0,8862 
 

= x,xx% 

                  3 0,5908       
 

                 Reprodukovatelnost / variabilita operátora ②   kontroloři K2 %AV = 100 [AV/TV] 
 
  
 

        
2 0,7071 

 

= x,xx% 

                  3 0,523             
 

                 Opakovatelnost a reprodukovatelnost ③         %GRR   = 100 [GRR/TV] 
 
  
 

        
Díly 

K3 

 
= 

x,xx% 

                  5 0,4030             
 

        
    

      Variabilita dílu ④             6 0,374 %PV = 100 [PV/TV] 
 
  
 

        

7 
0,353 

 
= 

x,xx% 

                  8 0,338             
 

        
    

     Celková variabilita ⑤           9 0,325 ndc = 1.41 [PV/GRR] 
 
  
 

        

10 
0,315 

 
= 

x,xx ~ 14 

                                    
 
 
 

( ) xxx
xx

xxxxxx
rn

EVKDiffXAV =
∗

−∗=
∗

−∗=








































2222
2

xxxxxxxxKREV =∗=∗= 1

xxxxxxxAVEVGRR =+=+= 2222

xxxxxxKPRPV =∗=∗= 3

xxxxxxPVGRRTV =+=+= 2222
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3.3.9. Sestavení dokumentů kvalifikované laboratoře  

 
Dle kontrolního plánu vyhledat všechny kalibrační protokoly k měřidlům použitých pro 
kontrolu daného výrobku.  U všech měřidel zkontrolovat platnost kalibrace a poté kalibrační 
protokoly naskenovat a přiložit do zprávy o PPAP. 

3.3.10. Kontrola materiálu 

Porovnání hodnot na atestu materiálu s materiálovou normou. Materiálový atest přiložit do 
dokumentace PPAP. Pokud je předepsána zkouška materiálu, zkontrolovat, zda splnila 
všechny parametry stanovené zákazníkem.  
 

3.3.11. Výroba vzorků 

Výrobu vzorků plánuje vedoucí výroby dle plánu výroby. Výroba vzorkovací série probíhá, 
za použití stejného stroje, nástrojů a postupů, jaké budou použity v sériové výrobě, při 
dodržení stanovené výkonové normy, s měřením dle kontrolního plánu, s obsluhou 
pracovníkem daného pracoviště. Během výroby nesmí být provedena žádná korekce, ani 
výměna nástroje. Díly jsou řazeny a označeny číslicí ve stejném pořadí, v jakém byly 
vyrobeny. Vyrobené vzorky jsou dále proměřeny a slouží jako vstup do počáteční studie 
procesu.  
 

3.3.12. Kontrola vzorků 

 
Proměření všech rozměrů probíhá v měřící místnosti za použití měřidel určených kontrolním 
plánem, výsledky měření jsou zaznamenány do protokolu o měření. Takto je kompletně 
změřeno 5 dílů. 
 

 

PROTOKOL O MĚŘENÍ 

 
 
 

Počet stran:2     

 
Dodavatel:  . Zákazník:      
Číslo protokolu:                Číslo protokolu:                           

Č. Rozměr 
Naměřený rozměr - Dodavatel Naměřený rozměr - Zákazník OK 

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 Ano Ne 

1              

2              

3              

4              

5              

6              

7              
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3.3.13. Počáteční studie způsobilosti procesu 

 
Pokud zákazník nestanoví, pro které rozměry požaduje vyhodnotit stabilitu procesu, vybere 
manažer kvality jeden rozměr s nejpřesnější tolerancí a pro tento rozměr vyhodnotí stabilitu 
procesu. 
 
 
Návrh formulá ře: 
 
1. Xi : Počet dílů, které vstupují do vyhodnocení způsobilosti procesu. Pokud nepožaduje 

zákazník jinak, je studie provedena na počtu 30 ks. Podmínkou je, aby díly byly 
vyrobeny podle pravidel v kapitole 5.3.11. Pokud došlo během výroby k zásahu 
obsluhy, díly nebyly seřazeny podle pořadí výroby nebo byly porušeny jiné zásady pro 
výrobu vzorků, není možné s takovouto sérií dílů pracovat ve vyhodnocení 
způsobilosti procesu. 

2. Rozměr : Hodnota rozměru na výkresu, včetně tolerance. 
3.  Nominální hodnota: Hodna rozměru bez tolerance. 
4. Max. hodnota: Maximální hodnota rozměru, kterou dovoluje tolerance. 
5. Min. hodnota: Minimální hodnota rozměru, kterou dovoluje tolerance. 
6. Rozsah tolerančního pole, T: Maximální – minimální hodnota rozměru, kterou 

dovoluje tolerance. 
7. Tabulka s rozměry : Vyplnění potřebného počtu rozměrů  
8. xm – výběrový průměr  Hodnota je automaticky vypočítána pro každý řádek a 

vyjadřuje aritmetický průměr hodnot v řádku.  
9. R – výběrové rozpětí - hodnota rozdílu mezi největším a nejmenším rozměrem 

v řádce.  
10.  s: Hodnota směrodatné odchylky. Vyjadřuje, jak se hodnoty liší od průměrné hodnoty.  
11.  Stanovení minimální hodnoty: Zde je vypsána hodnota minimálního požadavku 

ukazatele Cpk. Pokud zákazník nevyžaduje jinak, je hranicí způsobilosti hodnota 
Cpk>1,67 

12. Cpk: Vypočtený ukazatel způsobilosti podle předdefinovaného vzorce. Pokud jsou 
předepsány obě toleranční meze, platí, že Cp ≥ Cpk. Rovnost nastane pouze při 
centrovaném procesu na prostředek tolerančních mezí. Ukazatel Cpk také přihlíží 
k poloze procesu. 

13 Cp: Tento ukazatel způsobilosti není ovlivňován polohou procesu a pro jeho spočítání 
lze znát pouze mezní hodnoty. Velikost rozdílu mezi ukazateli Cp a Cpk značí 
příležitost ke zlepšení centrování procesu. 

14 xm – výběrový průměr : Graf znázorňuje čárkovanou čarou průměr všech hodnot 
zadaných v tabulce. Křivka znázorňuje vývoj průměrných hodnot jednotlivých skupin 
v řádce 

15 R – výběrové rozpětí: Čárkovaná čára značí průměrné rozpětí, křivka je pak spojnice 
jednotlivých rozpětí skupin. 
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Stanovení způsobilosti procesu 

  
Cpk 

  

 
① Xi = 30 

    

 
 

        
Název dílu: 

 
Číslo výkresu: 

    
Stroj: 

       
technologie: 

      
rozměr: ② 

      
nominální hodnota: ③ mm 

 
Zpracoval: 

   
max. hodnota: ④ mm 

 
Datum: 

   
min. hodnota: ⑤ mm 

     
rozsah tolerančního pole: ⑥ mm 

 
Teplota : 

   
T: 

  
mm 

     

         

           x1 x2 x3 x4 x5 xm R s 

1. 

     
⑧ ⑨ ⑩ 

2. 

  

 

     
3. 

        
4. 

        
5. 

        
6. 

        

         

         Cpk ⑫ 

   
Stanovení minimální hodnoty:  ⑪ 

Cp ⑬ 

   

Proces způsobilý? 
  

          

 
 

 

       

      

 

  

         

         

         

         

       

 

 

         

         

         

         

         

 

 

       

         

      

 

   

 
 

        

         

         

         

         

         

         

⑦ 

⑭ 

⑮ 
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3.3.14. Balení vzorků 

 
Je založen balící předpis, který je uložen na kartu dílu do systému BYZNYS. Do balícího 
předpisu jsou vyplněny všechny dostupné údaje. Nesmí chybět specifikace balící jednotky a 
uspořádání dílů v balící jednotce. Pokud počet vyrobených dílů neumožňuje specifikovat 
uspořádání dílů v balící jednotce, provede doplnění balícího předpisu skladník při balení první 
větší série dílů. Pokud zákazník požaduje jakékoli nároky na balení, musí být tyto nároky 
v balícím předpisu zohledněny. 
 

3.3.15. Záznam o shodě se specifickými požadavky 

 
Přiložení všech dokumentů potvrzujících shodu s požadavky zákazníka. Např. Zkouška 
tvrdosti materiálu, zkouška korozní odolnosti apod. 
 

3.3.16. Dokončení průvodky PSW 

 
Dále je dokončena průvodka PSW,která byla založena v úvodu procesu. 
 
16. Výsledky předložení: Zaškrtnou se políčka, která odpovídají rozsahu daného PPAPu. 

Pokud výsledky nesplňují požadavky a je zaškrtnuto políčko „ne“, je nutné provést 
vysvětlení v části „komentář“. Pokud jsou díly vyráběny z více forem, polotovarů 
nebo výrobního procesu, je nutné provést ověření rozměrů u každého z nich. 
Konkrétní formy, dutiny atd. musí být vyznačeny na tomto řádku, nebo být v příloze 
k PSW. 

17.  Prohlášení: Doplnění kapacitního výkonu, při výrobě ověřovací série (vzorků). Pole 
pro komentář je možné využít pro vysvětlení odchylek apod. Pokud byl použit nástroj 
zákazníka byl veden dle požadavků ISO/TS? 16949? Uvede se „ano“ nebo „ne“. 
Posledním úkonem je vyplnění údajů o tvůrci zprávy o PPAP a její podepsání. 

 
Výsledky předložení ⑯ 

Výsledky pro: 
 rozměrové údaje  soubor statistických údajů o procesu 
 zkoušky materiálu a funkčnosti  kritéria vzhledu 

Tyto výsledky splňují všechny požadavky konstrukční dokumentace  Ano   Ne 
                             (pokud Ne vysvětlit v části komentář) 
Forma / dutina / výrobní proces ___________________ 
Prohlášení ⑰ 
Potvrzuji tímto, že vzorky reprezentované touto průvodkou jsou představiteli našich dílů, které byly vyrobeny 
procesem, který splňuje všechny požadavky 4, vydání příručky „Proces schvalování dílů do sériové výroby“. 
Dále potvrzuji, že tyto vzorky byly vyrobeny při kapacitním výkonu ___ks/hod. Rovněž osvědčuji, že 
dokumentované důkazy o tomto souladu jsou uvedeny v záznamu a jsou k dispozici k přezkoumání. Jakékoli 
odchylky od tohoto prohlášení uvádím níže. 

VYSVĚTLENÍ / KOMENTÁŘ: 
____________________________________________________________ 
____________________________________________________________ 

Je každý nástroj zákazníka řádně 
označen štítkem a očíslován? 

 
 Ano    Ne    Nebyly použity nástroje zákazníka  

____________________ ____________________ ____________________ ____________________ 
Vypracoval Pracovní pozice Tel. E-mail 

Podpis zodpovědného představitele dodavatele  ___________________________________________       Datum _____________________ 
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3.3.17. Kompletace dokumentace a odeslání 

Kontrola kompletnosti zprávy a správného označení dokumentů. Zpráva je posílána 
v elektronické podobě ve formátu zip. Dokumenty ve zprávě mají formát .pdf.  
 
Po odeslání zprávy by se měl zákazník vyjádřit o přijetí PPAPu popř. o nepřijetí a 
specifikovat, které požadavky nebyly naplněny. Pokud zákazníkova zpětná vazba nepřijde do 
14 dnů, manažer kvality kontaktuje zákazníka a požádá ho o vyjádření. Schváleným PPAPem 
se rozumí zákazníkem podepsána průvodka PSW se zaškrtnutým políčkem „schváleno“. 

4. Aplikace procesu PPAP při schvalování vybrané součásti 
 
Praktická ukázka vytvoření zprávy o PPAP byla provedena na dílu SHAFT-strg col. LWR 
dále jen „shaft“ (obr.11), který je jednou z komponent v sestavě řízení u vozů značky 
TOYOTA. Pro tento díl byla vytvořena kompletní zpráva o procesu PPAP, která je vázanou 
přílohou této práce. 

4.1 Popis dílu 
Jedná se o hřídel z materiálu 11SMn30 s ozubením na pravé straně, které je přesně 
specifikováno na celkovém výkrese, který je k dispozici v příloze této práce ve zprávě PPAP. 
Ozubení na pravé straně je rozděleno dříkem Ø15,5mm, na který je při montáži nasazena 
pružina (obr.13), která vymezuje vůli mezi shaftem a protikusem, kterým je trubka s vnitřním 
ozubením. Na druhém konci této trubky je pak nasazen volant. Na levé straně shaftu se 
nachází vroubkování, jehož přesná specifikace je opět v tabulce na celkovém výkresu 
přiloženém ve zprávě PPAP. Vroubkování je rozděleno rádiusovým zápichem Ø13,3mm, 
který dává místo šroubu, který stahuje objímku, která je na protikusu. Za vroubkováním jsou 
dále dva zápichy Ø17,404. 

 Obr. 11 Shaft 
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4.2. Technologie výroby dílu 

 
Polotovarem  pro výrobu dílu je kruhová tyč tažená Ø22mm. Díl je vyráběn na stroji MAZAK 
QTNX 200 MY. Tento stroj disponuje jedním vřetenem, jednou nástrojovou hlavou, 
poháněnými nástroji, osou Y pro frézování, řízenou osou C pro plynulé natáčení vřetena a 
řízeným koníkem. Materiál je do stroje nabíjen automatickým podavačem materiálu. Protože 
je díl dlouhý a není jej možné obrobit na jedno upnutí bez podepření, díl je při obrábění 
nejprve navrtán, poté je vysunut na požadovanou vzdálenost a podepřen řízeným koníkem, ve 
kterém je upnut otočný hrot. Ozubení na  pravé straně je frézováno speciální frézou (obr.12) 
osazenou výměnnými břitovými destičkami s vrcholovým úhlem 60°. Vroubkování na levé 
straně je vytvořeno frézou s vrcholovým úhlem 90° (Obr.13). Pro vroubkování vlevo a 
ozubení vpravo platí, Po vyfrézování jednoho zubu se vřeteno pootočí o daný úhel a každý 
zub je tedy frézován zvlášť. Ostatní části na dílu jsou obrobeny standardními nástroji za 
řezných podmínek odpovídající dobře obrobitelné automatové oceli 11SMn30 a nástrojům ze 
slinutých karbidů vhodných pro použití na obrábění ocele. Díl je obroben kompletně, tzn. že 
po vyjmutí ze stroje jsou všechny rozměry dokončeny. Výrobní čas jednoho dílu je 10 min.  
 

 

4.2. Požadavky na kvalitu 
 
Před spuštěním sériové výroby požaduje zákazník vyrobení vzorkovací série a provedení 
PPAPu. Požadovaná úroveň předložení je úroveň 3. Vyhodnocení stability procesu je 
požadováno pro rozměry Ø18,72       , Ø20,04        Ø18,383 -0,1 pro vzorek 30ti dílů. 
Ø18,383 -0,1 je na výkresu, jako jediný, označen jako kritický a požadavkem zákazníkem je 
vytvoření R&R studie. Tento rozměr je vyznačen v tabulce pro specifikaci vroubkování a pro 
jeho měření bylo zvoleno použití digitálního 
mikrometru a dvou válečků Ø0,79mm 
polohovaných v drážkách přesně proti sobě. 
Válečky jsou dále staženy gumičkou pro zajištění 
stability, digitálním mikrometrem je pak změřena 
hodnota přes válečky. Pro měření byl dále použit 
magnetický stojánek, na kterém je díl uchycen. 
Měření vroubkování je vidět na obr.14.  
 

-0,012 
-0,027 

Obr. 13 nástroj pro frézování ozubení Obr. 12 nástroj pro frézování vroubkování 

Obr. 14 měření vroubkování 

+0,02 
+0,005 
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Ke specifickým požadavkům zákazníka patří požadavek na "lash test". Tímto testem se měří 
maximální natočení dílu shatf smontovaného s pružinou a protikusem, při zatížení momentem 
5Nm. Protikusem je trubka s vnitřním ozubením a měřením se tedy zjišťuje maximální vůle 
mezi vnějším a vnitřním ozubením. Hodnota maximálního natočení specifikovaná na výkrese 
je 0°32' při zatížení T= ±5N.m 
 
 
 
Měření spočívá v upnutí sestavy do speciálního zařízení 
(obr.16) na kterém je pripevněn číselníkový úchylkoměr. 
Poloha sestavy je vroubkovaným koncem hřídele shaft 
nahoru. Po upnutí a nastavení číselníkového úchylkoměru 
je na vroubkování nasazena páka pro zatížení momentem.  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
Poté je hřídel zatížena momentem 5Nm, na 
číselníkovém úchylkoměru je nastaveno rozmezí 
0 - 0,7mm. Hodnota 0,7mm odpovídá max .úhlu 
0°32' na rameni 80mm, které vede k dotyku 
číselníkového úchylkoměru.  
 
 
 

 
 
 
 
Hřídel je poté zatížena momentem 5 Nm v 
opačném směru  a na číselníkovém  uchýlkoměru 
je odečtena hodnota vůle. Hřídel měřená na 
obr.18 vykazuje hodnotu vůle 0,55 mm 
 

 

Obr. 15 zařízení pro lash test 

Obr. 16 zatížení hřídele momentem +5 Nm 

Obr. 17 zatížení hřídele momentem -5 Nm 
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5. Zhodnocení - přínosy navrhovaného řešení 
 
Protože se jedná o vytvoření zcela nového procesu, který nebyl ve firemních procesech 
doposud nikdy začleněn, jsou přínosy začlenění tohoto procesu zcela evidentní, zejména pak 
v současné době, kdy firma začíná intenzivně spolupracovat se zákazníky z 
oblasti automobilového průmyslu.   
 
Zavedením procesu PPAP byla stanovena jasná posloupnost kroků při požadavku zákazníka 
na vytvoření zprávy o schválení dílů do sériové výroby. Přesným stanovením jednotlivých 
kroků bylo zabráněno riziku nekompletnosti zprávy, protože při přesném dodržení postupu 
není možné, aby byl opomenut jakýkoli požadavek a dokument potvrzující shodu. 
Stanovením postupu se také předchází rozpracovanosti jednotlivých činností a dokumentů, 
protože převážná část kroků na sebe navazuje a využívá data vytvořená předchozích částech 
procesu. Při nedefinovaném postupu by také mohla nastat situace, kdy dva zaměstnanci 
pracují na stejné věci a tím by došlo ke zbytečným časovým ztrátám. Stanovením 
odpovědností v diagramu procesu se jasně určuje odpovědnost za jednotlivé kroky, tudíž bylo 
zamezeno sporům o to, kdo měl danou práci vykonat. Celkovou odpovědnost za proces má 
manažer kvality (QM), který ovšem může delegovat úkoly na další pracovníky kontroly. 
 
Klíčovou částí práce je popis procesu, kde jsou jednotlivé kroky názorně a srozumitelně 
vysvětleny. Díky jasnému popisu kroků jsou všechny požadavky správně naplněny, na 
vytváření zprávy se tedy může podílet i pracovník, který nemá v oblasti kvality takové 
zkušenosti. I tak ovšem musí klíčové dokumenty jako např. kontrolní plán vytvářet manažer 
kvality nebo zkušený kontrolor. Popis procesu zároveň slouží jako materiál pro rozšíření 
znalostí pracovníků ve výrobě, pracovníků kontroly, kteří do této doby neměli zkušenosti s 
plněním požadavků automobilového průmyslu.  
 
Společnost ASTRO KOVO PLZEŇ s.r.o. disponuje velice moderním technologickým 
vybavením, dobrou organizací výroby a zkušenými pracovníky, kteří jsou odborníky v oblasti 
programování a sestavování technologických postupů. V oblasti výroby a kontroly je tedy 
firma na vysoké úrovni. 
 
Zavedením procesu PPAP a jeho správným provedením také firma již na začátku spolupráce 
se zákazníkem jasně deklaruje svoji úroveň a kvalitu. Správně vytvořená zpráva o PPAP má 
jednoznačně kladný vliv pro konečnou kvalitu výrobků, díky využití statistických metod, 
analýz možných chyb, měření apod. ukazuje na nedostatky procesů a podněcuje jejich 
zlepšování. Správně zpracovaná zpráva také ukazuje na spolehlivého dodavatele, který má 
zkušenosti s dodávkami do automobilového průmyslu a je schopný plnit požadavky 
zákazníka, protože jim rozumí. Toto umění "prodat" své schopnosti je důležité ve všech 
oblastech konkurenčního prostředí a tato práce byla i v tomto ohledu pro firmu ASTRO 
KOVO PLZEŇ s.r.o. přínosem. 
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6. Závěr 
 

Cílem práce bylo zavedení procesu PPAP a doplnit tak stávající proces realizace produktu  ve 
firmě ASTRO KOVO PLZEŇ s.r.o. Požadavek firmy na zavedení procesu PPAP vyplynul 
z neustále se rozšiřující, přímé spolupráce se zákazníky z automobilového průmyslu, kteří 
požadovali aplikaci tohoto procesu  na počátku výroby každého dílu. Požadavek zákazníka na 
PPAP byl před realizací práce řešen nahodilým plněním jednotlivých požadavků procesu, 
kterým nebylo v mnoha případech správně porozuměno, a tak se často stávalo, že některé 
kroky bylo nutno zopakovat nebo dotvořit. Stávající dokumentace k zaznamenání shody 
s požadavky nebyla kompletní a neměla jednotnou formu. 
 
Zavedení procesu PPAP bylo vyřešeno formou vytvoření vývojového diagramu, jehož 
jednotlivé kroky vycházejí z příručky [6]. Vývojový diagram stanovuje posloupnost 
jednotlivých kroků, jsou v něm stanoveny odpovědnosti a ke každému kroku je přiřazena 
související dokumentace. Pod vývojovým diagramem se nachází popis jednotlivých kroků. 
Snahou autora bylo jednoduše a názorně popsat postup, jak naplnit požadavky v dané části 
procesu. Pro ještě větší názornost a ověření funkčnosti procesu byla aplikace na vybraný díl 
shaft, pro který byla vytvořena kompletní zpráva o procesu PPAP. Tato zpráva je součástí 
vázané přílohy této práce. Vývojový diagram společně s popisem byl začleněn do procesu 
realizace produktu, který stanovuje postup pro výrobu dílů od nákupu materiálu po expedici 
dílů. Dále bylo provedeno sjednocení stávající dokumentace a vytvoření chybějících 
formulářů. Veškerá dokumentace byla vytvořena také v anglickém jazyce a je k dispozici na 
firemním serveru. 
 
Hlavním úkolem pro vytvořený a zavedený proces bylo pochopení a správné naplnění 
požadavků zákazníka. Toto kritérium práce evidentně splňuje. Protože proces PPAP využívá 
statistických metod, analýzy měření, analýzy možných chyb a jejich následků apod. je 
zdrojem pro identifikaci nedostatků v procesech, které je možné zlepšit a zvýšit tím kvalitu 
konečného výrobku a případně snížit náklady na nekvalitu.  
 
Zavedení procesu tedy lze hodnotit jednoznačně kladně. Zadání firmy bylo splněno v plném 
rozsahu, proces byl vytvořen, zaveden a úspěšně aplikován na vzorovou součást. Vypracování 
práce bylo velkým přínosem také pro autora, který se zorientoval v požadavcích 
automobilového průmyslu a dále bude ve firmě ASTRO KOVO PLZEŇ s.r.o. pracovat na 
zlepšování procesů a naplňování požadavků automobilového průmyslu. 
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PSW – Průvodka předložení dílu 
Název dílu                           SHAFT-STRG COL.LWR  Č. výkresu  48833 200D0           revize:0N 
Číslo dílu u dodavatele             Č. dílu u zákazníka 48833200D0 
Dodatečné technické změny        Datum                 3.2.2013 
Bezpečnostní /vládní nařízení           Ano      Ne Hmotnost [kg]    0,406 
Informace o dodavateli Informace zákazníka 
ASTRO KOVO PLZEŇ s.r.o. Fuji Koyo Czech s.r.o. 
Název dodavatele Název zákazníka 

Americká 1030 P1200950 
Adresa - ulice Číslo objednávky 

Třemošná                 33011             Česká republika Toyota Auris 
Město                                   PSČ                             Země Použití 

Zpráva o materiálu 
Jakou formou je požadována zpráva o obsažených látkách?             IMDS      Jiná forma     žádnou 
Číslo zprávy o obsažených látkách           
Důvod předložení 

 Prvotní předložení  Změna volitelné konstrukce nebo materiálu 
 Technická změna  Změna dodavatele nebo zdroje materiálu 
 Nástroje: převod, výměna, renovace a jiné  Změna zpracování dílu 
 Náprava nesrovnalostí  Díly vyrobeny na pomocném místě 
 Nástroje bez použití > 1 rok  Ostatní       

Požadovaná úroveň předložení  
 Úroveň 1 – Zákazníkovy se předkládá pouze průvodka 
 Úroveň 2 – Zákazníkovy se předkládá průvodka se vzorky produktu a s omezenými podpůrnými údaji 
 Úroveň 3 – Zákazníkovy se předkládá se vzorky produktu a úplnými podpůrnými údaji 
 Úroveň 4 – Průvodka a jiné požadavky stanovené zákazníkem 
 Úroveň 5 – Průvodka se vzorky produktu a úplné podpůrné údaje přezkoumané na výrobním místě organizace 

Výsledky předložení 

Výsledky pro: 
 rozměrové údaje  soubor statistických údajů o procesu 
 zkoušky materiálu a funkčnosti  kritéria vzhledu 

Tyto výsledky splňují všechny požadavky konstrukční dokumentace  Ano   Ne 
                             (pokud Ne vysvětlit v části komentář) 
Forma / dutina / výrobní proces       
Prohlášení 
Potvrzuji tímto, že vzorky reprezentované touto průvodkou jsou představiteli našich dílů, které byly vyrobeny 
procesem, který splňuje všechny požadavky 4, vydání příručky „Proces schvalování dílů do sériové výroby“. 
Dále potvrzuji, že tyto vzorky byly vyrobeny při kapacitním výkonu 6 ks/hod. Rovněž osvědčuji, že 
dokumentované důkazy o tomto souladu jsou uvedeny v záznamu a jsou k dispozici k přezkoumání. Jakékoli 
odchylky od tohoto prohlášení uvádím níže. 

VYSVĚTLENÍ / KOMENTÁŘ: 
      
      

Je každý nástroj zákazníka řádně 
označen štítkem a očíslován? 

 
 Ano    Ne    Nebyly použity nástroje zákazníka  

Miroslav Dušek ml. Kontrolor +420605850799 dusek.ml@astro-kovo.cz 
Vypracoval Pracovní pozice Tel. E-mail 

Podpis zodpovědného představitele dodavatele                                   Datum  13.2.2013 
 

VYPLNÍ ZÁKAZNÍK 

Rozhodnutí o PPAP 

 
 Schváleno 

 
 Dočasně schváleno 

(vyžadováno nové předložení) 

 
 Zamítnuto (vyžadováno 

nové přeložení) 

 

___________________________________ ___________________________________ ___________________________________ 
Jméno  Podpis Datum 
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          Přehled procesu  

 
Fuju Koyo Czech s.r.o.  SHAFT-STRG COL.LWR  48833 200D0 

Zákazník  Díl  Číslo výkresu 

Miroslav Dušek ml.  5.2.2013  dusek.ml@astro-kovo.cz 
Vytvořil  Datum  Kontakt 

 
 
  

Č. Procesní krok Pracoviště Dokumentace Poznámka 

1. 
Kontrola 
materiálu 

Vstup -sklad 
materiálu 

Dodací list, 

Materiálový atest 

Kontrola stavu materiál, měření 
průměru, porovnání hodnost na 
materiálovém atestu s normou  

2. Dělení materiálu 
Příprava 
výroby 

Výrobní průvodka 
Vizuální kontrola délky tyčí, 
sražení hran 

3. Seřízení stroje výroba Výrobní průvodka 100% kontrola prvního dílu 

4. Obrábění výroba Výrobní průvodka 

Stroj: Mazak QTNX 200MY 

 

5. Měření 
Výroba/kontr
olní místnost 

Kontrolní plán  

6. Balení 
Sklad 

hotových dílů 
Balící předpis  

7. Expedice dopravce Výdejový doklad  

 

 

1 
Rev. 

5.2.2013 
Datum 
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       Process FMEA  

SHAFT-STRG COL.LWR 48833 200D0 TOYOTA Auris 
Prvek (název dílu) Č. výkresu Použití 

Malý, Dušek, Jánský, Pícl Miroslav Dušek ml. Petr Malý 
Řešitelský tým Zpracoval Odpovědnost za proces 

8.2.2013 8.2.2013 5 
Rozhodné datum Datum zpracování Počet stran 

   

a) Analýza a hodnocení současného stavu b) Návrh opatření c) Hodnocení stavu po 
realizaci opatření 

P
ro

ce
sn

í k
ro

k 

čí
sl

o 

Možná chyba/vada 
Možné následky 

chyby 

V
ýz

na
m

 

K
rit

ič
no

st
 

Možná 
příčiny chyby V

ýs
ky

t Stávající 
opatření pro 

prevenci 

O
dh

al
ite

ln
os

t 
čí

sl
o 

(R
P

N k
rit

=
12

5

Doporučená 
opatření 

O
dp

ov
ěd

no
st

/ T
er

m
ín

 
re

al
iz

a
ce

 

Provedená 
opatření 

V
ýz

na
m

 
V

ýs
ky

t 

O
dh

al
ite

ln
os

t 

R
iz

ik
ov

é 
čí

sl
o 

D
ěl

en
í m

at
er

ál
u 1
 Ostrá hrana na čele 

tyče 
Podavač stoje 
nenabije tyč 

2  
Nedůslednost 

pracovníka pily  
2 

Hrany u tyčí jsou 
sráženy 

7 28        

2
 Špatná délka nařezané 
tyče 

Krátká - 
Neopracovaná čela 

obrobků 
2  

Špatně 
nastavená pila 

(doraz) 
2 

Vlastní kontrola 
pracovníkem 

7 28 

       
Dlouhá – Delší 

zbytky tyčí 
2  

Špatně 
nastavená pila 

(doraz) 
2 

Vlastní kontrola 
pracovníkem 

7 28 

1 
Rev. 

8.2.2013 
Datum 
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 3 Křivá čela 
polotovarů 

Neopracovaná čela 
obrobků 

2  
Přerušení 
chlazení/ 
Tupý pás 

2 
Vlastní kontrola 

pracovníkem  
7 28        

C
N

C
 o

br
áb
ěn

í 

4 

Nedodržení 
tolerance 

rozměru Ø18,9+1 

-  menší pevnost 
spojení s 

protikusem a 
celým převodovým 

mechanismem 

5  Chyba nástroje 3 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
4 60        

5 

Nedodržení 
tolerance 

rozměru 30  

Rozměr nesplní 
svou funkci 

4  Chyba nástroje 3 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
4 48        

6 

Nedodržení 
tolerance 
rozměru 
 Ø18,72 

Rozměr nesplní 
svou funkci 

5  Chyba nástroje 5 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 75        

7 

Nedodržení 
tolerance 

rozměru Ø21±0,1 

Rozměr nesplní 
svou funkci 

5  Chyba nástroje 4 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 60        

8 

Nedodržení 
tolerance 

rozměru  Ø 
15,5±0,02 

+ Nepůjde nasadit 
pružina/nepůjde 

vsadit do protikusu 
6  Chyba nástroje 5 

Stanovení intervalu 
výměny nástroje 

3 90        
- Volná pružina na 
průměru způsobí 

vůli v řízení 

9 

Nedodržení 
tolerance 

rozměru Ø18,6-
0,2 

+ Nelze vsadit do 
protikusu,  

6  Chyba nástroje 4 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 72        - Velká vůle 

mezi shaftem a 
protikusem 

-0,012 
-0,027 
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C
N

C
 o

br
áb
ěn

í 

10
 

Nedodržení 
tolerance 
rozměru 

Ø17,404-0,3 

+ Velká deformace 
pouzdra po 

montáži 6  Chyba nástroje 4 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 72        

- Nízká pevnost 
spojení po montáži 

11
 

Nedodržení 
tolerance 
rozměru 

Ø13,3±0,1 

+ málo místo pro 
stahovací šroub, 

vůle v řízení 
5  Chyba nástroje 4 

Stanovení intervalu 
výměny nástroje 

3 60        

12
 Nedodržení 

tolerance 
rozměru 12-0,5 

+ krátké 
drážkování za 

zápichem - menší 
pevnost spojení s 

protikusem 

4  Chyba nástroje 3 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
4 48        

13
 

Nedodržení 
tolerance 
rozměru 
42,2±0,3 

Rozměr nesplní 
svou funkci 

5  Chyba nástroje 3 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 45        

14
 

Nedodržení 
tolerance 
rozměru 
8,3+0,1 

Rozměr nesplní 
svou funkci 

5  Chyba nástroje 4 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 60        

15
 

Nedodržení 
tolerance 
rozměru 

Ø16,8±0,1 

+ Špatný výběh 
drážkování, 

nezapadnutí do 
protikusu 

5  Chyba nástroje 4 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 60        

1
6 

Nedodržení 
tolerance 
rozměru 
16,5±0,7 

- Nepůjde nasadit 
pružina 

4  Chyba nástroje 2 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
4 32        

1
7 

Nedodržení 
tolerance 

rozměru 58,2 
Neshodný výrobek 4  Chyba nástroje 3 

Stanovení intervalu 
výměny nástroje 

4 48        
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C
N

C
 o

br
áb
ěn

í 

18
 Nedodržení 

tolerance 
rozměru 205±0,5 

+/- Nebude možno 
zasadit s 

protikusem dále do 
sestavy 

5  Chyba nástroje 3 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 45        

19
 Nedodržení 

tolerance 
rozměru 100±1,5 

Rozměr nesplní 
svou funkci 

4  Chyba nástroje 2 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
4 32        

20
 Nedodržení 

tolerance 
rozměru 35 

+  Nepůjde nasadit 
pružina 

4  Chyba nástroje 3 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
4 48        

21
 Nedodržení 

tolerance 
rozměru 52±0,5 

-  Nepůjde nasadit 
pružina 

4  Chyba nástroje 2 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 24        

22
 Nedodržení 

tolerance 
rozměru 3±0,5 

- Malý náběh 
drážkování a 

obtížná montáž 
5  Chyba nástroje 3 

Stanovení intervalu 
výměny nástroje 

4 60        

23
 Nedodržení 

tolerance 
rozměru 8,3+0,1 

Rozměr nesplní 
svou funkci 

5  Chyba nástroje 4 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 60        

24
 

Nedodržení 
tolerance 
rozměru 

1,45+0,14 

Rozměr nesplní 
svou funkci 

5  Chyba nástroje 4 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 60        

25
 Nedodržení 

tolerance 
rozměru 1,5 

Rozměr nesplní 
svou funkci 

5  Chyba nástroje 3 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 45        

26
 

Nedodržení 
tolerance 
rozměru  

Ø18,7-0,05 

Rozměr nesplní 
svou funkci 

5  Chyba nástroje 5 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 75        

27
 

Nedodržení 
tolerance 
rozměru 

 Ø17,7-0,12 

Rozměr nesplní 
svou funkci 

5  Chyba nástroje 5 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 75        
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C
N

C
 o

br
áb
ěn

í 

28
 

Nedodržení 
tolerance 

rozměru Ø17,8-
0,2 

Rozměr nesplní 
svou funkci 

5  Chyba nástroje 4 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 60        

29
 

Nedodržení 
tolerance 
rozměru 

Ø18,383-0,1 

+ Tlak na protikus, 
komplikace při 

montáži 6  Chyba nástroje 5 
Stanovení intervalu 

výměny nástroje 
3 90        

- Vůle v řízení 

30
 Nedodržení 

úchylky lash 
testu 0°32´ 

Vůle v řízení 7  
Vůle mezi 
shaftem a 

protikusem 
4 

Stanovení intervalu 
výměny nástroje 

3 84        
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    Kontrolní plán 
     

 

Fuji Koyo Czech s.r.o.  SHAFT-STRG COL.LWR  48833 200D0 
Zákazník  Díl  Číslo výkresu 

Miroslav Dušek ml.  11.2.2013  dusek.ml@astro-kovo.cz 
Vytvořil  Datum  kontakt 

1 
Rev. 

11.2.2013 
Datum 

Key Č. Rozměr Měřidlo Výrobce Interval Místo/ 
Odpovědnost 

 1 Materiál 
11 SMn 30 

---------------- ------------ Začátek výroby QM 

100% kontrola 1.ks po seřízení stroje – měřeno vedoucím technické kontroly 

x 2 Ø 20,04
02,0
005,0

+
+  Digitální mikrometr Mitutoyo 

3/hod+ po 
výměně nástroje 

U stroje 
Operátor 

 
3 Ø 18,383 1,0−  Digitální mikrometr Mitutoyo 

3/hod+ po 
výměně nástroje 

U stroje 
Operátor 

x 4 Ø 18,72 012,0

027,0

−

−  Digitální mikrometr Mitutoyo 
3/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 

 5 Ø 15,5 ±0,02 Digitální mikrometr Mitutoyo 
1/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 

 6 Ø 17,7 12,0−  
Mikrometr pro měření 

zápichů 
Mitutoyo 

1/hod+ po 
výměně nástroje 

U stroje 
Operátor 

 7 Ø 18,7 05,0−  Digitální mikrometr Mitutoyo 
1/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 

 8 Ø 17,8 2,0−  
Mikrometr pro měření 

zápichů 
Mitutoyo 

1/hod+ po 
výměně nástroje 

U stroje 
Operátor 

  9 1,5 Koncová měrka Mitutoyo 
1/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 

 10 1,45
14,0+

 Koncová měrka Mitutoyo 
1/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 

 11 8,3
1,0+

 Výškoměr Sylvac 
1/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 

 12 Ø 17,404 3,0−  Digitální mikrometr Mitutoyo 
1/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 

 13 18,9
1+

 
Kalibrační kroužek, 

Výškoměr 
Fuji Koyo 

Sylvac 
1/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 

 14 Ø 21 ± 0,1 Posuvka Mitutoyo 
1/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 

 15 Ø 13,3 ± 0,1 
Mikrometr pro měření 

zápichů 
Mitutoyo 

1/hod+ po 
výměně nástroje 

U stroje 
Operátor 

 16 42,2 ± 0,3 Výškoměr Sylvac 
1/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 

 17 205 ± 0,5 Výškoměr Sylvac 
1/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 

 18 Ø 18,6 2,0−  Digitální mikrometr Mitutoyo 
1/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 

 19 Ø 16,8 ± 0,1 Posuvka Mitutoyo 
1/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 
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 20 35 Optický projektor Mitutoyo 

po výměně 
nástroje 

Měřící místnost 
Operátor 

 21 3 ± 0,5 Optický projektor Mitutoyo 
po výměně 

nástroje 
Měřící místnost 

Operátor 

 22 52 ± 0,5 Výškoměr Sylvac 
1/hod+ po 

výměně nástroje 
U stroje 

Operátor 

 23 16,5 ± 0,7 Contracer CV-1000 Mitutoyo 
po výměně 

nástroje 
Měřící místnost 

Operátor 

 24 0,5 Contracer CV-1000 Mitutoyo 
po výměně 

nástroje 
Měřící místnost 

Operátor 

 25 25° Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod. 
Měřící místnost 

QM 

 26 Ø 17,2 Contracer CV-1000 Mitutoyo 
po výměně 

nástroje 
Měřící místnost 

QM 

 27 R 0,5
1,0
3,0

+
−  Contracer CV-1000 Mitutoyo 

po výměně 
nástroje 

Měřící místnost 
QM 

 28 R 0,5 ± 0,3 Contracer CV-1000 Mitutoyo 
po výměně 

nástroje 
Měřící místnost 

QM 

 29 45° Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod. 
Měřící místnost 

QM 

 30 R 4,2 2,0−  Contracer CV-1000 Mitutoyo 
po výměně 

nástroje 
Měřící místnost 

QM  

 31 R 4,2 2,0−  Contracer CV-1000 Mitutoyo 
po výměně 

nástroje 
Měřící místnost 

QM 

 32 0,6
3,0+

 Contracer CV-1000 Mitutoyo 
po výměně 

nástroje 
Měřící místnost 

QM 

 33 12 5,0−  Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod. 
Měřící místnost 

QM 

 34 R 2 ± 1 Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod. Měřící místnost 
QM 

 35 R 10 Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod. Měřící místnost 
QM 

 36 R 10 Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod. Měřící místnost 
QM 

 37 30° Optical projector Mitutoyo Min 1/24 hod. Měřící místnost 
QM 

 38 30° Contracer CV-1000 Mitutoyo Min 1/24 hod. Měřící místnost 
QM 

 39 52,8 Optický projektor Mitutoyo 
po výměně 

nástroje 
Měřící místnost 

QM 

 40 C 1 Optický projektor Mitutoyo 
po výměně 

nástroje 
Měřící místnost 

QM 

 41 30 Optický projektor Mitutoyo 
po výměně 

nástroje 
Měřící místnost 

QM 

 42 2xR0,2 max. Optický projektor Mitutoyo Min 1/24 hod. Měřící místnost 
QM 

 43 2xR0,2 max. Optický projektor Mitutoyo Min 1/24 hod. Měřící místnost 
QM 

 44 C 0,3 max. Optický projektor Mitutoyo 
po výměně 

nástroje 
Měřící místnost 

QM 

 45 100 ± 1,5 Posuvka Mitutoyo Min 1/24 hod. Měřící místnost 
QM 

 46 Ra 6,3 Surftest SJ-400 Mitutoyo Min 1/24 hod. Měřící místnost 
QM 

 47 Ra 6,3 Surftest SJ-400 Mitutoyo Min 1/24 hod. Měřící místnost 
QM 



Západočeská univerzita v Plzni, Fakulta strojní,                Diplomová práce, akad.rok 2012/13 
Katedra technologie obrábění                                                                        Bc. Miroslav Dušek   
 

XVIII 
 

 

 
  
 
 

 48 Ra 12,5 Surftest SJ-400 Mitutoyo Min 1/24 hod. Měřící místnost 
QM 

 49 Ra 25 Surftest SJ-400 Mitutoyo Min 1/24 hod. Měřící místnost 
QM 

 50 Ra 6,3 Surftest SJ-400 Mitutoyo Min 1/24 hod. Měřící místnost 
QM 

 51 
 

Páčkový indikátor Mahr 
1/10 pc. +  po 

výměně nástroje 
Měřící místnost 

Operátor 

 52  
L Páčkový indikátor Mahr 

1/10 pc. +  po 
výměně nástroje 

Měřící místnost 
Operátor 

 53 No Burrs Opticky ---------- 
3/hour+  po 

výměně nástroje  
U stroje 

Operátor 

 54 Lash test Zařízení pro lash test Astro 1/ dvě hod. 
Měřící místnost 

Operátor 

100% kontrola tří náhodně vybraných dílů během 24 hodin -  měřeno manažerem kvality 

100%  kontrola posledního dílu –  měřeno manažerem kvality 
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Dokumenty kvalifikované laboratoře: 
(Zákazníkovi musí být poslány všechny kalibrační protokoly k měřidlům uvedených 
v kontrolním plánu. Příloha obsahuje pro názornost pouze tři kalibrační protokoly) 
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Kalibrační list mikrometr: 
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Kalibrační list výškoměr: 
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Materiálový atest: 
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PROTOKOL O MĚŘENÍ 

 
 

Počet stran:2     

 

 

Dodavatel:  . Zákazník:      
Číslo protokolu:                Číslo protokolu:                           

Č. Rozměr 
Naměřený rozměr - Dodavatel Naměřený rozměr - Zákazník OK 

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 Ano Ne 

1 Material  
11SMN30+C 

OK 
Atest 

OK 
Atest 

OK 
Atest 

OK 
Atest 

OK 
Atest        

2 Ø 20,04
02,0
005,0

+
+  20,045 20,052 20,047 20,047 20,046        

3 Ø 18,383 1,0−  18,348 18,342 18,345 18,348 18,345        

4 Ø 18,72
012,0
027,0

+
+  18,701 18,700 18,703 18,700 18,699        

5 Ø 15,5 ±0,02 15,483 15,481 15,486 15,486 15,483        

6 Ø 17,7 12,0−  17,645 17,642 17,645 17,645 17,645        

7 Ø 18,7 05,0−  18,664 18,668 18,667 18,665 18,661        

8 Ø 17,8 2,0−  17,691 17,690 17,695 17,697 17,695        

9 1,5 1,53 1,53 1,53 1,53 1,53        

10 1,45
14,0+

 1,54 1,54 1,54 1,54 1,54        

11 8,3
1,0+

 8,36 8,36 8,36 8,34 8,34        

12 Ø 17,404 3,0−  17,24 17,24 17,24 17,25 17,25        

13 18,9
1+

 19,55 19,55 19,55 19,55 19,55        

14 Ø 21 ± 0,1 20,99 20,99 20,99 20,98 20,99        

15 Ø 13,3 ± 0,1 13,31 13,30 13,30 13,30 13,29        

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 Ø 18,6 2,0−  18,47 18,47 18,46 18,46 18,47        

19 Ø 16,8 ± 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 ± 0,5 2,94 2,95 2,97 2,95 2,95        

22 52 ± 0,5 51,99 51,98 52,01 52,01 52,02        

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        

26 Ø 17,2 17,21 17,21 17,21 17,21 17,21        

27 R 0,5
1,0
3,0

+
−  0,494 0,517 0,527 0,497 0,541        

28 R 0,5 ± 0,3 0,663 0,711 0,698 0,598 0,675        
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29 45° 44,962 45,009 44,958 44,967 44,931        

30 R 4,2 2,0−  4,156 4,148 4,158 4,150 4,147        

31 R 4,2 2,0−  4,117 4,124 4,110 4,131 4,129        

32 0,6
3,0+

 0,757 0,731 0,766 0,739 0,752        

33 12 5,0−  11,789 11,802 11,793 11,776 11,781        

34 R 2 ± 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 C 1 0,98 0,97 1,01 1,00 0,96        

41 30 29,95 30,00 30,01 30,00 29,98        

42 2xR0,2 max. 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13        

43 2xR0,2 max. 0,13 0,13 0,13 0,13 0,13        

44 C 0,3 max. 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2        

45 100 ± 1,5 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00        

46 Ra 6,3 1,92 1,67 1,98 2,01 1,75        

47 Ra 6,3 1,83 1,92 1,54 1,87 1,74        

48 Ra 12,5 2,21 1,99 2,08 2,02 1,89        

49 Ra 25 1,5-2,7 1,5-2,7 1,5-2,7 1,5-2,7 1,5-2,7        

50 Ra 6,3 1,67 1,79 1,54 1,83 1,77        

51 
 

0,02 
0,01 

0,02 
0,01 

0,02 
0,01 

0,02 
0,01 

0,02 
0,01        

52 
 

0,02 0,02 0,02 0,02 0,02        

53 No Burrs OK OK OK OK OK        

              

              

Potvrzení dodvatele:: Rozhodnutí zákazníka: 
Poznámka:     Schváleno 

Podmíněně schváleno 
Odmítnuto, nutné převzorkování 

Jméno: Miroslav Dušek 
  
Tel/Fax/E-mail: Dusek.ml@astro-kovo.cz 
Datum: 11.2.2013 
 
Podpis: 

Jméno: 
 
Tel/Fax/E-mail: 
Datum: 
 
Podpis: 
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Počáteční studie procesu: 
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Lash test 

Působící moment T= ± 5Nm 

 
 

 

485/13 

Page:       1 
 

  Dodavatel: 
 

    ASTRO KOVO PLZEŇ s.r.o. 
   Americká   1030 
   Třemošná 
   CZ – 330 11 

 
 

Zákazník: 

Fuji Koyo Czech s.r.o. 
Podnikatelská 1144/08 
301 00 Plzeň 
Czech Republic 
 

ASTRO KOVO PLZEŇ s.r.o. Zákazník : 

Číslo záz namu : 485/13 Číslo záznamu :  
Díl:  Díl:  
Číslo výkresu: 48833 200D0 Číslo výkresu:  
Datum: 19.04.12 Datum:  
Číslo revize: 0N Číslo revize:  
Název dílu: Shaft – STRG COL.LWR Název dílu:  
Objednávka: P1101493   
Zkoušené množství:  45 Ks.   
 

Jméno:                    Miroslav Dušek ml. 
 
Telephone / Fax:    +420 605 850 799 
e-mail:                    dusek.ml@astro-kovo.cz 
 
 Datum:   11.2.2013                          Signature:  

Komentář: 
 
 
 
 

Číslo 
dílu 

Maximální 
hodnota 32´  Číslo 

dílu 

Maximální 
hodnota 32´  Číslo 

dílu 

Maximální 
hodnota 32´  Číslo 

dílu 

Maximální 
hodnota 32´  

Naměřeno Nam ěřeno Nam ěřeno Nam ěřeno 

1 18,7´ 13 15,7´ 25 15,7´ 37 15,7´ 

2 17,0´ 14 13,5´ 26 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´ 

6 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´ 

9 11,3´ 21 12,6´ 33 15,2´ 45 12,2´ 

10 16,1´ 22 17,4´ 34 12,2´   

11 10,4´ 23 17,8´ 35 14,3´   

12 17,8´ 24 12,6´ 36 13,9´   

 


