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ABSTRAKT

Diplomova prace pojednava o moznostech posouzeni spolehlivosti vyrobniho procesu
hydraulického rozvadéce. Analyzuje jednotlivé metody vhodné k zajisténi kvality a
spolehlivosti vyroby a tyto podrobné popisuje. Navazujici prace se potom vice zaméfuje na
metodu Statistical Process Control (SPC), vyuzitelnou v systému v¢asného varovani a metodu
Failure mode, effects, and criticality analysis (FMECA), vyuzitelnou v systému planovani. Tyto
dvé metody jsou dale aplikovany na nové zavadény proces obrabéni hydraulického rozvadéce
jako ucinny nastroj nejen pro posouzeni spolehlivosti vyroby, ale i pro jeji nasledné zajisténi a
udrzeni ve zptsobilém stavu.

ABSTRACT

The Diploma thesis is focused on possibilities of an assessment of a hydraulic switchboard and
its manufacturing process. Furthermore, it analyses methods individually which are suitable for
quality assurance and production reliability, which are described in details. The follow-up work
focuses more on the Statistical Process Control (SPC) method which is applicable in the early
warning system and the Failure mode, effects, and criticality analysis (FMECA) method,
applicable in the planning system. These two methods are further applied to the newly
introduced process of machining the hydraulic switchboard as an effective tool not only for
assessing the reliability of production, but also for its subsequent securing and maintaining in a
relevant condition.
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7L UU]RY.Y Gstav vyrobnich stroja,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERCILIISY

1 UVOD

Cilem Evropské komise je do roku 2050 doséhnout v Evrop¢ uhlikové neutrality. To znamena,
ze v Evropé nebude vznikat vice emisi oxidu uhli¢ité¢ho, nez mtize byt jakymkoliv zptisobem
pohlceno. Tento ambiciozni plan si vyZzada kromé jiného rozsahlou transformaci a to nejen
v prumyslu. [8]

Evropska komise proto definovala priority, mezi které patii Zelena dohoda pro Evropu.
Ta ma velky dopad na automobilovy primysl, ve kterém dochézi v poslednich letech k poklesu
poptavky. Diivodem neni jen rostouci odpovédnost a uvédomeéni pravé diky hodnotam a ciliim
Evropské Unie, mezi néz patii ochrana zivotniho prostiedi, ale i probihajici pandemie. Pfechod
Evropské Unie na nizkouhlikovou ekonomiku pfinasi sebou mnohé vyzvy i pro vyrobce a
dodavatele v oblasti automobilového pramyslu. Diplomova prace popisuje moZzZnost
ptizptsobeni se firmy zaméfené na automotiv soucasné situaci, ktera plyne z vyse uvedeného.
Zvolenym zptisobem adaptace je rekonfigurace vyroby, ktera odpovida celosvétovému trendu
oznacovanému jako Pramysl 4.0.

Jeden zvyrobnich zavodi mezinarodni spolecnosti dodavajici do automobilového
primyslu byl postaven v roce 1993 v Ceské republice. Ze zavodu s piivodnimi 160 zaméstnanci
se postupem Casu stal jeden z nejvétsich zavoda spolecnosti pro moderni a inovativni vyrobky.
Spolecnost je drzitelem certifikatti IATF 16949 Systém managementu kvality pro dodavatele
do automobilového primyslu, ISO 14001 Environmentalni management systém a ISO 45001
systém managementu ochrany zdravi a bezpec¢nosti pii praci. V ramci kontextu organizace ma
definované vnéjsi a vnitini zasadni témata a cile, které jsou relevantni pro jeji ucel a jeji
strategické smétovani, kterd ovliviluji jeji schopnost dosdhnout zamyslenych vysledka za
pomoci zavedeného systému managementu kvality.

Prace je zamétend na vybér a zavedeni vhodného systému managementu kvality pro
vyrobu hydraulického rozvadéce, ktery je novinkou v produkci spolecnosti. Jsou zde
analyzovany moznosti, jak v predvyrobni etapé snizit naklady spojené s vyskytem nezadoucich
situaci diky identifikaci potencidlnich chyb, poruch a neshod. Obsahem je i posouzeni a
ohodnoceni rizik, véetné navrhu relevantnich preventivnich opatfeni pro zajisténi spolehlivosti
vyrobkil, potazmo vyrobniho procesu.
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7L UU]RY.Y Gstav vyrobnich stroja,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERCILIISY

2 MOTIVACE

Trendem v 21. stoleni pro vyrobce dopravnich prosttedkil je zaméfeni se na produkty,
které budou mit minimalni dopad na zivotni prostfedi. Pokud cht¢ji jejich dodavatelé ptezit,
musi se pfizptsobit zakaznickym pozadavkam.

Pomoci zavedeni zmén k vylepSeni dodavanych produktti s cilem snizit uhlikové stopy
s pozitivnim efektem na emise sklenikovych plynti a minimalizaci dopadu na spolecnost, jsou
dodavatelé¢ schopni dale vyrabét a prodavat. OvSem objemy vyroby ani poptavka se jiz
nepohybuji v pivodnich ¢islech. Pies to, ze se dodavatelé prizptisobi, jejich zisky jsou mensi,
nez byvaly pied definovanim strategii EU zaméfujici se na nizkouhlikovou ekonomiku. Nékteti
tak hledaji dalsi moznosti, jak vyuzit svoje know-how a vyrobni kapacity, aby nemuseli ve
velkém propoustét a vyuzili ptivodni strojovy park, piipadné strojovy park, ktery byl z
diivodu ptizptisobeni se vyrobnim pozadavkiim zékaznikti modernizovany.

Jednou z moznosti, jak se pfichazejicim zménam piizplsobit je rozsifeni vyroby na
podobné produkty, kde bude mozné vyuzit know-how, které diive dodavatele dobte Zivilo.
Zavedeni takové vyroby nemusi byt vzdy finan¢né nakladné. Dale uz zalezi na odvadéné praci
a na tom jak byl dodavatel svédomity v predvyrobni fazi vyrobku, ale i na tom jak bude schopen
reagovat na piipadné nedostatky, které budou zptisobovat problémy béhem jeho provozu.

Vyrobek s vynikajicimi technickymi parametry a vlastnostmi neni uzite¢ny, pokud
nefunguje, kdyz je potfeba. Namisto plnéni ucelu, ke kterému byl pofizen, travi ¢as v servisu
z ditvodu poruch. Pro vyrobce to miize znamenat nejen ztratu renomé, ale i nemalé financni
nasledky ¢i uz za opravy vyrobkii u zakaznikdi nebo na jejich staZzeni. Aby bylo mozné
minimalizovat problémy, které by mohl vyrobek mit nebo zptsobit uzivateli je nezbytné
zaméfit se na né€ jiz v predvyrobni etapé i v nasledné vyrob¢. Timto ptistupem lze docilit vysoké
spolehlivosti vyrobkil v celém jejich zivotnim cyklu. Pomoci aplikace metod a nastrojt kvality
vyrobek dostane Sanci fungovat tak, jak je pozadovano, i v dobé kdy je to pozadovano.

Na problémy s kvalitou a tedy i spolehlivosti jsou zaméfeny technické normy. Vsechny
technické normy jsou pouze doporucené, avsak jen do té doby nez je na n¢ uvedeny odkaz
v technické specifikaci nebo v predpise. O tom, které technické normy budou pro dodavatele
zévazné, rozhoduje i zdkaznik. Pokud tedy zakaznik pozaduje plnéni nckteré konkrétni a
dodavatel to odsouhlasi, stavaji se pro vyrobek i vyrobce zavaznymi. Diplomova prace zmiiuje
dodavatele pro automobilovy primysl, ktery musi splnovat piisné normy, které automobilovy
pramysl vyzZaduje jako dikaz prvotfidni jakosti. Tyto normy dale aplikuje i na novy produkt,
kterym je hydraulicky rozvadéc, jelikoz produkt nebude dodédvan do automobilového priamyslu,
tyto normy nejsou pro n¢j vyzadovany.
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STROJNIHO
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3 SYSTEMOVA ANALYZA PROCESU

K tomu, aby organizace mohla efektivné fungovat, musi byt definované a fizené mnohé logické
procesy, které mohou, ale nemusi byt vzajemné propojené. Systémova analyza je metoda
vyuzivana k pozndni systému a feseni jeho problémt.. Zahrnuje vSechny ¢innosti v procesu.
Vyuziva siroky pohled na systém a feSenou problematiku, ve které se nasledné zamétuje na
jednotlivé casti. Tyto Casti postupné analyzuje a zlepsuje tak, aby bylo dosazeno pozadovaného
cile. Vyuziti najde pii optimalizaci stavajicich systémil, pldnovani novych systémi, jejich
zavadéni Ci feSeni problémt a snizovani chyb. Systémova analyza vyuziva systémovy piistup.

3.1 Systémovy pristup

Systémovy pristup je zpusob mysleni a zkoumani systému, ktery chdpe vsechny zkoumané jevy
a procesy komplexné a to nejen ve vnitinich souvislostech, ale také viici jeho okoli. [16] Lze ho
vyuzit pfi vytvafeni a implementaci systému managementu kvality s cilem zvySit spokojenost
zakaznika nejen diky plnéni jeho pozadavkl. Aplikaci systémového piistupu do systémové
analyzy lze realizovat pomoci nasledujicich bodu:

e Identifikaci jednotlivych procesti systému.

e Definovanim pozadavki na jednotlivé procesy.

¢ Objasnénim interakce jednotlivych procest.

e Verifikaci procest.

e Zavedeni procesu a jejich validace.

e Rizeni validovanych procesti, véetné jejich vzajemnych interakei k vytvareni
zamysleného vystupu.

Je-li takovy pfistup pouzit v systému, zdiraziuje dilezitost nasledujicich boda [11]:

e Chéapani pozadavkil véetn¢ jejich plnéni.

e Sledovani a dosahovani cila v efektivité ¢innosti.

e Posuzovani vSech ¢innosti se zaméfenim se na jejich ptidanou hodnotu.
e Jejich neustalé zlepSovani na zakladé€ nezaujatého vyhodnocovani.

Systémovy pfistup umoziuje organizaci fidit procesy v systému a jejich vzdjemné
vztahy tak, aby bylo dosazeno celkové zlepSeni organizace dle zamyslenych vysledkti v souladu
s politikou kvality. K fizeni procest a systému lze vyuzit cyklus PDCA (Obr. 1), avsak je
dulezité zaméfit se jiz pii jeho aplikaci na kritické mysleni a zohlednit vyplyvajici rizika.
Nasledné pak s témito riziky pracovat, zajiStovat prevenci proti nezadoucim vysledkiim, vcetné
vyuzivani moznych piilezitosti. Jiz z vyse uvedenych bodi je patrné vyuziti cyklu PDCA, ktery
1ze dle vzoru CSN EN ISO 9001:2016 popsat nasledovng:

e Planuj — definuj kontext, strategii, politiku, plany, cile a procesy potiebné
k dosaZeni zékaznicich pozadavkl za pomoci politiky organizace. Planovat lze
napftiklad: kapacity potiebné k vyrob€, mnozstvi produkce, skoleni personalu,
testy vyrobkd. ..
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e Proved - po verifikaci zaved’, co bylo planovano. Testy, Skoleni k rozvoji
znalosti, potfebné analyzy, pfidél pravomoci, odpovédnosti, zplsob
komunikace...

e OVer - porovnavej s pozadovanym cilem, napiiklad se vzorky a s katalogy pro
vizualni kontrolu. Validuj procesy a vyhodnocuj jejich efektivitu ve vztahu k
definovanym ciliim a pravideln¢ reportuj dosazené vysledky.

e Jednej - neustdle analyzuj procesy a zavadéj opatfeni vedouci k jejich
neustalému zlepSovani. Na zaklad¢ dosaZenych vysledkd zavad¢j inovace v
procesech.

* Testy
* Analyzy
« Skoleni

* Kapacity
* Mnoistvi produkce
« Skoleni

 Testy vyrobkd

Proved'

* Porovnej se vzorky
a s katalogy pro
vizuélni kontrolu

* Zaved zpétnou
sledovatelnost

Obr. 1)  Priklad pouziti PDCA cyklu

Riziko lze definovat i jako moZnost, Ze s urCitou pravdépodobnosti vznikne udalost,
ktera je nezadouci. Mirou rizika je pravdépodobnost a tu Ize vyhodnotit na zakladé analyzy
rizik, kterd vypovida i o pfipravenosti celit nebezpecné udalosti, ze kterych rizika plynou.
Riziko miiZze mit pozitivni i negativni dopad. V pfipadé predpokladu negativniho dopadu je
potieba s riziky pracovat a v idealnim pfipad¢ je eliminovat. Na to, aby rizika mohli byt feSené
je nezbytné je identifikovat. Nejlepsi moznosti jejich identifikace je dokdzat predpokladat je,
at’ uz na zaklad¢ zkuSenosti nebo odhadu.

Pro identifikaci rizik 1ze vyuzit rizné pfistupy:

e Akceptaci rizik v ptipad¢, Ze nejsou vyhodnocené jako zavazné.

e Vyhybani se riziklim v pfipad¢, Ze je to redln¢ mozné.

e Zavedeni napravnych a preventivnich opateni urenych k eliminaci rizika nebo
zmirnéni dopadu moznych negativnich u¢inkt z rizik plynoucich.

Jednim s pozadavkd normy CSN EN ISO 9001:2016 je, Ze organizace musi rizika
identifikovat a implementovat opatieni k jejich odstranéni &i zmirnéni nasledkil. Resenim rizik
je mozné zvysit efektivitu procesti a zamezit vice ndkladim v ptipadé jejich projeveni.
V piedvyrobni etapé umozni analyza rizik minimalizovat ndklady na jejich oSetfeni a zamezit
tak negativnimu dopadu v budoucnu.
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CSN ISO 31000 [29] popisuje riziko jako uéinek nejistoty na dosaZeni cile, kde u¢inek je
vniman jako kladna nebo zaporna odchylka od ocekavaného stavu vedouci k prilezitostem nebo
naopak k hrozbam. Riziko se vzdy vztahuje k potencionalni udéalosti nebo k jejich kombinacim
a popisuji nasledky z né¢j plynouci. Mira rizika je obvykle hodnocena pomoci nasledujicich
kritérii: moznost vzniku udalosti, ze které riziko plyne, pravdépodobnost a cetnost jejiho

vyskytu. Identifikaci a naslednym vyhodnocenim rizik se zabyvaji rizné kvalitativni metody.
Hodnoceni rizik najde uplatnéni jak v kvalité, tak v bezpecnosti.

Kvalitu vyrobka ovlivituji jeho uzitné vlastnosti, které jsou povazovany za znaky
kvality. Mezi znaky kvality patii [21]:

e funkcnost — vykon, efektivita, pfesnost, rozméry, hmotnost, spotieba,

e bezpecnost — jistota, ze vyrobek neohrozi vyrobce ani uzivatele,

e spolehlivost — doba do poruchy, doba mezi poruchami, doba udrzby,

e ckologie — hlu¢nost, mnozstvi Skodlivych latek emitovanych do ovzdusi,
e crgonomie — pohodli pfi ovladani,

e cstetika — tvar, povrch,

e zivotnost — doba do mezniho stavu.

V posledni dobé¢ se organizace zaméiuji ¢im dal vice na kvalitu svych vyrobkl. Vzdy
byla podcenovana. Vznikalo tak mnoho produktii, které poskozovaly jméno svych vyrobct.
Zkusenosti vSak ukézali, ze analyza vyrobnich procest se zaméfenim na spolehlivost vyrobkii
posili pozici organizace na trhu, zvysi svoji konkurenceschopnost a nejen diky ziskani dobrého
jména se zlepsi jeji ekonomické vysledky.

Neékdy v 60. letech se na kvalitu, potazmo spolehlivost zacali zamétovat vyrobci
v Japonsku. Postupem casu zjistili, Ze investice se jim vyplatila s vysokou navratnosti mnohdy
az po n¢kolika letech. Zisk byl vysoky a trval po delsi dobu. Tato strategie vyroby se rozsifila
do celého svéta a je stale aktualni. Jeji nasledovani je spravnou cestou k vyrobé produktd
s parametry, které uspokoji pozadavky zdkazniku. [22]

Pii feseni spolehlivosti je vhodné uplatnit systémovy piistup. To znamena, Ze zplisob
zajisténi spolehlivosti je zahrnut do vSech etap zivotniho cyklu vyrobku. Se spolehlivosti je
tedy potieba pocitat jiz ve fazi navrhu vyrobku a naplanovat jeji Groven. V obdobi realizace
projektu by méla byt feSena inherentni spolehlivost, kdy je navrhovana troven spolehlivosti
realizovand. Provozni spolehlivost je feSena v obdobi provozu vyrobku, ale i ve fazi likvidace
vyrobku a to ve smyslu pouceni se z chyb pro moderné;jsi generace vyrobku. [22]

3.2 Kontext organizace

Kontext organizace je soucasti systému managementu organizace a popisuje prostiedi
organizace veetné zucastnénych stran. Pfezkoumani kontextu organizace probihd minimalné
jednou roén¢€ vedenim organizace. V ramci systému managementu je kladen dlraz na Zivotni
prostfedi a zainteresované strany a jejich pozadavky jsou zohlediiovany. Zainteresovanou
stranou je osoba, piipadné skupina, ktera je v soucasnosti nebo v budoucnu pfimo ¢i nepiimo
ovlivnéna aktivitami organizace [1]. Organizace urCila interni a externi aspekty vcetné
zainteresovanych stran a identifikovani rizik a pfilezitosti (Obr. 2), které ovliviji jeji
fungovani.
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Mezi interni patii naptiklad podnikova rada, zaméstnanci a vedeni spolecnosti. Jako externi Ize
oznacit napiiklad sousedy, zakazniky, dodavatele, média, odborové ¢i vetejné organizace a
konkurenty.

NEJSi / VNITRNI viivy

-Identifikace a hodnoceni pfislusnych vnéjsich a vnitfnich vlivi
-Zména vnéjSich a vnitfnich vlivli a souvisejicich rizik a prileZitosti

Vnéjsi viivy Skupina Pozadavky Rizika Prilezitosti Opatreni pro feseni
g ych stran {0, ych stran prilezitosti a rizik
Poloha v ochranné oblasti Ufad pro ochranu Implementace Kontaminace Zvysenim ochrannych podlahové vanicky, sondy
termalniho pramene Zivotniho prostredi pozadavki na ochranu podzemnich vod v opatfeni sniZit varovani pred unikem,
vod a rostlin chranéném uzemi pravdépodobnost vefejna zakazka s méstem:

znedisténi ochrana proti tiniku podzemni
podzemnich vod vody

Relevantnost vyhlasky o Organ dozoru (Ceska Implementace Zvysené finanéni i Vétsi jistota v ziskani Zapojeni externich odbornikd.

nebezpeénych udalostech inspekce Zivotniho  pozadavki (zvysené Easové naklady na novych projektd Provadéni inspekci

prostredi ) bezpecénostni ochranné opatfeni u

pozadavky, zohlednéni novych projektd
vzdalenosti od

vefejnych zafizeni,

napi. Matefské Skoly)

Dostupnost vefejné dopravy: Zaméstnanci Presnost a vyssi Vyluka ¢&i zpoZzdéni Zlepseni ekologické  Nabidka zlevnéného ro¢niho
zajisténi verejné dopravy pro frekvence Zelezni¢niho provozu z rovnovahy pfi predplatného, dopravné
pracovniky na cestu z/do prace divodu boufi, snézeni  dojizdéni, pfispévek k propojeni kli€ovych zén
ochrané klimatu
Kontaminace plda zpUsobena Ceska inspekce Zabezpegeni odtoku  Sifeni znegisténi do Zlep3eni kvality pidy Sanaéni vrty podzemnich vod
predchozimi majiteli Zivotniho prostfedi a kontaminované dalsich pldnich vrstev, a podzemnich vod
mésto podzemni vody, znecisténi termdlnich
sanace podlozi prament

pomoci odsavani a
sanace podzemni

vody
CO2 neutralita Vefejnd sprava Implementace interni  Vy$3i néklady na Motivace pracovnich ZvySeni energetické
specifikace energii. Ztrata prestize, jednotek. Prestiz a ucinnosti, zelena elektfina,
pokud nebude cile pfispévek k ochrané vyroba obnovitelné energie,
dosazeno klimatu certifikdty CO2
Dopad Dieselgate Vedeni Dodrzovani aktualnich Ztrata prestize az s Zlepseni hodnot Zfizeni vyvojového /
Vefejné organy meznich hodnot obc&anskymi a trestnimi  vyfukovych plyni testovaciho centra pro
Zaméstnanci dusledky (vyrazné pod normou ) optimalizaci a inovaci vyrobk
Strukturdlni zmény v Zaméstnanci Zachovani pracovnich Ztrata pracovnich mist Rozvoj novych Casteéna rekonfigurace
automobilovém odvétvi (pfechod  Vefejnost mist. obchodnich oblasti, vyroby, uvedeni nového
na elektronickou mobilitu) Pokrok v mobilité, napr. hydraulické produktu.
pokud jde o znecisténi rozvadéce. Snizeni pracovni doby na
Zivotniho prostiedi, Zmirnéni podpurnych oddélenich
zejména emise CO2 socioekonomickych  (vynechani smén, zaméfeni
dopad zpisobenych se na prioritni tkoly)
Covid-19 krizi.
SniZeni pracovni doby na Zaméstnanci UdrzZeni pracovnich ~ Problémy s energii a Pokrocilé softwarové Vynechani smén, feSeni
podpurnych oddélenich Vefejnost mist Zivotnim prostfedim se feseni, napf. prioritnich tkoll
dostanou do pozadi Energeticka platforma
(nevyfesi se, pouze se -> Prumysl| 4.0
presunou)

Identifikace pfislusnych internich / externich za&astnénych stran a jejich pozadavki

Interni zi¢astnéné strany Ocekavani / pozadavky
Vedeni spole€nosti

Soulad s firemnimi cili
Soulad s pravnimi pfedpisy a normami

Oddéleni centraly Implementace internich standardt

Zadavani udaju do databaze EHS

Koordinatofi (energetika, Zivotni prostiedi a bezpeénost prace) = Specifikace cill a standardt

Vrcholovy management Udrzba a dali rozvoj systémd fizeni (EMS, AMS)

Zaméstnanci Bezpecné a Cisté pracovisté

Dodrzovani zakonného a normativniho provozu

Oddéleni zabyvajici se zdravim, bezpeénosti a Zivotnim
prostredim

Externi zG¢astnéné strany Oc&ekavani / pozadavky
Verejnost a sousedé

Zavadéni pozadavku a specifikaci

Zadné znedisténi Zivotniho prostredi
Informovani a transparentnost ve vztahu k primyslovym €innostem

Utady: Ufad pro ochranu Zivotniho prostredi, regionalni rada,
urad stavebniho prava

Shoda s oficialnimi pozadavky
Udrzitelnost a socialni odpovédnost

Udrzeni certifikaci

Zakaznici
Sdruzeni (VDI, VDA ...)
Obchodni sdruZeni (relevantni pouze pro bezpeénost prace)

Aktivni Ucast

Dodrzovani predpist o bezpe&nosti a ochrané zdravi pfi praci
management zdravi

Obr. 2)  Kontext organizace — zii€astnéné strany, rizika a ptileZitosti
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3.2.1 Porozuméni potFebam a ofekavanim ziucastnénych stran

Organizace urcila zakonné a zékaznické pozadavky a predpisy a zavazala se k jejich plnéni.
Nové prichozi pozadavky jsou monitorovany a ptezkoumany. V piipad¢, ze jsou relevantni pro
systém fizeni kvality (QMS) jsou zavedeny a evidovany. Pro objasnéni je zde uvedeno nékolik
ptiklada [12].

e Zékaznik hlasi problém s produktem, ktery mu organizace dodala. I kdyz z
informaci od zakaznika je patrné, Ze problém si zakaznik zplsobil sam,
organizace akceptuje ptipadny pozadavek na ptezkoumani vyrobku. Provede
analyzu produktu a zakaznikovy poskytne jeji vysledek.

e Pokud ma dodavatel stanovené dodaci lhlty ¢i minimalni mnozstvi pro odbér
tak tyto stanovy jsou organizaci pfi vybéru a hodnoceni dodavatele
zohlednovany.

o Jestli zaméstnanec informuje svého nadrizeného o potiebé pracovni pomicky
nebo o nevyhovujicich pracovnich podminkach, at’ uz v oblasti ergonomie nebo
rozsifeni znalosti je relevantnost tohoto pozadavku provéfena a v piipadé
pozitivniho zji§téni je zajisténo jeho splnéni.

3.2.2 Rozsah systému Fizeni kvality

Z pozadavki zakaznik a samotné organizace plyne rozsah systému fizeni kvality, ktery je
stanoven na zaklad¢ typu produktu a sluzeb. Pii ur€ovani rozsahu QMS organizace vzala v
uvahu:

e vn¢jsi a vnitini vlivy,
e pozadavky pfislusnych zicastnénych stran,
e produkty a sluZby organizace.

3.2.3 Systém Fizeni kvality a jeho procesy

Rizeni kvality se postupem ¢asu stava Zivotnim stylem mnoha organizaci z riiznych odvétvi a
jeji vyznam je Siroce chapan. K tomu, aby byl zptisob fizeni kvality vzadjemné porovnatelny
mezi organizacemi a optimalné€ nastaven, bylo potfeba zavést systém vyuZzivajici jednotné
standardy a nasledné stupen jejich plnéni vyuZzivat k hodnoceni procest, pifipadné celé
organizace. Bez jeho existence je velice obtizné sledovat pokroky, hodnotit vykon a dodavat
zakaznikovy kvalitni produkty. Pouzitim systému fizeni kvality lze identifikovat problémy a
reagovat na né. Zpusob reakce na problémy muze byt rizny, zahrnuje vSak zamezeni jejich
rustl véetné jejich odstranéni a naslednou minimalizaci pravdépodobnosti jejich opakovani.
Vsechny tyto ¢innosti prospivaji vSem zucastnénym stranam. [32]

Mnohé firmy a organizace maji zavedeny systém vizeni kvality, aniz by to viastné tusily.
Oproti tomu mnohé jiné maji vystaveny certifikat na zdi a o skutecné fungujicim systému rizeni
kvality nemiize byt ani fe¢. [33] Rizeni kvality neni jednorazové zéleZitost, nybrz trvala snaha
a neustalé zlepSovani. Systémy fizeni kvality mohou byt dle [33] postavené na:

e mezinarodnich, narodnich, podnikovych norméach ¢i standardech,
e TQM (Total Quality Management),

e Six Sigma,

e Modelech zralosti .
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Organizace pusobici v riznych odvétvich jsou povinné splilovat rizné normy a pozadavky. Jiné
pozadavky jsou kladeny pro letecky priimysl, automobilovy, chemicky, farmaceuticky ci
potravinaisky. V kazdém z nejen téchto odvétvi je kladen vysoky diiraz na prevenci vzniku
chyb. K ¢aste¢nému hodnoceni trovné QMS lze dle [33] vyuzit jednoduchy a snadno
pochopitelny Model zralosti vypovidajici o tom, jak si organizace vede v systému fizeni kvality.

e (0 —fizeni kvality neexistuje: procesy a jejich fizeni je naprosto chaotické.

e | —fizeni kvality je v po¢atecni fazi (Initial): procesy jsou fizeny nadhodné.

e 2 —opakované (Repeatable): na opakovanych procesech jsou dodrzovéana urcita
pravidla.

e 3 - definované (Defined): organizace ma zdokumentované vSechny procesy.

e 4 - tizené (Managed): procesy jsou zdokumentovany a fizeny. M¢éfeni jejich
vykonnosti je realizovano pomoci klicovych ukazatelii vykonnosti (KPI).

e 5 - optimalizované (Optimized): organizace ma zavedeny inovacni cyklus a jeji
procesy jsou trvale zlepSovany.

Organizace zabyvajici se vyrobou hydraulického rozvadéce ma zavedeny systém
neustalého zlepSovani v QMS i ve vyrobnich procesech. Procesy potifebné pro QMS a jejich
posloupnost, véetné vzajemnych interakci jsou zdokumentované. Jejich vykonnost a efektivita
je méfena pomoci ukazatelll vykonnosti. Zdroje odpovédnosti a pravomoci pro procesy jsou
taktéz definovany. Rizika a pfilezitosti jsou identifikovany dle pozadavki souvisejicich norem.
Organizace se fidi nasledujicimi zdsadami:

e fizeni vztahli v rAmci organizace i extern¢.

e procesni / systémovy pristup,

e angazovanost lidi,

e rozhodovani zalozené na faktech,

e orientace na zakaznika,

e systém neustalého zlepSovani ve vSech oblastech organizace.

Mezinarodni organizace pro normalizaci (ISO) se sidlem v Zenevé, je nejvétsim
svétovym navrhovatelem a vydavatelem mezinarodnich standardt aplikovatelnych v riznych
vyrobnich i nevyrobnich odvétvich. Je pilifem pro stanoveni kvality v n¢kolika zemich svéta,
ve kterych ma sit’ narodnich normalizacnich institutd. Normy ISO se neustale rozviji, aby
uspokojily potieby organizaci i zdkaznik. Valnd vétSina mezinarodnich ISO norem je
specializovana na produkty, procesy ¢i materidly a je schopna fidit je v celém rozsahu. Skupina
norem ISO 9000 se zamétuje na rizné aspekty fizeni kvality a zahrnuje nékteré z nejznameéjSich
ISO norem. Tyto normy slouZi jako voditko a nastroj pro organizace, které maji zajem zajistit
plnéni zakaznickych pozadavki. [32]

Mezinarodni automobilova pracovni skupina svétovych vyrobct automobild, znama
jako International Automotive Task Force (IATF) se domluvila na zvyseni kvality v tomto
sektoru a spolecné vyvinula vlastni standard systému managementu kvality pro automobilovy
pramysl, publikovany pod nazvem IATF 16949. Tento standard nelze povazovat za nezavisly,
je tfeba ho chapa jako doplnek ISO 9001: 2015. Nutno podotknout, Ze ISO 9001: 2015 vsak
neni soucasti normy IATF 16949. IATF spolu s pfislusnymi zakaznickymi pozadavky
automobilového primyslu a pozadavky ISO 9001: 2015 a ISO 9000 : 2015, definuje zakladni
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pozadavky na systémy managementu kvality pro sériovou vyrobu a vyrobu nahradnich dila v
automobilovém pramyslu. [1]

3.2.4 Pozadavky mezinarodnich norem

IATF 16949:2016 je tedy jednim z mezinarodnich standardd pro systém managementu kvality,
které musi automobilovy primysl spliiovat. Norma je zamétena i na definovani pozadavku pro
systém fizeni kvality ve spoleCnostech dodavajicich svoje produkty do automobilového
pramyslu. Dle [1] vyjimku tvofi pouze vozidla dilni, zeméd€lské a stavebni. Norma [ATF
16949:2016 nahradila od roku 2017 normu ISO/TS 16949 zalozenou na norm¢ ISO 9001:2015.
Pozadavky na systém fizeni kvality uvedené v mezinarodni normé ISO 9001:2015 potazmo
CSN EN ISO 9001:2016 [11] doplituji pozadavky na vyrobky a sluzby.

IATF 16949:2016 vznikla z divodu pozadovaného zlepSeni kvality v dodavatelském
fetézci pro automobilovy pramysl. Jde o pracovni skupinu, mezi jejiz cleny patfi mezinarodni
korporaty BMW, General Motors, Daimler, Citroen, Renault, Volkswagen, Chrysler, Ford
Motors, Fiat, PSA Peugeot. Vsechny vyjmenované automobilky pozaduji po svych
dodavatelich, aby plnili pozadavky IATF 16949:2016. Navic také pozaduji, aby tyto pozadavky
dale pfenasely i na svoje dodavatele. Tim je zajiSténo plnéni pozadovaného stupné kvality v
celém toku dodavatelského fetézce. IATF lze implementovat do riznych odvétvi od
automobilového prumyslu, kvili kterému vznikla, pfes dodavatele komponentu do montaznich
linek. Certifikace je platna pouze pro firmy, které vyrabi komponenty pro automobilovy trh a
diky ni mize vyrobce dodavat svoje vyrobky do automobilového primyslu.

K ziskani certifikace dle IATF 16949:2016 je nezbytné:

e byt dodavatelem alespon jednoho druhu vyrobku do automobilového primyslu,
e mit zavedeny systém fizeni kvality a jako dikaz evidovat zdznamy o kvalité za
posledni rok.

IATF 16949:2016 vyuziva procesni ptistup, za pomoci cyklu Plan, Do, Check, Act
(PDCA) a mysleni zaméfeného na rizikach. Diky procesnimu piistupu miize organizace
planovat jednotlivé procesy a jejich vzdjemnou provazanost. Mysleni zaméfené na rizika,
umoznuje organizaci definovat Cinitele, ktefi by mohli zpasobit odchylky v zavedenych
procesech a systémech a negativné tak ovlivnit planované vysledky. Mysleni na rizika také
pomaha zavést preventivni opatieni k minimalizaci nebo eliminaci negativnich nasledkd.

3.3 Politika kvality dopadajici na vyrobek

Organizace, ktera bude spoustét vyrobu hydraulickych rozvadéca je na trhu jiz vice nez 27 let
a dodava vyrobky do celého svéta. Mezi jeji zaméteni patii vyroba a vyvoj komponentl nejen
pro automobilovy primysl, diky kterym jsou zajistény pracovni mista v kraji. Za stézejni témata
organizace povazuje zaméstnance, zpusob vedeni, neustale zlepSovani a kvalitu, ktera stejné
jak flexibilita patii mezi jeji silné stranky. Jako zaklady, na kterych pak stavi, vyuZziva:
odpovédnost, peclivost, vzajemnou sluSnost, spolehlivost, divéryhodnost, rozmanitost a
zaméteni se na budoucnost.

K tomu, aby kvalita mohla patfit mezi silné stranky organizace je nezbytné se ji
intenzivné vénovat. S kvalitou by tedy mélo byt pocitano ve vSech etapach zivotniho cyklu.
Politika kvality dopadajici na vyrobek by méla zahrnovat nasledujici aspekty:
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e Orientaci na zakaznika
e Konkurenceschopnost
e Iniciativu zaméstnancu

Cilem pro splnéni strategie politiky kvality je vyroba bezpecnych a spolehlivych vyrobka po
celou dobu planovaného technického zivota. Cesta k tomuto cili zahrnuje:

e Nulovou chybovost dodédvanych vyrobkd k cemuz je vyuzivan sytém rychlé
reakce, ktery umozni vzniklé problémy okamzité fesit a bezodkladné odstranit
jejich hlavni pficiny.

e Aktivni vyuzivani vhodnych néstroji a metod kvality.

e Rizeni rizik a pfileZitosti, které mohou ovlivnit kvalitu vyrobkil a spokojenost
zakaznikd.

e Uplatiiovani standardii organizace zaméfujicich se na prevenci vzniku chyb.

e Systematické uceni se z chyb.

o Neustale rozvijeni kompetenci zaméstnancii pomoci Skoleni a zvySovani
kvalifikace, dale pak zlepSovani metod a nastrojii kvality.

Orientace na zdkaznika by méla zahrnovat bezpodmine¢né plnéni domluvenych
pozadavkli a komunikaci v piipadé feSeni rtuznych témat. Samoziejmosti je piebrani
zodpovédnosti v pfipad¢ zplsobenych problémil. Pomoci spolehlivosti vyrobkli miize
organizace zvys$it svoji konkurenceschopnost na trhu tim, Ze bude dodavat kvalitni vyrobky, na
které bude aplikovat proces neustalého zlepSovani v oblasti funkEnosti, bezpecnosti,
spolehlivosti, ekologie, ergonomie, estetiky, zivotnosti a sluzeb poskytovanych zédkaznikiim.
Politika kvality zohlednujici zaméstnance by se méla zaobirat jejich uvédoménim a vztahem ke
kvalité. Kazdy pracovnik by mél mit moznost zastavit proces vyroby v ptipadé podezieni na
kvalitativni problém. U téchto pracovnikii pak muZze byt ocenovana jejich angazovanost,
kreativita a zodpovédnost. Samoziejmosti je, Ze zaméstnanci by méli byt motivovani ke kvalité
odvadéni svoji prace i zahrnutim odmén za dosaZenou kvalitu v uplynulém obdobi v podobé
pohyblivé slozky mzdy.

Hledisko kvality by mélo byt zohlednéno i v pfipad¢ dodavatelii. Splnéni pozadavku na
certifikaci dle IATF 16949:2016 zahrnuje pravidelné méteni vykonnosti dodavateli nejen
s pohledu kvality dodavanych vyrobki. Hodnoceni probihd pomoci vyplnéni dotazniku
obsahujiciho nekolik klicovych otazek. Do méfeni vykonnosti dodavatelti by mély byt zahrnuty
nasledujici ukazatele:

e stupen shody s pozadavky na produkt,
e vady produktu projevené u zédkaznika nebo v provozu produktu,
e plnéni casového planu dodavek,
e informovanost zdkaznika o problémech s kvalitou nebo s odesilanim dodavek.
Mozna forma hodnoticiho dotazniku je uvedena nize (Obr. 3). Jako motivace dodavatelt
muze poslouzit naptiklad pravidlo, pokud dodavatel nebude schopen nékolik mésicti po sobé

jdoucich dodavat bez kvalitativnich problému, nebude s nim pocitdno pro nové projekty.
Naptiklad v ptipad¢ zakaznika Ford je pocet t€chto mésici stanoven na sedm.
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Spokojenost s dodavatelem

Hodnotitel: YX
Kontaktni osoba: HF.

.
Jak jste Date: 17.01.2020 I
. v :
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Obr. 3)  Hodnotici dotaznik na spokojenost s dodavatelem
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3.3.1 Aspekty ovliviiujici kvalitu hydraulického rozvadéce

Aspekty, které kvalitu ovliviuji, jsou rizné a velice zalezi na tom, ve které zivotni fazi se
vyrobek zrovna nachazi. Opatieni G¢inné v jedné fazi maji dopad i na faze nasledujici, proto je
dilezité zamyslet se nad kvalitou vyrobku jiz ve fazi jeho navrhu. Po zvazeni vSech uzitnych
vlastnosti ovliviiujicich kvalitu hydraulického rozvadéce 1ze za nejdulezitéjsi z nich povazovat
spolehlivost a to z diivodu, Ze diky orientaci na spolehlivost budou pozitivn€ ovlivnény dalsi tii
uzitné vlastnosti a to Zivotnost, bezpecnost, funkcnost. K identifikovani potencialu ke zlepSeni
spolehlivosti 1ze vyuzit piedstavivost, odhad a logické uvazovani, vcetné vyuziti poznatki
zpraxe a védnych obori. Analyza vyrobku z hlediska spolehlivosti je napomocnd pfi
odlad’ovani procesu vyroby a ma pozitivni dopad na celkovou kvalitu vyrobku. Nasledujici
¢innosti jsou vhodné k realizaci v jednotlivych etapach Zivotniho cyklu vyrobku.

Koncepce a stanoveni pozadavkil - stanovuji se racionalni cilové pozadavky na vyrobek.
Pocita se zde s pozadavky na zajistitelnost udrzby a definuje se zptlisob fizeni spolehlivosti.
Rozhodnuti provedené v této fazi maji nejveétsi dopad na vyrobek a na naklady v jednotlivych
zivotnich cyklech.

Navrh a vyvoj - v této fazi se navrhuji a vytvari jednotlivé slozky vyrobku, vcetné
vyrobni dokumentace, instrukci pro udrzbu a jiné. Hlavnim cilem je respektovani definovanych
pozadavkl na spolehlivost vyrobkd s ohledem na jeho jednotlivé komponenty, provedeni
analyz a predikce spolehlivosti a zohlednéni jejich vysledki, definovani podminek a postupii
pfi validacich, ovéfovani a zkouSeni v souladu na pozadavky spolehlivosti.

Vyroba - zde je potieba zaméfit se na zhotoveni vyrobku dle vyrobni dokumentace a
zajisténi kvality dle pozadovanych norem. V této fazi jiz musi byt stanoveny postupy potiebné
k dosazeni pozadované spolehlivosti. Ovétovani spolehlivosti je realizovano pomoci
definovanych postupi.

Instalace - dtraz je kladen na to, aby se parametry spolehlivosti vyrobku prokazaly a
nedoslo k jejich znehodnoceni béhem instalace. Jsou stanoveny instrukce pro piejimani a
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zkouSeni vyrobku vcetné jeho komponent. Poslednim krokem je stanoveni shody vyrobku
s navrthem. Zakladni provadéné Cinnosti k zajisténi spolehlivosti jsou: zkouSeni vyrobku pfi
uvedeni do provozu vcetné piejimacich zkousek,  prokazovani bezporuchovosti a
udrzovatelnosti, sbér a analyza dat, sprava pocatecnich poruch.

Provoz a udrzba - v provozni fazi vyrobku je kladen diraz na preventivni udrzbu a
udrzbu po poruse dle instrukci vyrobce. Vhodné je také provadéni sbéru dat o spolehlivosti
véetné jejich nasledné analyzy.

Likvidace - po ukonceni zivotnosti je vhodné provést zkousky spolehlivosti, ptipadné
analyzovat data z diivodu nasledné moznosti tyto informace vyuzit ke zlepSeni dalsi generace
vyrobku. Nasleduje likvidace vyrobku s dirazem na zivotni prostiedi.

3.3.2 Zajisténi spolehlivosti hydraulického rozvadéce

Spolehlivost je jedna z dil¢ich vlastnosti kvality. Diky zajisténi spolehlivosti 1ze vyrazné zvysit
kvalitu. K planovani systému kvality potazmo spolehlivosti je dobré zpracovat systémovou
analyzu. Zavedeni systému vyZaduje planovani, které zohlednuje nasledujici kroky.

Vymezeni feSené¢ho problému - feSenym problémem je zajisténi kvality hydraulického
rozvadéce. Jednou ze znamek kvality je spolehlivost. Ditkazem spolehlivosti vyrobki je jeho
stalost v podavanych vysledcich v Case, ktery je vyrobcem definovan na zakladé pozadavku
zakaznika. Ke splnéni tohoto pozadavku je nezbytné zaméfit se na spolehlivost vyrobku,
potazmo jeho jednotlivych komponent. Spolehlivost 1ze spocitat podle matematickych vztahi.
Zajistit ji 1ze planovanim kvality za vyuziti kvalitativnich metod a nastroju.

Identifikace systému na zkoumaném objektu - zkoumanym objektem je spolehlivost
hydraulického rozvadéce. Jako zjednodusena tiroven spolehlivosti je oznacena jeho kvalita,
kterou budou zajiStovat jednotlivé prvky systému kvality.

Vytvofeni systémového modelu a kvantifikace modelu - jako prvky systému kvality
budou vybrany kvalitativni metody. Model systému kvality uréeny k zajisténi spolehlivosti
vyrobkll mize byt slozen z metod na obrazku nize (Obr. 4).

Kvalitativni

(etody

Obr. 4)  Model systému kvality

Modelové vypoclty a experimenty - dalSim krokem je proces ziskavani informaci
pottebnych k aplikaci jednotlivych metod. V ramci nékterych z nich bude prozkouman dopad
riznych rozhodnuti nebo =ziskani kvantitativnich informaci poukazujicich na nutnost
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optimalizace. Experimentalné je tento systém aplikovan do praxe béhem nabéhu vyroby a
vyroby vzorki.

Interpretace vysledki a feSeni problému - model systému kvality je po vyhodnoceni
experimentu a nezbytnych upravach plynoucich z vysledkti zaveden do sériové vyroby, ktera
prevedeni predstav a hypotéz do praxe. Zavedeny systém kvality (QMS) je potfeba neustale
vyhodnocovat a kontrolovat spravnost feSeni s ohledem na spolehlivost vyrobku.

Implementace a realizace feSeni v praxi - zplsob pfevedeni modelu navrhovaného
teseni k zajisténi spolehlivosti a to pomoci QMS do praxe musi byt srozumitelny pro kazdého
pracovnika, od manaZerti jednotlivych oddéleni az po operatory ve vyrobé. Jednotlivé kroky
postupu musi byt pfijatelné pro kazdého, kdo by se mél jimi fidit. V opaéném pftipad¢ dojde
k jejich obchazeni ¢i zamérnému nedodrzovani a to z divodu vzniku nepohodli pro pracovnika,
ktery by mél reagovat. Nepohodlim je zde rozuméno nadmérny nariist povinnosti spojenych
s reakei v ptipad¢ feseni problému.

3.4 Popis soucasného stavu

Obrabéci proces rozvadéce je planovan dle vzoru podobné vyroby. Rozdil je v obrabéném
materialu, v pozadavcich na odolnost vyrobku a v neposledni fad¢ i v jeho designu. Soucasny
proces obrabéni je realizovan v prabchu péti vyrobnich operaci a tfech dokoncovacich.

Prvni operace oznacovana OP 01, je proces razeni alfanumerickych znakti obsahujicich
datum, typ, sménu a stroj. Operator vlozi dva vykovky do popisovaci stanice a spusti proces.
Stanice zablokuje pozici kazdého vykovku pomoci fixacnich ptipravkd a zaCne razit
alfanumericky kod. Po vyrazeni koédu stanice uvolni fixacni pfipravky. Operator vyjme
vykovky z popisovaci stanice a vizualné zkontroluje ¢itelnost popisu. Nasledné vykovky vlozi
do obrabéciho stroje pro axialni obrabéni. Vyvojovy diagram operace je na (Obr. 5)

0OPO1

Razeni alfanumerického
kodu

—
—

VloZeni obrobku do stroje

Kontrola kodu operatorem

Uvolnéni obrobku strojem

pro axialni obrabéni

Obr. 5)  OP 01 Razeni alfanumerickych znakt

Axialni obrabéni je oznaceno jako OP 02. Obsluha vlozi 2 popsané vykovky do
obrabéciho stroje ELHA a spusti proces obrabéni. Po ukonéeni procesu obsluha otevie pracovni
prostor stroje a vzduchovou pistoli ocisti obrobky od kapaliny. Pokud je béhem procesu
obrabéni nutny zasah obsluhy, je obsluha povinna obrobky vyfadit z procesu. V pripad¢, ze
proces probéhne bez ptreruseni, obsluha provede vizualni kontrolu obrobenych ploch a kontrolu
spravnosti rozméra dle matice méfeni. Po zjisténi nevyhovujiciho vysledku obrobky vytadi z
procesu. Jestli jsou obrobky vyhodnoceny jako vyhovujici, vlozi je na dopravnik obrabéciho
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stroje pro hluboké vrtani. Obsluha také pravidelné odesila obrobky v definovaném poctu a
definovaném intervalu na produkéni métfeni v rameci SPC. Vyvojovy diagram operace je na
(Obr. 6)

OP 02
Axialni

obrabéni

Proces

prerusen?
|
[ Obrobek
vyrazen z
procesu

Kontrola .
obrobku
Obrobek
vyfazen z
procesu

Viozeni
obrobku do

stroje pro
hluboké
vrtani

Obr. 6)  OP 02 Axialni obrabéni

Hluboké vrtani je oznaceno jako OP 03. Operator vlozi obrobek na vstupni dopravnik
obrabéciho stroje TBT. Obrobky se automaticky posouvaji do stroje a z druhé strany stroje
vychazi na dopravniku opracované. Obsluha postupné vyjme obrobky z vystupniho
dopravniku, vzduchovou pistoli je oCisti od kapaliny a provede vizualni kontrolu prichodnosti
vrtani a kontrolu spravnosti rozmért dle matice méteni. Nasledné obsluha odlozi obrobky do
blistru a pieveze je do FIFO drahy pro naslednou operaci - radialni obrabéni. Obsluha také
pravidelné odesila obrobky v definovaném poctu a definovaném intervalu na produkéni méfeni
v ramci SPC. Vyvojovy diagram operace je na (Obr. 7)

OP 03
Hluboké
vrtani

Kontrola
obrobku ok?

Obrobek
vyradit z
procesu

FIFO drdha

Obr. 7)  OP 03 Hluboké vrtani
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Radialni obrabéni je oznaceno jako operace OP 04. Operator vlozi 4 obrobky do obrabéciho
stroje CHIRON-1 a spusti proces obrabéni. Po ukonceni procesu obsluha otevie pracovni
prostor stroje a vzduchovou pistoli ocisti obrobky od kapaliny. Pokud je béhem procesu
obrabéni nutny zasah obsluhy, je obsluha povinna obrobky vyfadit z procesu. V piipadé, ze
proces probéhne bez pteruseni, obsluha provede vizualni kontrolu obrobenych ploch a kontrolu
spravnosti rozméra dle matice méfeni. Po zjisténi nevyhovujiciho vysledku obrobky vytadi z
procesu. Jsou-li obrobky vyhodnoceny jako vyhovujici vlozi je do blistru a pieveze do FIFO
drahy pro naslednou operaci — dokonceni axialniho obrabéni. Obsluha také pravidelné odesila
obrobky v definovaném poctu a definovaném intervalu na produkéni métfeni v ramei SPC.
Vyvojovy diagram operace je na (Obr. 8)

Operace 04
Radialni
obrabéni

Proces
prerusen?

z Obrobek
vyfazen z
procesu
v

Kontrola
operatorem

“
FIFO draha

Obr. 8)  OP 04 Radialni obrabéni

Obrobek
vyfrazen z
procesu

Dokonceni axialniho obrabéni a odjehleni ptechodovych otvorti je oznaceno jako OP
05. Operator vlozi 4 obrobky do obrabéciho stroje CHIRON-2 a spusti proces obrabéni. Po
ukonceni procesu obsluha otevie pracovni prostor stroje a vzduchovou pistoli ocisti obrobky
od kapaliny. Pokud je béhem procesu obrabéni nutny zasah obsluhy, je obsluha povinna
obrobky vyradit z procesu. V pfipadé, Ze proces probéhne bez pieruSeni, obsluha provede
vizuélni kontrolu obrobenych ploch a kontrolu spravnosti rozmérd dle matice méteni. Po
zjisténi nevyhovujiciho vysledku obrobky vytadi z procesu. Vyvojovy diagram operace je na
(Obr. 9)
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Operace 05
Dokonceni
axialniho
obrabéni a
odjehleni

Proces
prerusen?

Obrobek
vyFazen z
procesu

Kontrola
operatorem

Obrobek
vyfazen z
procesu

Kontrola
odjehleni

Obr. 9)  OP 05 Dokonceni axidlniho obrabéni a odjehleni prechodovych otvorii

V ptipadé vyhovujiciho vysledku obsluha postupné provadi kontrolu odjehleni
prechodovych otvord pomoci endoskopického zatfizeni na operaci ozna¢ené OP 06. V piipad¢
nevyhovujiciho vysledku odjehleni musi byt obrobek vytazen z procesu. Je-li obrobek
vyhodnocen jako vyhovujici je vloZzen do blistru a pfevezen do FIFO drahy pro naslednou
operaci — prani. Obsluha také pravideln¢ odesila obrobky v definovaném poctu a definovaném
intervalu na produk¢éni méteni v ramcei SPC. Vyvojovy diagram operace je na (Obr. 10)

Operace 06
Endoskopicka
kontrola
odjehleni

Kontrola

odjehleni

Vyrazeni
obrobku z
procesu

FIFO draha

Obr. 10) OP 06 Endoskopicka kontrola

Operace prani je oznacena jako OP 07. Operator postupné vyjme z blistru obrobky a do
praciho rdamu umisténého na dopravniku vlozi piedepsany pocet kust. Praci ramy postupné
sklada na sebe az do celkového poctu 4. Vikem zaklopi posledni praci ram predepsanym
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zplsobem a uvolni aretacni paku, ktera se automaticky po odjeti ramu vrati do vychozi pozice

a zaaretuje dalSi praci rdm. Po procesu prani vyjizdi praci ramy z druhé strany pracky na
pracovisté vizualni kontroly. Vyvojovy diagram operace je na (Obr. 11)

OP 06
EN

Vkladani
obrobku do
pracich ramu
a nacitani
bDMC

Zaklopeni
posledniho
réamu

Uvolnéni
aretaéni

paky

Obr. 11) OP 07 Prani

Operace vizualni kontroly je oznacena jako OP 08. Obsluha postupné odebere obrobky
z pracich ramt a provede vizualni kontrolu dle katalogu hrani¢nich vzorku. V ptipad¢€ nalezeni
nevyhovujiciho obrobku ho vytadi z procesu. Na vyhovujici obrobek nasadi krytku vnéjsiho
zéavitu axialniho vyvodu a vlozi obrobek do Cistého blistru v baleni. Po naplnéni celého baleni
provede odvedeni v systému a vytiskne odvadéci doklady. Ty obsluha néasledné nalepi na baleni
a umisti ho na expedi¢ni misto. Vyvojovy diagram operace je na (Obr. 12)
0OP07

Vizualni
kontrola

Vysledek
kontroly

VyFazeni
obrobku z
procesu

Nasazeni
krytky

Zabaleni
obrobku

Tisk
odvadécich
dokladt

Oznaceni
baleni a odvoz

Obr. 12) OP 07 Vizualni kontrola
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3.5 Metody preventivniho zabezpecovani kvality vyrobku

Pro plnéni pozadavku na zavedeni a vyuzivani nastroju k fizeni kvality a tedy i spolehlivosti
1ze vyuzit n€které z nize uvedenych metod.

3.5.1 Statisticka regulace procesu (SPC)

Slouzi ke sledovani procesu a pomaha odhalovat jeho neobvyklé chovani. Pomoci SPC je
mozné uvést proces do stabilniho stavu a udrzet ho na stabilni urovni, tedy ve statisticky
zvladnutém stavu. Pfedchdzi vyrobé neshodnych dilc a umoznuje rychly zasah do procesu.
Vytvaii podminky pro vyhodnoceni zptsobilosti procesti a jeho dalsi zlepSovani.

SPC rozeznava dvé priciny ptisobeni vlivl, kde prvni je variabilita procesu vyvolana
nahodnymi pfi¢inami a druhou je variabilita procesu vyvoland systémovymi (zvlastnimi)
pfi¢inami. Nahodné pfiCiny zahrnuji neidentifikovatelné pficiny a divod jejich vznikd je
mnohdy problém odhalit. Muze jit i o komplex pfi€in, znichz kazda pftispiva ke vzniklé
variabilité riznou mirou. Takovy proces se vSak vyznacuje opakovatelnosti a 1ze ho povazovat
za zvladnuty. K jejich odstranéni je Casto vyzadovano zapojeni managementu a investic.
Pomoci mize az zakoupeni nového vyrobniho stroje nebo zména technologie vyroby. Pokud je
v regulaénim diagramu patrné nerovnomérné kolisani namétrenych udaji, jde o vliv systémové
priciny. V takovém pftipad¢ je proces nereprodukovatelny a je tedy povazovan za statisticky
nezvladnuty. K odbourani téchto nesystematickych vlivii mize byt dostacujici okamzity zasah
pracovnika obsluhujiciho zafizeni. Pfi¢iny zptsobujici variabilitu procesu lze dale rozdélit na
pri¢iny sporadické a pficiny pietrvavajici. Sporadické pficiny vznikaji ndhle a zptisobuji zménu
procesu pouze na kratkou dobu. Obvykle samy vymizi a ne¢ekané se objevuji v budoucnu.
Muze se jednat naptiklad o zménu piesetizeni stroje nebo nastroje, ¢i nedostatecné zaskolenou
obsluhu. Zatim co ptetrvavajici pfi¢iny vyvolaji odchylku na del$i dobu. [2] SPC lze rozd¢lit
na SPC métenim a SPC srovndvanim. Pro sledovani procesu a zachyceni systémovych jsou
urceny regulacni diagramy.

SPC méfenim nejCastéji vyuziva Ctyfi dvojice Shewhartovych regula¢nich diagramii:

e Regulacni diagramy pro individualni hodnoty a klouzavé rozpéti (xj, MR).

e Regulacni diagramy pro vybérové priméry a rozpéti (X, R).

e Regulacni diagramy pro vybérové primeéry a smérodatné odchylky (X, s).

e Regulacni diagramy pro median a rozpéti (Med, R).
Dale jsou také znamé regulacni diagramy pro praci s atributy v piipadé¢ vyuziti SPC
srovnavanim:

e Diagram pro pocet neshodnych jednotek np.

e Diagram pro podil neshodnych jednotek p.

e Diagram pro pocet neshod c.

e Diagram pro pocet neshod na jednotku v podskupiné u.
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Princip SPC je zaloZen na vyuziti regulac¢nich diagramt, jehoz struktura je patrnd znize
uvedeného obrazku (Obr. 13). Regulacni diagram znazornuje vyvoj variability procesu v Case.

NP Chart of Pocet neshodnych konektort

25 UCL=24,93

20

NP=13,8

Sample Count

LCL=2,67

Obr. 13) Regula¢ni diagram

Systematické vyuzivani regulacnich diagramt je vynikajici zptsob jak drzet pod
kontrolou ¢i dokonce snizit variabilitu procesu. Jde o velmi uzite¢nou techniku monitorovani
vyroby. V piipad¢€, Ze se objevi neobvyklé zdroje variability, sledované hodnoty se v grafu
vykresli mimo kontrolni meze. To je signalem k provedeni kontroly procesu a zavedeni
napravnych opatfeni k odstranéni téchto neobvyklych zdroji variability. [13]

Pokud nejsou regulované veli¢iny vzijemné zavislé, jde o normalni rozdéleni.
V takovém piipadé Ize aplikovat Shewhartovy regula¢ni diagramy. Horni regula¢ni mez (UCL)
a dolni regula¢ni mez (LCL) je mozné spocitat jako pramér z hodnot + 30. Regulacni meze
nelze zaménit za tolerancni, jejich hodnota je stanovena statisticky. Varovné meze slouZi
k brzkému upozornéni, Ze proces zacind byt nestabilni a k jejich definovani je vyuzivana
vzdalenost £ 26 od pruméru z hodnot (NP). Z uvedeného diagramu (Obr. 13) je patrné, ze se
proces pohybuje v tolerancich pro regulacni meze a dle takového diagramu je moZné nastavit
fizeni procesu. Tento diagram pracujici s atributy vypovida o tom, Ze je proces ve statisticky
zvladnutém stavu. Pro vyuziti Shewratovych diagramt se predpoklada odbér minimalné 20-25
podskupin vyrobenych za relativné stabilnich podminek procesu, sledovani pouze jednoho
znaku kvality. Pro vybér vhodného diagramu lze vyuZit rozhodovaci matici (Obr. 14).

Jaky regulaéni diagram
zvolit?

Jaké znaky kvality?

! 1

Méfitelné Atributy

| |

Jaky rozsah vybéru? Co mé byt scitano?

—t— —

2-1 nad10 Neshodné Neshody
jednotky

1
x, MR %R Ee Je rozsah vybéru Je rozsah wbéru
konstantni? konstantni?

%R — ool

Ne Ano Ne Ano
A A
v c

P np

Obr. 14) Volba vhodného regula¢niho diagramu [2]
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Kdyz je proces ve statisticky zvladnutém stavu, je mozné vyhodnotit jeho zptsobilost. Jestli je
proces zpusobily, znamena to, Ze trvale produkuje vyrobky, které spliuji pozadované kritéria
kvality [14]. K tomuto tcelu se vyhodnocuji indexy zpiisobilosti a jejich hodnoty se nasledné
porovnaji s pozadovanymi hodnotami. Nejpouzivangjsi indexy jsou Cp a Cpk, mén¢ znamé
jsou Cpm, C*pm a Cpmk. Jejich hodnoty lze spo¢itat dle matematickych vztahd, piipadné
pomoci softwarovych programd, naptiklad Minitab.

Indexy zpusobilosti procesi

Index Cp vypovida o tom, zda sledované hodnoty opravdu lezi v toleran¢nim poli a jak dobie
proces spliuje pozadavek na variabilitu procesu. Vyuzit ho lze pouze v ptipadé, ze 1ze stanovit
ob¢ toleran¢ni meze, tedy horni (USL) i dolni (LSL). V ptipadé jednostranné tolerance tento
ukazatel nema smysl. Jeho vypocet 1ze realizovat pomoci vzorce (1). [18]

_ USL-LSL

Cp =

X M

Kde:

USL — horni toleran¢ni mez

LSL — dolni toleran¢ni mez

R - vybérovy primér, nebo-li odhad smérodatné odchylky uvnitt podskupin

d> — délitel primérného vybérového rozpéti pro odhad smérodatné odchylky procesu [18]

O schopnosti dosazeni jmenovitého rozméru vSak vypovidéa az index Cpk. Jeho vyuziti
je mozné i v ptipadé, Ze je tolerancni mez definovana pouze jednostranné. Hodnota indexu Cpk
by méla byt mensi nebo rovna hodnoté Cp. Rozdil mezi hodnotami vypovida o tom, jak moc je
sttedni hodnota sledované veli¢iny vzdalena od stfedu toleranc¢niho pole. Pokud Cp = Cpk, je
zpusobilost procesu maximalné vyuzita [2]. Vypocet hodnoty indexu Cpk v piipadé zadani
oboustrannych toleran¢nich mezi 1ze provést pomoci vzorce (2) [18].

—LSL  USL—

Cpk = {CpL; CpU} = {#3—5 ; iﬂ} ()
ds s

Kde:

L - je stfedni hodnota sledovaného znaku

K vyhodnoceni zptisobilosti procesu je dostacujici hodnota Cpk. Pokud je vétsi nebo
rovna hodnoté¢ 1,33 1ze proces povazovat za zpusobily. Dle [2] 1,33 znamena, Ze stfedni hodnota
sledované veliCiny lezi ve vzdalenosti minimalné 46 od toleran¢nich mezi. S postupnym
zdokonalovanim technologii se vSak hodnota Cpk posouva vyse. V piipad¢ strategie fizeni
kvality dle metody Six Sigma, kde z deseti milionii vyrobku je ofekdvano 34 zmetkd, je
hodnota indexu zptsobilosti Cp =2 a Cpk = 1,5.
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Ke stanoveni stfedni hodnoty p, je vyuzivan aritmeticky primér a smérodatna odchylka
sledované veliciny o, ktera je rovna odmocniné z rozptylu zakladniho souboru. Informace nutné

ke stanoveni Cp jsou zndzornény na (Obr. 15). Neni-li proces zpiisobily, nastanou dvé situace
ato:

LsL u-LSL Y USL—u usL

Obr. 15) Informace potiebné pro stanoveni indexu Cp [2]

1) Cpk <1,33;Cp >1,33

V takovém ptipadé je skute¢na stiedni hodnota sledované veliCiny pfili§ vzdalena od stfedu
tolerance. Pokud vSak neni pfili§ nizko, lze tuto situaci vyfesit i snizenim variability.

2) Cpk<1,33;Cp <1,33
Tato situace vypovida o tom, Ze variabilita sledované veli¢iny je pfili§ vysoka.

Index Cpk souvisi i s podilem neshodnych vyrobkii. Pokud sledované data pochazi
z normalniho rozdéleni, 1ze pomoci rovnic (3), (4), (5) za predpokladu znalosti distribu¢ni
funkce normovaného normalniho rozdéleni ®, odhadnout pravdépodobnost, s jakou dojde
k vyrobé neshodnych vyrobku. [2]

P =®(-3C,) + ®(3C,, — 6C,) 3)
Pokud stfedni hodnota lezi uprostied toleran¢niho pole [2]:

P =20(—3Cyy) 4)
V piipadé jednostranné tolerance [2]:

P = ®(=3Cy) (5)
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Dle [14] Ize na zakladé Cpk odhadnout ocekavany vyskyt neshodnych dilct v ppm (parts per
milion) pomoci (Obr. 16). Kfivka A je zndzornéni pro jednostrannou toleranci nebo pro piipad
kdy Cpk <<Cp. Kiivka B je urend pro pripady kdy Cpk = Cp. Predpokladem pouziti je
normalni rozdéleni naméfenych dat

.
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1000 - \
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10 \
1 . : \B

0,01

ocekavany vyskyt neshodnych vyrobk, ppm

0,001

T T
0,6 0,8 1 1.2 1.4 1,6 1,8 2
Cpk

Obr. 16) Odhad vyskytu neshodnych vyrobki na zakladé Cpk [14]

Index Cpm, jehoz hodnota by méla byt mensi nebo rovna hodnoté Cp také pracuje
s Sitkou toleran¢niho pole. Porovnava maximalni povolenou variabilitu s variabilitou
skute¢nou. Stanovit Cpm je mozné pouze v piipad¢, Ze jsou definovany oboustranné tolerance
a zaroven lezi jmenovity rozmér uprostfed tolerancniho pole. K vypoctu Cpm lze vyuzit
vzorec (6). [2]

USL—-LSL

e ©

Kde:

T — je jmenovita hodnota sledovaného znaku
o — odhad celkové smérodatné odchylky
Priklady ke zndzornéni vlivu namétenych hodnot na indexy zpiisobilosti dle (Obr. 17).

st UsL st usL s st st
’ C =1 C =1 c=
| C.=1 C, =067 c, =033
c.=1 c,.=071 =044
0 t e w 213 1 15 16 17 W[ (6 7 8 9 WM 23w e v oW 7w 0 ) 4 . '
LSt wsL LS. ust

Obr. 17) Vliv naméfenych hodnot na indexy zpusobilosti Cp, Cpk, Cpm [2]

38



7L UU]RY.Y Gstav vyrobnich stroja,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERCILIISY

Pokud vsak uprostied toleranéniho pole jmenovita hodnota neleZzi, je mozné vyuzit index Cpm®.
Vypocet 1ze provést dle vzorce (7). [2]

T-LSL  USL-T
3. Jo2+(u-T)2 " 3 .J02+(y—T)2} )
Poslednim z vySe zminovanych indext je Cpmk. K jeho vyhodnoceni jsou vyuzivané
indexy Cpk, Cpm i Cp. Mezi hodnotami Cpmk a Cpk plati, Cpmk < Cpk Tento index porovnava
vzdalenost stiedni hodnoty k nejblizsi tolerancni mezi s polovinou variability sledovaného
rozméru kolem cilové hodnoty. Vypocet v pfipad¢ jednostranné tolerance lze provést dle vzorce
(8). K vypoctu s oboustrannou toleranci lze vyuzit vzorec (9). [2]

Cpm* = {

_ u—LSL ) USL—pu

Cpmik = {3 No2+u-1)%’ 3-J02+(/1—T)2} ®)
_ Cpk.Cpm

Comk = o ©))

Mezi dalsi vyhodnocované ukazatele patii Pp, Ppk, CR, PR, PPM. Index Pp je ukazatel
vykonnosti procesu. Vypovida o tom, jak proces spliiuje pozadavky na kolisani procesu.
Srovnava vykon procesu s maximalnim povolenym kolisdnim danym definovanymi
tolerancemi. U jednostrannych toleranci tento ukazatel nema smysl. Hodnotu Pp lze zjistit
pouzitim vzorce (10). [18]

__ USL-LSL

pp =2 (10)

Ppk je také ukazatel vykonnosti procesu, avSak na rozdil od Pp pftihlizi i k poloze
procesu. Pokud jsou piedepsany oboustranné tolerance, plati, Ze Ppk < Pp. Pokud je Ppk < Pp
ukazuje to na potencial k vycentrovani procesu. Velky rozdil mezi ukazateli naznacuje, ze jsou
v procesu pfitomny zvlastni pfi¢iny. Lze ho pouzit i v piipadé jednostranné tolerance. Jeho
vypocet lze provést dle vzorce (11). Jako Ppk je pak oznacena mensi z téchto hodnot. [18]

—LSL USL-—
Ppk = {PpL; PpU} = {*—==; =] (11)

30 30

Index CR je pomérem zptisobilosti procesu. Je roven obracené hodnoté Cp dle vzorce
(12) a stejné jak Cp neni vhodny pro piipady, kde jsou definovany pouze jednostranné
tolerance. [18]

1
CR = o (12)

Index PR je oznacovan jako pomér vykonnosti procesu a je roven obracené hodnoté Pp,
taktéZ neni vhodny pro jednostranné tolerance. [18] uvadi vzorec pro jeho vypocet (13)

1
CR = o (13)

Poslednim ukazatelem je jiz zminovany index neshodnosti ppm. Jde o anglickou zkratku
pro pocet neshodnych jednotek na milion pfilezitosti (parts per milion). Nékdy je vyuzivan jako
doplikova informace ke zptisobilosti procesu. [18] Vypocet 1ze provést dle vzorce (14)

pocet nevyhovujicich kusi

Ppm = .1 000 000 (14)

pocet vyrobenych kusi
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Ukazatele spolehlivosti ma smysl pocitat pouze za splnéni nasledujicich pozadavku na proces:

e Proces, pro ktery jsou ukazatele poCitany, musi byt ve statisticky zvladnutém
stavu.

e Nameéfena data musi mit normalni rozdéleni. Vhodné je tento predpoklad overit
testem normality, napiiklad v programu Minitab. Na zaklad¢ testu normality dat
dle Anderson - Darling a vysledné hodnoty P-value lze zjistit, zda ma regulovana
veli¢ina normalni rozdéleni.

e Minimalni pocet métenych jednotek je 125 ks rozdélenych do podskupin o péti
jednotkach.

e Zéikaznikem je definovand pozadovana specifikace.

3.5.2 Six Sigma

Cilem Six Sigma je systematickd redukce variability procest a zvySovani jejich vytiZzenosti.
~Metoda Six Sigma je uplny flexibilni systém dosahovani, udrZovani a maximalizace
obchodniho uspéchu. Six Sigma je zejména zaloZena na porozuméni potieb a ocekdavini
zakazniki, disciplinovaném pouzivani fakti, dat a statistické analyzy a na zdklade peclivého
pristupu k Fizeni, zlepSovani a vytvareni novych obchodnich, vyrobnich a obsluznych procesii .
[4]

Six Sigma je zaloZena na pouziti metodického postupu a statistickych metodach a
stanovuje tak jasné definované vyrobni a kvalitativni cile. Napomdhd plnit pozadavky
zékaznikl a umoznuje porovnat schopnost procestt pomoci ukazatele 3,4 vady na milion
ptilezitosti. To znamena, ze 99,9999966% vyrobkl je vyrobeno ve specifikaci. Vyuziva piesné
udaje, fakta a statistiky ziskané z procesu. Pomoci této metody Ize dosahnout snizeni variability
a stability vyrobnich procest, vcetné jejich neustalého zlepSovani. Metodologicky postup, ktery
Six Sigma vyuziva je zahrnuty v cyklu DMAIC. V pfipadé dodrzeni jednotlivych kroki cykli
se vyrazn¢ zvysi pravdépodobnost, ze nedojde k opomenuti dilezitych skute¢nosti majicich
vliv na vysledek analyzy procesu. Po fadné aplikaci cyklu DMAIC nasleduje druha cast, ve
které jsou ziskavana data a ty jsou nasledné vyuzivany k poznédni a optimalizaci vyrobniho
procesu. Pismeno sigma (o) znazornuje smérodatnou odchylku od oc¢ekavané stiedni hodnoty
u 2]

Pokud je plnéno pravidlo Sesti sigma (66) znamena to, ze hodnota této smérodatné
odchylky se mezi cilovou hodnotu a hrani¢ni mez sledované charakteristiky vejde Sest krat.
Cislo $est bylo zvoleno na zakladé zasady této metody a to, e proces mé byt dva krét lepsi, nez
pozaduje zakaznik. Pokud tedy zédkaznik zada vyrobu a definuje pozadavky, ocekava, ze dodané
vyrobky budou lezet v tolerancnich mezich. Aby toto bylo zajiSténo, jsou toleran¢ni meze
voleny tak, aby se smérodatna odchylka vesla mezi stiedni hodnotu a nejblizs§i mez celkem tti
krat. [2] Na zékladé¢ toho lze ptedpokladat, Ze 99,73% hodnot bude leZet ve specifikaci. Toto
cislo v8ak odpovida poctu 66 800 vad na milion pfilezitosti [30]. Jelikoz metodika Six Sigma
spociva v pozadavku byt dva krat lepsi, nez pozaduje zédkaznik je Cislo tfi nasobeno dvojkou
[2]. To znamen4, Ze se hodnota smérodatné odchylky vejde mezi stfedni hodnotu a nejblizsi
mez Sest krat. Ve specifikaci je vyrobeno 99,9999966% vyrobkii a odhadovany pocet vad na
milion pfilezitosti je 3,4 [30]

Tato metoda tzce souvisi se statistickou regulaci procesu. Pokud se organizace fidi
metodou Six Sigma znamena to, Zze hodnota Cp > 2 a hodnota Cpk > 1,5. Z hodnoty Cpk pak
plyne, Ze stfedni hodnota métené charakteristiky se mtize posunout pouze o 1,5 ¢ na jednu nebo
druhou stranu od stfedni hodnoty (Obr. 18). 99% polozek se vejde do vzdalenosti 3 sigma
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Obr. 18) Cp, Cpk v Six Sigma

Six Sigma byla vyvinuta inZenyry spole¢nosti Motorola v roce 1981 a vyuzivana ke
snizovani vad vyrobnich procest. Tato metoda se rychle uchytila a zacala byt vyuZzivana ke
snizovani vad vyrobnich procest a zvySovani vykonu ve vSech oblast obchodnich procest.
Motorola zavedla déleni Six Sigma odbornikii dle Sesti barevnych past dle vzoru karate a
stupné schopnosti [31]. V soucasné dobé¢ je vyuzivano piifazeni nasledujicich barev dle stupné

schopnosti:

White Belt — spoluprace na feseni. Jde o pracovnika, ktery provadi naptiklad
sbér dat [31].

Yellow Belt — spoluprace pfi feseni. Pracovnik mé obecny piehled o tom jak Six
Sigma funguje, zna nastroje Six Sigma/Lean a metodu DMAIC [31].

Green Belt — od Green Belt se o¢ekava, ze poskytne organizaci vyhody metodiky
Six Sigma a procesy zlepSovani budou béznou naplni jeho prace. Green Belt
pracuje pod vedenim Black Belt nebo Master Black Belt a je schopen vést mensi
projekt Six Sigma spolupracuje s Yellow Belt a White Belt [30].

Black Belt — spoluprace na identifikaci ptilezitosti ke zlepSeni, organizuje a vede
multidisciplinarni tymy a projekty. Trénuje, koucuje, a mentoruje Green Belts v
metodice DMAIC a souvisejicich technikach zlepSovani procest pfipravuje
prezentace dosud provedené prace s dirazem na dil¢i tspéchy [30].

Master Black Belt — podporuje Black Belts pii aplikaci metodiky DMAIC a pfi
vybéru a pouzivani poZadovanych nastrojl a technik. Posuzuje, zda jsou pouzité
metody vhodné a u¢inné. Poskytuje Skoleni potfebné pro Black Belts a Green
Belts. Pomdha s vybérem Six Sigma projektu, vytvafeni vizi a podminek k jejich
realizaci, schvaluje dil¢i projekty. Kontroluje pribéh projektu, koucuje a
mentoruje Black Belts pii aplikaci metodiky DMAIC véetné vybéru a pouziti
pozadovanych nastroju a technik [30].
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Pii aplikaci Six Sigma je mozné vyuzit nékteré z nasledujicich software [30]:

e [BM Web Sphere Business Modeler
e iGrafx

e JMP

e Mentor soft PRO

e Microsoft Visio

e Minitab

e Stat graphics

e STATISTICA

e Telelogic system architect

V dnes$ni dobé nékteré organizace kombinuji principy Six Sigma se Stihlou vyrobou.
Tato metodika je zndma pod nazvem Lean Six Sigma.

3.5.3 Lean manufacturing

Lean manufacturing je vyraz pro Stihlou vyrobu. Podstatou §tihlé vyroby je schopnost podniku
pouzivat techniky rozvrzeni prace a pracovist¢ ke zlepSeni toku procesu s cilem odstranit
operace, které vyrobkiim neptidavaji na hodnoté. Oblasti vhodné pro aplikaci Lean technik jsou
znazornény na (Obr. 19). Podstatou §tihlé vyroby je optimalizace nejen v nasledujicich
smérech:

e automatizace a rekonfigurovatelnost vyrobnich systémd,

e ergonomie pracoviste,

e vyrobni procesy nejen se zamétenim na kvalitu,

e takt vyrobnich cykld,

e planovani vyroby tak, aby byla vystacila s minimalni skladovou zasobou.

Lean Six Sigma

Stihla udriba Stihl organizace

Lean management

Stihla
kancelar

Stihla kontrola

Stihld vyroba

Obr. 19) Oblasti vhodné pro aplikace Lean metody [32]
Vyrobni systém lze charakterizovat jako: soubor technickych prostredkii obsluhovanych

lidmi a Fizenych na zdklade metod, postupii a principu s cilem pretvdiret vstupy na vystupy a
naplnit tak vize a strategie organizace [9]. V ramci projektu Primysl 4.0 je v soucasné dobé
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hojné vyuzivana automatizace vyrobnich systému. Vyuziti této moznosti predpoklada kreativni
mysleni a dostate¢ny finanéni kapital. Casto se vyplati pouze v piipadé sériové vyroby, kde je
ptedpoklad, Ze mnohdy nemalé finan¢ni naklady budou v brzké dobé¢ ziskany zpét. Existuji
vSak divody, pro€ je potieba postupovat pii automatizaci obezietn€ a je vhodné zamyslet se
nad nevyhodami, které mize sebou ptinést. Jednou z nich je zvySenim nezaménnosti nizsi az
stiedni tfidy lidi a naopak nedostatek odborniku v oblasti automatizace. Organizace budou
schopny vyrabét levnéji, protoze diky automatizaci mohou vyrabét za stejny cas vice produkta.
Avsak velice brzo by se mohl jejich zisk snizit pravé z ditvodu poklesu prodeje vyrobkd, jelikoz
pro vyrobky nebudou zakaznici, ktefi by si je mohli dovolit.

Dalsim divodem je kvalita, kterd by mohla byt automatizaci postizena. Bézné
automatizované systémy nedokazou premyslet, proto nejen v pfipadé nabéhu nového zatizeni
a nedostate¢nému ,know how* mulze dojit k velkym financnim ztratdm zptsobenych
dodate¢nymi vicenaklady na nekvalitu. Dillezitou soucasti je proto verifikace a validace nové
nastavenych procesi, kde bude mozné jiz na modelu, piipadné na pocatku provozu zatizeni tyto
potencidly na vznik nekvality odhalit a zavCas s nimi bojovat. Nelze tak zabranit vyskytu
pozd¢jsich problémil, ale s timto piistupem se naklady na jejich eliminaci stanou vyrazné nizsi.
Je vSak nutno zminit i pozitiva automatizace, a to ve smyslu pracovnich podminek
zaméstnancl. Existuje mnoho pracovnich mist, kde je pfi vykonu prace ohrozovano zdravi
pracovnikd. Uplatnénim automatizovanych systémi bude mozné sniZit pocet téchto mist na
minimum.

Rekonfigurace vyrobnich systémi je novy pfistup vyroby zaméteny na efektivitu,
optimalizaci a inovaci vyrobnich procest dle potfeb firmy potazmo zakaznika.
Rekonfigurovatelnost je vlastnost zatizeni nebo celého vyrobniho systému, kterd umozni rychle
provést vyrazné zmény pomoci vyméeny jednotky nebo ¢asti stroje. Je dilezité, aby tyto zmény
byly proveditelné v kratkém casovém useku s co nejniz$imi ztratami na produkci. Jde o zmény
tak vyrazné, ze se zasadnim zpiisobem méni stroj nebo proces samotny, véetné¢ jeho vlastnosti.
Rekonfigurace vyrobnich zafizeni slouzici i k modifikovani jednoho produktu do vice verzi.
Rekonfigurovatelnost umozni vyrobcim pruzné reagovat na zménu vyrabéného produktu nebo
na nab&h produktu nového, uplné jiného. Vyuzit je mozné stavajici zafizeni, které firma vlastni
a uzpusobit je vyrobku, ktery prosel vyraznou inovaci nebo novému vyrobku uplné odlisného
charakteru. Spolecnost tak ma moznost ¢astecné vyuzit zafizeni, které ma k dispozici a nemusi
investovat do ndkupu novych. Z divodu zvySovani efektivity a optimalizace vyroby lze vyuzit
rekonfiguraci zafizeni na moderngjsi, viceucelové typy. Néklady na takové zmény jsou
samoziejme vyrazné, avsak podstatné mensi nez vymena strojového parku za nova zatizeni.

Podstatou stihlé vyroby je i optimalizace ergonomie na pracovisti, kterd mtze usetfit
Cas potiebny na vykonani operace a poukazat na moznost vhodnéjsiho vytizeni pracovnikd.
Pouhé zména napiiklad v uspofadani vyrobnich stanic montazni linky mtize nabidnout usporu
na taktu ¢i dokonce snizeni poctu operatorii potiebnych k vyrobé produkti. V ptipadé
optimalizace vyrobnich procest je mozné zaméetit se béhem aplikace metodiky §tihlé vyroby i
na kvalitu. ZvySeni kvality odvedené prace zaruci snizeni poctu nevyhovujicich vyrobku a tim
sniZzeni nakladt na nekvalitu. Eliminuje potfebu vicepraci odvadénych na vyrobcich v ptipadé
dodate¢nych oprav ¢i opétovné montaze. Omezi plytvani zdroju jak financnich, tak ¢asovych.
Cas straveny vyrobou piinese pozadované vysledky v podobé produktii vyrobenych dle
specifikace. Vyroba by méla byt postavena na menSich pracovnich tymech, ve kterych ma
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kazdy pracovnik zodpovédnost za kvalitu odvedené prace a v pfipad¢ podezieni na vznik
nekvality miize vyrobu zastavit.

Pokud jde o takt vyrobnich cyklt tak zde je vhodné zamyslet se nad tim, jak dlouho jiz
nebyl takt upraven. V piipadé startu nové vyroby jsou vyrobni takty nastavené pro nové
pracovniky, ktefi mnohdy nemaji dostatek zkuSenosti. Postupem casu ziskavaji zru¢nost a
potiebné zkusSenosti k tomu aby byli schopni podat lepsi vysledky nejen v podobé mnozstvi
odvedené prace. Po ,,zajeti* vyroby a odstranéni pocatecnich prodlev by neméla byt opomenuta
revize vyrobnich taktl. V ramci $tihlé vyroby musi byt planovani vyroby schopné pruzné
reagovat na nestalost poptavky. Logistika tedy bude nakupovat jen tolik materialu, kolik dokaze
vyroba zpracovat a vyexpedovat v kratkém c¢asovém useku s minimalnim mnozstvim odpadu.
Dilezitym ukolem §tihlé vyroby je eliminace ztrat ve vyrobnich ¢innostech. Stihla vyroba v
sob¢ zahrnuje nasledujici principy. [3]

e Likvidace vSech zbyte¢nych ¢innosti

e Prestavba prostoru tak, aby byl materidlovy tok jednoduchy a ptimocary

e ZruSeni vSech zbytecnych skladl a meziskladd

e Zapojeni pracovnikt do fidiciho a inovacniho procesu

e Zapojeni dodavateld a zdkaznikl do fidiciho procesu

e Snizeni poctu zmetklli na minimum

e Rizeni vyroby ,tahem* pomoci metody Kanban viude, kde je to mozné

e Navrhovani vyrobkl optimaln€ pro dany typ vyroby se zaméfenim na unifikaci

e Zavedeni 5S — kazda véc ma svoje misto, nejvice pouzivané nastroje, piipravky,
komponenty jsou nejblize k mistu pouzivani, pokud jsou nepravidelné
pouzivané, opousti pracovisté

Pokud organizace stoji o zavedeni §tihlé vyroby do svych procest, méla by na tuto
cinnost vycClenit pracovniky zodpovidajici za Lean projekty. Mezi tyto pracovniky patii Lean
praktik podilejici se na Lean projektech tim, ze zavadi zlepSeni v daném tuseku, kvantifikuje
mnozstvi poskytovanych vyhod, pracuje s technikami rozvrzeni pracovisté ke zlepSeni toku
vyroby, koucuje a skoli ¢leny tymu na metody a ¢innosti vedouci ke zlepSovani procest. Na
jeho praci dohlizi Lean vidce, jehoz ulohou je fidit zlepSeni v organizaci. Mezi jeho
kompetence patii spoluprace pfi identifikaci potencialu pro zlepSovani, zodpovida za pouziti
vhodnych takti vyroby pro stroje i personal, vede zavadéné zmény ve vyrobé a kvantifikuje
ziskané vyhody, koucuje Lean praktika a potada skoleni o Lean technikéch. [30]

Mezi tyto techniky patii 5S, 5x Pro¢, Gemba (management pozoruje vyrobni procesy
béhem obchtizek ve vyrobé a definuje potencialy pro zlepSeni), Just in time (zajisti spravny
materidl na spravném misté ve spravnou dobu), Kaizen (zavadéni zlepSovacich navrhu
iniciovanych pfimymi pracovniky ve vyrob¢), Kanban, Poka Yoke, preventivni udrzba (TPM),
Dzidoka (zajiStuje, ze se vadné vyrobky nedostanou do nasledujiciho procesu), Heidzunka
(metoda omezujici plytvani ve vyrob¢), standardizovana prace a jiné.

Lean projekty jsou zastitované Lean expertem, jehoZ hlavni ulohou je iniciace Lean
projektt a identifikace vhodnych oblasti pro implementaci, podpora Lean viidce pfi vybéru a
aplikaci Lean technik, Skoleni Lean vidct. Dale provadi kontroly, poskytuje poradenstvi a
podporu nejen v tom jak docilit, aby byla opatfeni zavedena a dale udrZzovana, spolupracuje s
vrcholovym vedenim organizace, provadi Lean audity na pracovistich, koordinuje odménovani
¢lent tymu. [30]
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3.5.4 Failure modes and effect analysis (FMEA)

FMEA je nastroj pouZzivany pro fizeni rizik vyuzivajici analyzu mozného vzniku vad a jejich
nasledkt. Cilem FMEA je odhalit mozné chyby a preventivné zamezit jejich vzniku. Jde o
systematickou metodu na hodnoceni projektu pracujici se seznamem jednotlivych operaci, u
kterych by mohlo dojit k selhdni. Projektem je myslen produkt nebo proces. Béhem FMEA jsou
hledany potencialni chyby, které by mohly vzniknout nebo se projevit a negativné tim ovlivnit
kvalitu produktu, okolni prostfedi nebo bezpeénost osob. Utelem FMEA je zavadét opatient,
ktera snizuji pravdépodobnost vzniku chyb a jejich nasledkt. Zavedena opatfeni musi mit
pozitivni efekt na feSenou problematiku, napiiklad na spolehlivost produkt nebo procesu,
sniZzeni pofizovacich a vyrobnich nakladd, ptipadné na zivotni prostfedi a jiné. FMEA je
aplikovatelna v riznych odvétvich. Je to zivy dokument, ktery je tymem pracovniki
aktualizovan a upravovan n¢kolikrat béhem zivotniho cyklu projektu. Prvni verze FMAE je
realizovana jiz ve fazi navrhu. V této fazi je mnohem jednodussi podniknout kroky k odstranéni
moznosti vzniku vad a tim posilit spolehlivost feSeného projektu. Nasledn¢ je FMEA
upravovana a dopliiovana v pribéhu ziskavani vice zkuSenosti béhem realizace projektu.
Identifikované chyby je mozné ohodnotit dle dilezitosti/kriti¢nosti a na zakladé hodnoceni
nasledné stanovit priority v jejich oSetfeni. Takovy postup je znam pod nazvem Analyza
mozného vzniku a vlivu vad a jejich kriticnost (FMECA). V Soucasné dob¢ je FMEA, FMECA
povazovana za standard nejen v automobilovém primyslu. [34]

FMEA byla vyvinuta ozbrojenymi silami v USA a byla soucasti vojenského dokumentu
MIL-P-1629 vydaného 9. listopadu 1949 pod nazvem Postupy pro fungovani v poruchovém
rezimu, Nasledky, a Analyza kriti¢nosti. Nasledn¢ byla mezinarodné schvalena jako MIL-STD-
1629A. Pozdéji byla ptevzata jako G€inny nastroj pii identifikovani a eliminaci problému pro
vesmirny program Apollo a k vyslani ¢lovéka na Mésic vCetné bezpecného navratu na Zem.
V prumyslovém odvétvi byla FMEA poprvé pouzita na pocatku 70. let, spolecnosti Ford Motor,
kterd se vzpamatovavala po neuspéchu svého automobilového projektu Pinto, u kterého
dochazelo v piipad€¢ poskozeni zadni ¢asti automobilu k pozarim, nékdy dokonce k explozi.
Vyuzita byla pro zlepseni designu a bezpecnosti nasledujicich generaci vozidel. Nyni je metoda
FMEA vyuzivana v riznych odvétvich véetné potravinaiského ¢i v pripade zdravotni péce a je
podporovana mezinarodni organizaci pro kvalitu (ISO). Takeé je soucasti pokroc¢ilého planovani
kvality produktu (APQP) ktery uvadi, ze u kazdé potencialni pfi¢iny ke vzniku chyby musi byt
zvazen jeji vliv na produkt nebo proces a na zékladé vyhodnoceni rizik musi byt zavedeno
efektivni opatieni. Nasledné musi byt rizika znovu vyhodnocena. Tento proces pokracuje,
dokud vysledné riziko neni akceptovatelné, jak pro vyrobce, tak pro zakaznika. [34]

Neziskova organizace The Automotive Industry Action Gorup (AIAG) vypracovala ve
spolupraci s némeckou asociaci automobilového primyslu VDA spolecny manudl pro tvorbu
FMEA. Tento manual slouzi jako navod pro vSechny automobilové dodavatele. [35] Toyota
spojila metody FMEA a FTA a vypracovala metodu Revize designu zaloZenou na poruchovém
rezimu (DRBFM). Nejen v letectvi a kosmonautice nasleduje po FMEA analyza kriti¢nosti,
v ramci které je kazda chyba hodnocena dle kombinace vlivu zavaznosti a pravdépodobnosti
vyskytu. Dalsi dilezitou odnozi FMEA je Systém hlaSeni poruch, Analyza a Napravna opatfeni
(FRECAS) ptivodné vyvinuta pro ucely amerického namoinictva. [34] Pozitiva aplikace
metody FMEA jsou nasledujici:

e systematicky pfistup k prevenci nizké kvality,
e urceni opatfeni a priorit na zaklad¢ ohodnoceni rizika pfi feSeni moznych vad,
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e optimalizace vedouci k niz§imu poctu zmén v pozdéjsich fazich projektu,

e sbér informaci a tvorba databaze o projektu,

e Uspory na potencidlnich budoucich nakladech k odstranéni chyb. [2]

e identifikace chyb majicich vliv na provoz, bezpecnost uzivatele a jinych osob,

e vCasnd optimalizace designu a vlastnosti jednotlivych polozek néakladove
efektivnim zptisobem,

o identifikace rizik jako soucast procesu fizeni rizik dle pozadavku ISO 31000,

e uspokojeni zdkonnych pozadavku, ze rizika maji byt predvidané a fesené,

e podklad pro tvorbu programu testovani spolehlivosti,

e zaklad pro planovani udrzby,

e tvofi zaklad pro dalsi analyzy spolehlivosti dle IEC 61709 a IEC 62308
zahrnujici: Analyzu stromu poruch (IEC 61025), Blokové schéma spolehlivosti
(IEC 61078), Analyzu kotenovych pfic¢in (IEC 62740), Analyzu stromu udélosti
(IEC 62502), Markovovou analyza (IEC 61165) a jiné. [34]

FMEA je tymova prace, kde soucasti tymu by meli byt odbornici z riznych oblasti od
projektu a FMEA tym by mél byt veden zkusenym FMEA moderatorem. K jejimu vypracovani
lze pouzit standardizovany formulaf, Excel nebo napiiklad software 1Q-RM PRO. Vyuziti
software umozni dalsi upravy v pohodli rozrani programu, ze které¢ho je mozné vygenerovat
FMEA dokument v pfehledné tabulce. Nize, na (Obr. 20) jsou znazornény tii typy FMEA.

i FMEA
/ designova
FMEA | FMEA
systémova procesni
Montéi Vyroba
RN RRRaR RNy
Systém Subsystém Komponenty

Obr. 20) Vztahy mezi tfemi typy FMEA, upraveno z [32]

Systémova FMEA (SFMEA) zohlediiuje mozné interakce mezi jednotlivymi systémy a
mezi prvky téchto systémi. Pomaha urcit pozadavky na funkci a testovani systému a zavcas
odhalovat potfebu redundance. Zameétuje se na hledani moznych pfic¢in selhani spojenych
s funkci navrhovaného systému. Nasledné jsou pro eliminaci téchto pfi¢in navrhovany vhodna
opatieni. Pfed schvalenim projektu jsou navrzena opatfeni realizovana.

Designova FMEA (DFMEA) ma zasadni dopad na produkt, zvySuje jeho bezpecnost a
vykon, spolehlivost a dostupnost. Pouziva se pfi analyze novych nebo zménénych produkti
jesté pred zahajenim vyroby. Je zamétfena na hledani nedostatkdi a mozné zplsoby selhani
z divodu designovych nedostatkll. Zpracovava se ve tiech Grovnich a to na urovni systému,
subsystému a komponent a u v§ech zkouma jejich poruchové stavy. Béhem zpracovani DFMEA
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je proveden strukturalni rozpad. Nasleduje definice funkci, poruch a jejich pfic¢in az na trovni

jednotlivych komponent. Dalsim krokem je vyhodnoceni vysledk a navrzeni optimalizacnich
opatfeni snizujicich mozna rizika. [36]

Procesni FMEA(PFMEA) se pouziva v piipadé zavadéni novych nebo pii uprave
starych procestl, ptipadné pii zménach technologického postupu. Postup pii tvorbé PFMEA je
podobny jako v ptedeslém ptipad€ s tim rozdilem, Ze chyby jsou hledany v navrhovaném
procesu, nikoliv na produktu. PFMEA analyzuje mozné pfi¢iny chyb v ramci procesu.
podobnymi procesy. Vyuziva se k analyze vyroby a montaze na urovni systému, subsystému
nebo komponentu. Zaméfuje se na nedostatky ve vyrobnich nebo montaznich procesech.
Vyuziti vS§ak najde i v procesech nevyrobnich. [2]

Mezi dalsi zname FMEA patii FMEA sluzeb zamétfena na funkci sluzeb a softwarova
FMEA orientovana na softwarové funkce. V neposledni fad¢ sem patii i Pfezkoumani navrhu
na zaklad€ poruchového rezimu (DRBFM), coz je v podstaté rozsitenda DFMEA. [32]

FMEA je vhodné pouzit v nasledujicich ptipadech:

e zavadéni nového produktu nebo procesu,

e konstrukéni zméné produktu nebo procesu, ¢i pii zmeén€ provoznich podminek,
e zmén¢ designu, ktery ma vliv na produkt,

e zafazeni novych predpist,

e hlaSeni zakaznika o problému s produktem nebo procesem. [32]

Tvorba FMEA neni prace pro jednotlivce, nybrz pro cely tym. Do tymu jsou jmenovani
zameéstnanci z riznych obort, kteti béhem brainstormingu definuji jednotlivé polozky. Tvorba
FMEA ma sva pravidla, ktera by méli byt dodrzovana. Za jejich nasledovani je zodpovédny
vedouci FMEA tymu, ¢asto oznaCovany jako moderator nebo analytik. Nasledujici sloZeni
pracovniho FMEA tymu je pfevzato ze zdroje [34].

Moderator FMEA je osoba odpoveédna za zvazeni vhodnosti vyuziti tohoto nastroje a za
jeho aplikaci. Koordinuje prubéh tvorby FMEA, vede FMEA tym, organizuje schiizky.
Moderator by mél mit potiebné kompetence k tvorbé FMEA =ziskané na Skolenich a
nasledné praxi. Jeho technické znalosti by méli zahrnovat informace, které mu umozni
porozumét problematice feSené¢ho projektu. Jeho tym musi obsahovat osoby s pfislusnou
pravomoci a zkuSenostmi s procesem nebo produktem, ktery ma byt analyzovan. Dilezita je
pfitomnost osob kompetentnich krozhodovani o aspektech, naptiklad technickych,
ekonomickych a environmentalnich. Soucasti tymu je i manazer FMEA, coz je osoba s
odpovédnosti za definovani ucelu FMEA a za povoleni k jeji aplikaci. Definuje plan FMEA
obsahujici informace o ucelu, ke kterému ma byt FMEA zpracovéna, jaké polozky budou
analyzovany, ptredchozi zkusSenosti a dostupné informace. M4 kompetence k rozhodnuti o
zavadéni definovanych opatfeni, schvalovani financnich zdroji a jejich vyuziti. Mezi dalsi
¢leny tymu by méli pattit i dalsi ziiCastnéné strany, kterych se projekt tyka. Naptiklad zadkaznici,
uzivatelé, dodavatele komponent, udrzbafi, pfipadné osoby, které by mohly byt ovlivnéné
poruchami.

Zpracovani FMEA probiha ve fazich planovani, provadéni a dokumentovani. Cinnosti
je mozné provadét postupné nebo soucasné, zalezi na aktudlni situaci, naptiklad v ptipadé zmén
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stavajiciho procesu je mozny soucasny prubeh. Posloupnost jednotlivych ¢innosti na (Obr. 21)
je potteba dodrzovat, avsak ne v kazdém ptipad¢ je nezbytné nasledovat vSechny.

[ Definice cili a rozsahu analyzy |

L]

[ Definice hranic a pracovniho postupu | :
Y Plan
| Defimice rozhodovacich kritérii I EMEA
Y
| Uréeni poiadavko na dokumentaci ]
L]
| Vybér zdrojii pro tvorbu FMEA |
orereerrd Rozdéleni projektu na prvky ]
K r { Uréeni funkcei a standarda pro prvky | i
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.......................... FMEA doknment

Obr. 21) Vyvojovy diagram FMEA/FMECA [34]
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3.5.5 Quality function deployment (QFD)

jde o néstroj, ktery pomaha zapracovavat shromazdéné zakaznické pozadavky do technické
dokumentace a nasledné¢ do vyrobku za vyuziti maticového diagramu, jehoz vysledkem je
korelacni matice. Matice znazoriiuje vztah mezi tim, co zakaznik zada a skute¢nymi parametry
vyrobku. Dle korelacni matice se tvofi navrh na dany vyrobek. VyuZzivana je tymy slozenymi z
riznych pracovnikli zapojenych do vyvoje produktl, kterym usnadiuje komunikaci a tim
urychluje nejen vyvoj produktu. Kromé jiného umozni také snizit pocCet konstruk¢énich a
technologickych zmén vcetné snizeni nakladii na vyvoj produktu. [14]

QFD je vyuzivan hlavné v automobilovém pramyslu, konkrétné pfi ,,stavéni Domu
kvality* (Obr. 22). Takto mlze vypadat zakladni varianta Domu kvality dle [39], kterou lze
dale rozsitit o kvantitativni ohodnoceni dilleZzitosti jednotlivych pozadavkii. Realizace probiha
v tymu odbornikll z oboru marketingu, vyvoje a kvality. V pocate¢ni fazi tym identifikuje
pozadavky na navrhovany produkt. Pracuje se nejen s pozadavky zakaznika, legislativy, ale i
s navrhy vyvoje, ktery je schopen 1épe definovat moznosti produktu.

Tyto pozadavky jsou nasledn¢ zaznamenany do fadki Domu kvality a ke kazdému
z nich je pfifazeno ¢iselné ohodnoceni. Nejzadanéjsi pozadavky zdkaznika jsou hodnoceny
nejvys$sim Cislem, pficemz je nejCastéji vyuzivana stupnice od 1 do 5. DalSim krokem je
hodnoceni schopnosti organizace plnit pozadavky na produkt ve srovnani s konkurenci, dle
odhadu nazoru budoucich zadkaznikd. V podstaté¢ jde o analyzu silnych a slabych stranek
organizace v porovnani s konkurenci. Nasleduje identifikace métitelnych znaka kvality, které
jsou klicové pro splnéni zadkaznickych pozadavki.

Znaky kvality produktu _g Porovnani
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B
N 3 srls
2lelelseel e e (Zakaznické
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Cilové hodnoty ® - konkurentY

Obr. 22) Diim kvality [39]

Znaky se zaznamenaji do sloupct ,,Domu kvality* a nasledn¢ jsou hodnoceny dle
dilezitosti vzhledem k jednotlivym pozadavkim. Vyuzit Ize ¢islovani od 1 do 5, kde

reprezentuyji silu vztahii. Nasleduje porovnani s konkurenci a to ve smyslu schopnosti zajistit
optimalni hodnoty znakl kvality. K hodnoceni lze opét vyuzit stupnice od 1 do 5. Cilové
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hodnoty pro znaky kvality se zaznamenavaji do zakladny Domu kvality, pfed tim je vSak nutné
provést analyzu zavislosti jednotlivych znakii. Mira zavislosti se zaznamenava do stifechy
Domu kvality. Jednotlivé hodnoceni v fadcich se sefte a nasobi se vahou zakladnich
charakteristik. Kazd4 hodnota znaku jakosti ve sloupci se nasobi vahou, nasledné se tyto dilci
hodnoty sectou. Pozornost je vénovana nejvetsim hodnotam, na které je potfeba se zamefit.

3.5.6 Design Of Experiment (DOE)

Je to experimentalni strategie zalozena na principu testovani. Pomoci experimenti umozni
snizit naklady a optimalizovat nejen kvalitu jiz v pfedvyrobni fazi. DOE zle ptelozit jako
,havrh experimenti“. Metoda vyuziva systematické postupy realizované za kontrolovanych
podminek. Uelem je zjiténi neznamého Gginku nebo potvrzeni predpokladané hypotézy.
Pomoci DOE lze na zaklad¢ vstupnich faktort, které ovlivituji proces stanovit vztah s jeho
vystupy. Umozni definovat vstupy do procesu za Gc¢elem optimalizace vystupu.

Pro lepsi pfedstavu je zde uveden jednoduchy ptiklad DOE: Pii stavéni vyrobni linky
bude jeji vykonnost zaviset na rtiznych faktorech, jako je pocet a postupné uspoiadani
jednotlivych stanic, ergonomie pracovisté, velikost vyrobki, vyrobni takt jednotlivych stanic,
zaskoleni obsluhy, pouZzity software, poruchovost jednotlivych komponent a jiné. Kazdy z
téchto faktord bude mit vliv na vykonnost linky. Dopad na kone¢ny vysledek v§ak mohou mit
pouze nekteré kombinace faktord. Proto je nutné nastudovat, jak kazdy z téchto faktort
ovliviluje kone¢ny vysledek a najit kombinace téch faktort, které ho vyznamné ovliviuji ¢i uz
v pozitivnim nebo negativnim smyslu. Pomoci obmény vstupnich faktorlli experimentu je
mozné odhalit jejich vliv na celkovy vysledek. Prozkoumat lze vSechny mozné kombinace
faktorii nebo pouze c¢ast moznych kombinaci.

Dobie naplanovany a provedeny experiment miize poskytnout velké mnozstvi informaci
o uc¢inku jednoho nebo vice faktord. Odhali klicové faktory procesu a vysledek jejich interakce,
umozni optimalni nastaveni procesu a identifikuje moznosti nastaveni zptisobujici odchylky.

DOE vyuziva nasledujici kroky:

e Stanoveni cild, naptiklad pomoci brainstormingu.

e Vybér faktori, které budou ovliviiovat dosazeni cilt.

e Zvazeni interakci a synergickych dopadt vybranych faktort.

e Provedeni experimentl a shromazd’ovanim vystupnich dat.

e Analyzovani dat za vyuziti naptiklad histogramu, vyvojového ¢i rozptylové
diagramu.

e Ovcfteni ziskanych vysledki pomoci ovétovacich testd.

Metoda DOE ma mnoho variant. Nejznaméjsi je klasicka DOE a statistické DOE.
Vyuziti najde pfi potiebé snizit financni ¢i asové naklady na vyrobu nebo proces, pii stanoveni
zpiisobu testovani vyrobku, pfi potiebe zvysit jeho kvalitu, vylepsit vykon stavajicich procest
¢i systému vcetné zvyseni jejich robustnosti, ale i jinde.

3.5.7 Poka-Yoke

chybovat je lidské a chybam se nikdo nevyhne. To vSak zdkaznika, ktery ocekava excelentni
kvalitu, nezajima a pozaduje vyrobek bez chyb. Organizace jsou pak nuceny investovat do
odstranéni diivodii vzniku neshod nejen v souladu s normou IATF 16949:2016, ktera vyzaduje
urc¢eni vhodné metody k zabranéni neshod, ale i kvtli udrzeni si standardu kvality a dobrého
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jména u svych zakaznikl. Z lidskych chyb plynou nemalé finan¢ni naklady a casové ztraty.
Zabranéni jejich vzniku je obtizné a ve snaze jim predejit jsou vyuzivany riizné metody. Jednou

zmetod je Poka-Yoke, za jejihoz autora je povazovan japonsky inzenyr Shigeo Shingo,
zameéstnanec spolecnosti Toyota.

Smyslem Poka-Yoke je upravit proces nebo vyrobek tak, aby operator nemohl provést
procesni krok jinak, nez jak je poZadovano. Jde o technické zabezpeceni, které predchazi vzniku
lidskych chyb. Poka-Yoke systém zabrani operatorim ve vyrob€ neimysIné vyrobit neshodny
vyrobek. Metoda je v soucasnosti oblibend a vyuzivana v riznych odvétvich véetné bézného
zivota. Piikladem muze byt design zasuvek 230V; USB portu; pfepad umyvadla, vany, dfezu.
S uplatnénim této metody je vhodné pocitat jiz pfi navrhu vyrobkil nebo procesi, v této fazi je
jeji zavedeni méné financné nakladné nez béhem sériové vyroby. Jeji aplikace pomize i ke
zvySeni efektivity vyroby, snizeni budoucich nakladd na vyrobu v podob¢ eliminace ztrat
z ditvodi reklamaci nebo vicepraci nutnych k opravam vadného vyrobku. Dalsim dobrym
divodem pro jeji vyuziti je zajiSténi robustnosti procesu vyroby.

Zavedeni Poka-Yoke feSeni je nejvhodnégjsi reakci na zjisténi slabych mist béhem
analyzy vyrobku nebo procesu pfi zpracovani FMEA. Na to aby feSeni bylo mozné oznacit za
Poka-Yoke, je nezbytné dosdhnou pomoci né¢j 100% eliminace moznosti vzniku chyby. Dle
[19] Poka-yoke feseni lze rozdélit na:

e Design vyrobkli neumozni udélat chybu. To znamena, Ze operaci je mozné
provést libovolng, avSak vzdy je dosaZeno spravného vysledku. Dalsi moznosti
je aplikace hmotné zabrany pro zamezeni nespravného postupu.

e Vznikla chyba neumozni provést na vyrobku dalsi operaci a systém informuje
operatora o chyb¢ vzniklé na predeslé operaci, ptipadné o vynechdni predesié
operace. Tento zplsob feSeni se nazyva control Poka-Yoke. Jeho nevyhodou je,
7e Casto vybizi k zavedeni kvazi Poka-Y oke feSeni, naptiklad kontrolu pomoci
ruznych senzorl. Takové feSeni Ize sice oznacit za robustni, av§ak nespliiuje
podminku 100% eliminace chyby. Divodem je skute¢nost, Ze senzor muze
selhat stejné jako jiné zafizeni. Nelze tedy na né¢j 100% spoléhat. [19]

3.5.8 Measurement system analysis (MSA)

Pokud maji byt naméfena data pouzivana k vyhodnocovani procesu, je jejich presnost nezbytna.
V piipadé¢, Ze presnost nebude dodrzena, v méfeni se vyskytnou chyby. Nasledujici rozhodnuti
bude provedeno na zakladé nespravnych udajii. Nasledkem toho vSeho mize byt vyroba
produktt, které nevyhovuji definovanym pozadavkiim, coz povede k nespokojenosti zakazniki
¢i nadmémé zmetkovitosti ve vyrobé. Pred tim, nez bude uéinéno rozhodnuti, které ovlivni
kvalitu produktu, je potfeba provefit spolehlivost systému meéfeni. To znamena spravné
naplanovat a provést analyzu méticiho systému (MSA).

Analyza systému meéfeni zahrnuje soubor postupli pro posouzeni a vyhodnoceni
nastaveného systému méteni. Pomoci ni je mozné ovéfit, zda jsou naméfené hodnoty realnym
obrazem vyrobniho procesu. Vyuziti nasla nejen v automobilovém pramyslu, ktery dle IATF
16949:2016 vyzaduje méteni kvality pomoci méfeni samostatného metidla a posouzeni celého
systému méteni. MSA se pouziva k hodnoceni presnosti a stability méticiho systému, dokonce
i k jeho certifikaci. Cilem této metody je zjistit vliv riznych faktord na promeénlivost vysledki
meéfeni. Zaméfuje se na zdroje nejistot v celém procesu méteni a nékteré bézné zdroje variaci.
Nasledujici zdroje variaci by tedy rozhodné mély byt brany v uvahu:
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e Proces - métici metoda a specifikace

e Personal — operatofi a troven jejich znalosti

e Nastroje a vybaveni - métidla, zatizeni a kalibracni systém

e Material - méfené vyrobky

e Faktory prostiedi - teplota, vlhkost, elektromagnetické ruseni, Sum a jiné

MSA je experimentalni a matematicka metoda vyuzivajici statistiku, klade diraz na
opakovatelnost a reprodukovatelnost. Vysledkem vyuziti MSA je provéteni a zlepSeni celého
systému méteni. Kromé vyse uvedenych informaci o MSA [23] uvadi i jeji jednotlivé kroky:

e Urceni zptsobilosti systému méieni

e Urceni zdroji variability méficiho systému

e Popis téchto zdroji pomoci statistickych a metrologickych veli¢in
e  Shrnuti zjisténych informaci o méficim systému

Dle [25] MSA vyuziva sedm metod:

e Metoda 1 - vyhodnocuje Cgk (systematicka chyba + opakovatelnost)

e Metoda 2 - vyhodnocuje GRR (opakovatelnost a reprodukovatelnost) s vlivem
operéatora

e Metoda 3 - vyhodnocuje GRR (opakovatelnost a reprodukovatelnost) bez vlivu
obsluhy

e Metoda 4 - vyhodnocuje linearitu (v celém rozsahu méteni zafizeni)

e Metoda 5 - vyhodnocuje stabilitu (schopnosti zatizeni)

e Metoda 6 - vyhodnocuje GRR pro méfidlo, referencni dily s naméfenou
hodnotou

e Metoda 7 - vyhodnocuje Kappa pro métidlo, referencni dily s diskrétni hodnotou
(napt. dobra / Spatna nebo barva zelena / Cervena) + Kappa pro pracovniky
vizualni kontroly

[24] uvadi nasledujici postup. Pied analyzou dat, métidel, nastrojii nebo piislusenstvi je
nutné urcit typ shromazd’ovanych dat. Mtize jit o data spojita nebo data atributivni. Atributivni
(kvalitativni) data jsou data, ktera Ize spocitat pro zaznamy a analyzu. Je mozné je rozttidit do
kategorii a porovnat s referenci. Spojita (kvantitativni) data mohou nabyvat jakychkoliv hodnot
v urCitém intervalu. K vyhodnoceni urovné nejistoty u metidel pouzivanych pro spojita data 1ze
vyuzit statistické vlastnosti systému méteni, naptiklad opakovatelnost a reprodukovatelnost.
Prvnim krokem je vybér meétidla, které bude analyzovano. Nasleduje obstarani urcitého poctu
nahodné vybranych vzorkl. Kazdy z operatort, ktery bézné provadi méteni vzorki, zméii tyto
nahodné vybrané vzorky tii az pét krat za stejnych podminek a zaznamena data. Pro
vyhodnoceni lze vyuzit n¢ktery z dostupnych software. Vyhodnoceni objasni, zda bylo méteni
provedeno pokazdé se stejnym vysledkem (opakovatelnost) a zda se jednotlivé vysledné
hodnoty shoduji mezi sebou (reprodukovatelnost), piipadné zda byl vzorek shodny s
referenénim kusem (atributivni data) [26].

Pokud je hodnota opakovatelnosti ve srovnani s hodnotou reprodukovatelnosti velka, muze jit

o problém spojeny s pouzitym métidlem. Vhodné je métidlo opét kalibrovat, dalsi z moznosti
je vyména meétidla. Pokud je hodnota reprodukovatelnosti velka ve srovnani s hodnotou

52



7L UU]RY.Y Gstav vyrobnich stroja,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERCILIISY

opakovatelnosti, poukazuje to na problém souvisejici s operatorem. Doporucit 1ze Skoleni nebo
pouziti vhodného piisluSenstvi métfidla ndpomocného pii provadéni meéteni. Jako zaklad pro
ptijeti métidla je procento Gage Repeatability and Reproducibility (GRR). Méfici systém je
piijatelny, pokud hodnota GRR klesne pod 10%. V nékterych ptipadech mize byt méfici
systém piijatelny i v ptipad€, kdy je GRR mezi 10% az 20%. Pokud vSak hodnota pfesdhne
30% je nutné systém meéteni zménit [24]. V pfipadé vyhodnocovani parametru Cg, Cgk je
vyhovujici hodnota > 1,33. Pokud je vyhodnocovéan jako métidlo ¢lovek, za pozZiti strategie
Fleiss Kappa tak hodnoty musi byt > 0,9 [25].

Provadéni analyzy méficiho systému je vhodné v piipadé zavedeni nového nebo upravy
stavajiciho systému méfeni, zmén¢ méficiho zatizeni nebo po jeho oprave, dale pii sledovani
vysledk optimalizace, pii kalibraci, atd. K vyhodnoceni trovné nejistoty u méfidel
pouzivanych pro atributivni data lze pozit podobny postup. Vystupem je hodnota kappa. Kdyz
je tato hodnota vétsi nez 0,6, je mozné méridlo povazovat za prijatelné. Pokud ne, je vhodné
meéfidlo vymenit nebo kalibrovat. MSA 1ze povazovat za ukoncenou, pokud ji prosli vSechny
meéfidla v systému. Vysledky by méli byt zdokumentovany a uchovany pro piipad dalSiho
pouziti nebo porovnani. V nékterych ptipadech jsou vysledky MSA poZzadovany zakaznikem u
PPAP. [24]

3.5.9 Production Part Approval Process (PPAP)

vychazi z Advanced Product Quality Planning (APQP), coz je rdmec postupt a technik
pouzitych pfi vyvoji vyrobkl, zejména v automobilovém primyslu. PPAP je proces pro
schvaleni a uvolnéni dilu do sériové vyroby. Schvaleni probiha na zakladé souborti pozadavkii,
které musi byt dodavatelem splnény ktomu, aby dil mohl byt uvolnén do sériové
vyroby. Vyuzivan je hlavné v automobilovém pramyslu na zéklad¢ pozadavki plynoucich ze
standardd TATF 16949:2016, VDA 6.1 ke schvaleni a uvolnéni procesu. Dle [14] by PPAP mé¢l
byt nastartovan v ptipad¢é novych produktti nebo u produktt, které podléhaji technické zmeéné.
Patti sem i piipady, kdy dojde k pfesunu vyroby na jiné vyrobni misto, vyrobni zafizeni,
pfipadné pfi zavedeni nového nebo upraveného nastroje. Stejné tak, pokud nastroj nebyl pro
sériovou vyrobu pouzit déle jak jeden rok. Tento pozadavek by mél byt aplikovan i u
subdodavateld v pfipad€é zmén, ale i v pfipadé zmény subdodavatele samotného. V neposledni
tade¢ je jeho aplikace doporucena i v ptipadé zmény zkuSebnich metod.

Po zaslani dikazii o splnéni zakaznickych pozadavkli mlze zdkaznik rozhodnout
nasledovné:

e Uvolnéni pro sériovou vyrobu schvali
e Uvolnéni schvali pouze docasné, na omezeny ¢as nebo vyrobni davku
e Uvolnéni zamitne

V ptipadé dvou poslednich situaci dostane organizace moznost odstranit nedostatky a
v nov¢ definovaném terminu musi ptedlozit ditkaz o splnéni zakaznickych pozadavkii.

Ctvrté vydani piirucky pro PPAP z roku 2006 [15] uvadi 18 pozadavki:

Konstruk¢éni dokumentace
Dokumenty o technickych zménach
Technické schvaleni zakaznikem
FMEA névrhu

Vyvojovy diagram procesu vyroby

e
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16.
17.
18.

FMEA procesu
Kontrolni plan

Analyza systému méteni
Rozmérové protokoly

. Vysledky zkouSek materialu
. Pocatecni studie zptsobilosti procesu
. Dokumentaci o kvalifikaci laboratofe pro kontrolu a zkouseni PPAP
. Schvaleni vzhledu
. Vzorek produktu

15.

Referenéni vzorek

Seznam kontrolnich prostredkt

Prohlaseni o shodé¢ se specifikacemi a pozadavky zakaznika
Privodka predlozeni dilu

Kritéria stanoveni predbézné zptisobilosti dle [15]:

Cpk > 1,67 proces vyhovuje

1,33 < Cpk < 1,67 proces mliZe byt po odsouhlaseni zdkaznika povaZzovan za vyhovujici

Cpk < 1,33 proces nevyhovuje

Hodnotu Cp/Cpk si mtze definovat zakaznik i jinak, v takovém ptipad¢ je dodavatel povinen

tyto hodnoty plnit.

Zaznamy o PPAP musi byt dokumentovany v nékterych ptipadech i padesat let a vzorky
minimalné rok. Neni vyjimkou, ze zdkaznik pozaduje archivaci vzorkd, na zéklad¢ kterych bylo
uvolnéni vyroby provedeno i rok po ukonceni vyroby produktu. Zakaznik mize pro uvolnéni
pozadovat pét riznych stupii plnéni pozadavka dle (Tab. 1). Stupné plnéni se od sebe lisi
mnoZzstvim poZadovanych informaci. Kromé toho muze definovat i rizné dalsi pozadavky,

napiiklad pocet vzorki, atd.

Pozadavky

Stupen 1

Stupen 2

Stupen 3

Stupei 4

Stupen 5

Konstruk&ni dokumentace

*

pro Mastni komponenty

pro jiné komponenty

Dokumenty o technickych zménach

Technické schvaleni zakaznikem

FMEA navrhu

Vywojowy diagram procesu vyroby

FMEA procesu

Kontrolni plan

Analyza systému méreni

Rozmérové protokoly

Vysledky zkousek materialu

# x| | x| | | | #| *| *| *

Pocatecni studie zpUsobilosti procesu

*

Dokumentace o kvalifikaci laboratore

Schvéleni vzhledu

Vzorek produktu

Referenéni vzorek

| #| #]| *]| *

Seznam kontrolnich prostfedkl

Prohlaseni o shodé se specifickymi
pozadawky zakaznika

Wl T ||| B[(»|ZD| 0|00 0|T|0| 0|00

(2] B VI o] PO IEOTE EOL Bo VR (2] (2] o] sl o] s o] ) (0] [V2) o] [V

(2] B I ] P GGG R IOHOHONHOHOHOHOHOHO O] ] ()]

A X |AD[(D|D[D|AD[ D |O|D| 00| 0|D|D|D|D| 0|00

Pruvodka predlozZeni dilu
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Legenda k tabulce 1:

S - Organizace musi zékaznikovi piedlozit polozky ¢i kopii zdznami a uchovavat je

R - Organizace musi zakaznikovi na pozadani zptistupnit polozky ¢i kopii zaznamu a dale je
na vhodnych mistech uchovavat.

* - Organizace musi zakaznikovi na pozadani ptedlozit polozky ¢i kopii zdznamdt.

3.5.10 Fault Tree Analysis (FTA)

Preventivni metoda, nazyvana analyza stromu poruchovych stavii. Pouziva se k vyhodnoceni
spolehlivosti, nebo-li k selhani systému. Vyuziti nalezne samostatné, ale i jako dopln¢k u
do jednoho diagramu a vizualizuje propojeni jejich vazeb. Kombinace FMEA a FTA je dobry
zplisob zajisténi Gplnosti analyzy. Analyzu jednoduchych poruch zohlednuje FMEA, kdezto
FTA zohlediuje analyzu jednoduchych i vicenasobnych poruch. FTA je zaméfena na analyzu
selhani se nasledné musi objevit jako jeden z bodi FTA a naopak. Jednotlivé body FTA jsou
poruchy, které zpisobi selhani celého systému. [38]

Jejim Gcelem je vytvoreni a vizualizace pfehledu zjisténych moznych pfi¢in, rozpoznani
vad mezi pfi¢inami a odhaleni skupin souvisejicich pficin. Jsou zde zohlediiovany nasledky a
kritické stavy. Pomoci predvidani toho, v ¢em by se mohlo chybovat Ize docilit minimalizace
rizika vyskytujicich se poruch a redukce nasledki v ptipad¢ jejich vyskytu. Dale je mozné tuto
metodu vyuzit i v pfipadé dodatecné analyzy problému, které se jiz vyskytli. Strom
poruchovych stavl je tvoren tak, aby zndzomnil sled jednotlivych udalosti, které samostatné
nebo v kombinaci s jinymi udalostmi pravdépodobné vedli k problému, ktery se fesi. [5]

Kroky pfi aplikaci FTA:

1. Definovat dany problém, tedy udalost nejvyssi urovné a uvést ho v startovni
casti stromového diagramu. Je to tedy prvni bod diagramu, od kterého se bude
dale postupovat.

2. Pomoci dostupnych technickych informaci definovat bezprosttedni udalosti,
které vedli ke vzniku problému. Tyto bezprostfedni udalosti nasledné zakreslit
do diagramu hned pod feSeny problém.

3. Nasleduje propojeni jednotlivych udalosti s udalosti nejvyssi trovné pomoci
symbolil v popsanych v bod¢ 6 .

4. U kazdé udalosti je potfeba zvazit, zda je to zakladni (kofenova) pfi¢ina nebo
jioznacit za zakladni pfic¢inu a kolem ni je doporuceno zakreslit kruh. Pokud lze
s udalosti dale pracovat bude kolem ni zakreslen obdélnik.

5. U kazdé¢ pri€iny, kterd neni onacena jako zakladni, je nutné pokracovat dle kroku
2 a 3 do té doby, dokud nebudou nalezeny zakladni pti¢iny na nejnizsi trovni
kazdého vétveni.

6. Pokud je nalezena vice jak jedna pficina vedouci k urovni nad ni, je doporuceno
pouzit symboly pro propojeni vétveni v diagramu. Pouzit¢é symboly pak
napovidaji, zda tyto pfi¢iny pusobi spolecné (symbol ve tvaru ptlkruhu) nebo
samostatné (symbol ve tvaru trojuhelniku).

7. Poslednim bodem FTA diagramu je vypocet pravdépodobnosti vyskytu
jednotlivych udalosti od nejnizsi urovné az k Grovni nejvyssi [7]
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8. 'V pfipadé, ze jsou vSechny kofenové pficiny na sobé nezavislé, 1ze odhadnout
pravdépodobnost nejvyznamnéjs$i nezadouci udalosti.

Piiklad FTA diagramu (Obr. 23), na kterém jsou znazornény nékteré z mnoZstvi
symboli, které mohou byt pouzité.

MéfFitko pravdépodobnosti
1210 Casté

12e100 Pravdépodobné
121000 Obcasné
1210000 Mélo pravdépodobné Porucha hydraulického
1 ze 100 000 Nepravdépodobné rozvadéce
1z milionu Velmi nepravdépodobné
AND OR
1
" 1 = Sehlani
Porucha ventilu Ventil uzavien Vadné éidlo IR Porucha pfenosu  Ventil nejde
indikatord signalu otevfit
0,04 0,04 0,003 0,001 0,020 0,01

Obr. 23) Priklad diagramu FTA

Jelikoz brany OR pfidavaji a brany AND znasobuji pravdépodobnost selhani
rozvadéce, l1ze z diagramu Cist nasledovné. Hydraulicky rozvadéc nefunguje v ptipadé poruchy
ventilu a jeho uzavteni. Dalsi diivody mohou nastat kviili jedné z nasledujicich udalosti: vadné
¢idlo nebo selhani svételnych indikatorti nebo porucha prenosu signalu nebo kvili neschopnosti
oteviit ventil. Na obrazku jsou pod jednotlivymi typy poruch uvedené pravdépodobnosti
vyskytu udélosti. Tyto hodnoty budou pouZité pro vypocet pravdépodobnosti selhani za pomoci
software Matlab spolecn¢ se zohlednénim uvedenych informaci.

al=0.04;
a2=0.04;

01=0.003;
02=0.001;
03=0.02;
04=0.01;

logOR= 1-( (1-0l1)*(1-02)*(1-03)*(1-04))
logAND= (al*al)

P= 1- (1-logAND) * (1-1logOR)

logOR = 0.0337
logAND = 90,0016

P = 90,0352

Pravdépodobnost selhani rozvadéce je 3,52%.

Obdobou analyzy FTA je Event Tree Analysis (ETA), ktera se vyuziva k vyhodnoceni pribéhu
udalosti vedouci k mozné nehodé. Byla vyvinuta na zadost jaderného primyslu po havarii
Three Mile Island.
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3.5.11 Machine capability analysis (MCA)

Proces je kombinaci pracovnich sil, metody, materialu, stroji a prostfedi, stroj je tedy jeden s
prvkll procesu. Analyza schopnosti stroje pomdhd poskytnout pfedstavu o vykonu stroje.
K tomu aby SPC bylo viibec o nécem vypovidajici, je potfeba napied se zaméfit na stroje.
Existuje dobry dlivod, pro¢ tak ucinit. Stroj je soucasti procesu a proces nemuize byt schopny,
pokud neni schopny samotny stroj. Schopnost stroje je zplisob analyzovani opakovatelnosti,
avsak poukazuje i na témata spojena s kalibraci a vhodnosti jakéhokoliv méficiho zatizeni
pouzivaného organizaci. MCA je skrytd stranka SPC a hraje v ném mensi roli, nez by mé¢la.
[17] MCA by méla byt provadéna minimalné pfi usazeni nového stroje, pii st€hovani stroje, po
opravach stroje, které by mohly mit vliv na vysledny produkt.

Podstatou MCA je analyzovani alespon padesati vzorkli z jednoho stroje. Dllezitym
pozadavkem je dle [17], Ze vzorky by mély byt vyrobeny za sebou a v relativné kratkém
casovém obdobi. Pokud toto neni dodrzeno, je analyzovan proces nikoliv stroj. VSechna
meéftidla pouzivana k analyze, by mély byt fadné kalibrovana a k méfeni by mélo byt pouzivano
stejné méfici zafizeni. Tim je mozné vyloucit faleSnou variabilitu, ktera neni zplsobena
strojem. Odchylky ve vyhodnocovani zptsobilosti stroje, ale i procesu jsou zplsobené
nasledujicimi faktory [20]:

e Stroj — opotiebeni nebo zména nastroje

e Me¢fieni — rozliSeni a rozsah méficiho zatizeni

e Operator — jeho zkusenosti a peclivost

e Material — rozdily v jeho vlastnostech / slozeni

e Prostiedi — kolisani teploty, vlhkosti, el. napéti (Sum)
e Metoda — zplisob obrabéni

Vyrobené vzorky by tedy meli byt ze stejného materialu, od stejného vyrobce, obrabéné
stejnym nastrojem a stejnym operatorem. Stroj nesmi byt béhem testu zastavovan, metoda
meéfeni a nastaveni stroje nesmi byt ménéna. Vysledek méfeni je tedy ovlivnén pouze strojem
a méfenim. Podstatné je 1 znaceni vzorku dle potadi v jakém byly vyroben. Stroj lze povazovat
za zpusobily, pokud je schopen poskytovat typické hodnoty, které neptesahuji limity tolerance.

Indexy zpusobilosti stroju

V piipadé MCA jsou vyuzivany indexy Cmk a Cm. Pouzivaji se k vyjadieni schopnosti stroje
stabiln¢ vyrabét v limitech tolerance. Stabilita je ovéfena vykreslenim hodnot v kontrolnim
grafu. Index Cmk vypovida o tom, kolik krat se rozsah vyroby stroje vejde do tolerance a
zohlednuje i polohu k tolerancim (Obr. 24). Vzorec pro vypocet Cmk je stejny jako Cpk,
s rozdilem, Ze standardni odchylka je odchylka vzorkl. Pro vyhodnoceni zjisténych hodnot je
uveden nésledujici piiklad. Cmk stroje A je rovno 1,47 a u stroje B je rovno 1,78. Stroj B lze
povazovat za lepsi. Index s vysokou hodnotou Cmk znamena, Ze jde o stroj, ktery vyrabi s
malym rozptylem. Pozadavek na hodnotu Cmk je minimalné 1,67. Pokud Cmk = 1,67 lze
oc¢ekavat, Ze 99 99994 % vyrobkil bude spliovat definované tolerance. V takovém ptipad¢ bude

57



pravdépodobnost, Ze dojde k chybé 0,0000006 %. Pokud Cmk = Cm, stroj vyrabi piesné
uprostied rozsahu tolerance.

UCL

LCL

Obr. 24) Vyznam indexu Cmk [18]

Cm je index, ktery vypovida o tom, kolikrat se rozsah vyroby stroje vejde do tolerance.
Cim vy3§i je hodnota Cm, tim lepsi je stroj. Pokud Cm = 2,5, rozpéti se vejde dva a pil krat do
Sitky tolerance a pokud Cm = 1, pak se rozsah rozprostira v celé Sifce tolerance. Z obrazku nize
plyne, ze i kdyz je rozpéti mimo stied, ma stejnou hodnotu Cm (Obr. 25). Index Cm tedy
nezohlediuje, kde je rozpéti umisténo vzhledem k toleranénim mezim. Pouze vyjadiuje vztah
mezi §itkou rozpéti a sitkou tolerance. [20]

ucL

LCL

Obr. 25) Vyznam indexu Cm [18]

Analyza zpisobilosti stroje je zaméfena vyhradné na vlastnosti stroje. Ziskané
informace mohou byt dale pouZity pro optimalizaci v ptipad¢, Ze specifikace a skutecnost neni
v souladu. Jako standardni metoda pro vypocet indexti zptisobilosti l1ze pouzit kvantilovou
metodu My 1, popsanou v ISO 22514-2. Vypocty vsak vyzaduji pouziti vhodného statistického
softwaru, naptiklad Q — DAS gs-STAT, Solara. Strategie pouzité k vyhodnocovani zptisobilosti
jsou tam rdzné a vyhovujici vysledek jedné strategie neznamena, Ze bude vyhovujici i pro jinou.
Proto je dulezité vyhodnocovat zplsobilosti dle domluvené strategie. Nékteré organizace si
strategie nastavili sami a od svych dodavateli vyZzaduji, aby dle nich zpulsobilosti
vyhodnocovali. Jde naptiklad o strategie od spole¢nosti Bosch, Ford, Mercede, MSA, Q-DAS,
VW / Audi, BMW nebo podle norem ¢i metody naptiklad Six Sigma, VDA a jiné

3.5.12 Quality Assurance Matrix (QAM)

Rostouci pozadavky zakaznikii na kvalitu zptisobuji, Ze se vyrobci v poslednich letech snazi
zajistit spolehlivost svych produktl. Jednim z nastroji, ktery lze k tomuto ucelu vyuzit a
dosahnout lepsi kvality je Quality Assurance Matrix (QAM). Jde o analyticky nastroj, jehoz

vvvvvv
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principy PDCA, zohlediiuje cely tok vyrobniho procesu. Shromazduje informace o
potencialnich i vzniklych chybach, véetné informaci jak t€émto chybam zabranit nebo je alespon
spolehlivé detekovat. QAM je vyznamnym nastrojem nejen k oSetfeni stavajicich poruch, ale
také k predikci novych. Dle [27] QAM:

Poskytuje strukturovany a systematicky piehled o vyrobnim procese a moznych
rizikach z néj plynoucich.

Pomaha identifikovat potencialni rizika a poruchy véetn¢ jejich eliminace.
Vyuziti najde pii zavadéni nové vyroby, ale i pii optimalizaci vyroby stavajici.
Casto je vyuZivan jako doplnék FMEA a vyuzivana je i pfi tvorbé planu kontrol.

Neni definovan Zadny standard, ktery ptedepisuje jak ma QAM vypadat. V riznych
spole¢nostech se forma 1i8i, avSak zaklady by méli byt vSude stejné. V automobilovém
pramyslu se dle [27] pouziva predloha nize (Obr. 26).

Obr. 26) Quality Assurance Matrix [27]

[27] uvadi, Ze QAM by méla obsahovat minimaln¢ nasledujici informace:

Oznaceni vyrobni linky: v€etné€ vyrobni stanice nebo procesniho kroku.
Informace o chybé¢ / reklamaci: co je povaZzovano za chybu, zdroj informaci o
chybé, datum vyroby vadného produktu, kategorie / zdroj vzniku chyby,
vyjaditeni chybovosti, napiiklad v ppm. Do vypoctu chybovosti je vhodné
zahrnout externim i interni vyskyty.

Pocet vyskytl pied zavedenim opatieni: uvedeny jsou zde informace o vyskytu
chyby u koncovych zdkaznik a internich nalezech pfed implementaci opateni.
Stanice s detekci poruchy: jde o seznam vyrobnich ¢i zkuSebnich stanic
v procesnim toku, které jsou schopné zachytit vadny vyrobek.

Opatieni: zahrnuje vSechna opatieni, vCetné¢ informaci o implementaci a
zpusobu ovéfeni ucinnosti, véetné vyhodnoceni efektivity. Zaroven je zde
uvedeno, zda byly informace o vzniku chyby pfeneseny vramci Lessons
Learned (pouceni se ze ziskanych zkusenosti) na jiné linky / oddéleni / zavody.
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e Pocet vyskytl po opatienich: uvedeny jsou zde informace o vyskytu chyby u
koncovych zékaznikt a internich nalezech po implementaci opatfeni.

e Aktualizované dokumenty: pokud se zavede nové opatfeni a zaznamena se
v QAM mély by byt aktualizovany souvisejici dokumenty, napiiklad FMEA,
Plan kontrol, 8D report. Provedeni aktualizace konkrétniho z nich se do QAM
zaeviduje.

K ohodnoceni rizik je mozné vyuzit matici na obrazku nize (Obr. 27)

Kritéria hodnoceni rizik

Vyskyt Detekce
Prevence Detekce dle dle
PFMEA PFMEA

Nizké mira detekce
chyby (ndhodne testy,
subjektivni
vyhodnoceni bez
méfeni)

Nedostatecna
prevence proti vzniku.
Moizny opakovany
nebo Easty vyskyt
chyby

Mirna prevence Mirna detekce
vzniku chyby s (snadno
. moznym detekovatelné vizualni
Zutd prilezitostnim chyby, méFeni, vyuiti
vyskytem kalibri a mérek,
princip go/no go)

Efektivni prevence TéméfF jista nebo

vzniku chyby s velmi vysoka mozZnots

moznym velmi malym detekce (automatické

vyskytem (vyuZiti testy, zastaveni

Poka-Yoke, atd.) vyrobni linky v pfipadé
vzniku chyby)

Obr. 27) Matice hodnotici rizika [27]

U novych produkti je doporu¢ovano pouzivat QAM i FMEA. QAM je na rozdil od
FMEA umisténa v pfimé vyrob¢, coz umozni pfipominat pracovnikiim v pfimé vyrobé mozna
rizika a zaroven je udrzuje informované. QAM je na rozdil od FMEA piehledna jiz na prvni
pohled. Lze tedy zni jednodusSeji ziskat piehled o urovni zajisténé kvality. QAM je zivy
dokument a mél by byt pribézné¢ udrzovan v aktualnim stavu. Aktualizace QAM by méla
nasledovat v pfipadé:

e zjiSténi potencidlni chyby,

e vzniku a odhaleni chyby at’ uz interné nebo extern¢,

e zjisténi chyby, kterd vznikla jinde, ale jeji vznik je mozny i na dalSich linkéach /
procesech.

3.5.13 Eskalace

Eskalace je formalni proces pouzivany k upozornéni na problém v organizaci nebo k jeho
zdlraznéni za ucelem ziskani reakce od ptislusnych pracovnikii. Upozoriiuje na dany problém
vys$si autority podle definovaného mechanismu. Proaktivni eskalace a komunikace o rizikach
je mnohem lepsi nez pozdéjsi prekvapeni vyzadujici vicenaklady. Proces eskalace Ize vyuzit
napfi¢ celou organizaci a to zriznych divodi. Aby byla eskalace uZzitecnd, je nezbytné
definovat a zavést vhodny systém fizeni. Ten umozni organizaci identifikovat, sledovat a ridit
situace, které¢ vyzaduji zvySené povédomi a rychlou reakci. Pfed eskalaci musi byt provedena
pocatecni analyza problému a sesbirany informace. Nemélo by se stavat, Ze eskalace prob¢hne
prilis rychle a to jen proto, Ze se nékdo z pracovnikli nechce problému vénovat a piebrat svij
dil zodpovédnosti. Kdyz je zjisténa nutnost eskalace méla by probihat postupné dle hierarchie
v organizaci.
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prace v§imne uniku kapalin ze strojniho zafizeni, méla by tuto skutecnost nahlasit obsluze
stroje. Timto postupem bude zajiSténo, Ze se o problému dozvi osoba stroji nejblizsi a
pravdépodobné bude schopna problém odstranit. V ptipadé€, Ze obsluha neni schopna problém
vyfesit, eskaluje tento problém na sefizovace, ktery v ptipad¢ potieby kontaktuje odborniky
z udrzby. V piipad¢€ zjisténi t€Zké poruchy, je na dal§im stupni eskalace vedouci smény. Jestli
tento vedouci vi, ze odstaveni vyroby bude mit dopad napfiiklad na splnéni planu, eskaluje tuto
skute¢nost na planovace vyroby. Pokud planova¢ vyroby neni schopen problém s opozdénou
dodavkou vyftesit, eskalace pokracuje na vedouciho oddéleni. Dale uz zalezi na konkrétnim
problému a eskalace mize pokracovat vys, napiiklad s vysledkem zajisténi vyrobni operace
pomoci outsourcingu (vné&jSich zdrojit). V pfipadé, kdy by na pocatku eskalace uklizeCka
informovala kohokoliv jiného, doba reakce by se zbyte¢né¢ prodluzovala. Dlvodem je, ze
nevhodné zvolena osoba by nejdiiv informovala obsluhu a proces eskalace by se timto
zbyte¢nym krokem zdrzel.

v

Spravny systém eskalace tedy optimalizuje rychlost feSeni problému. Eskalace
dodrzujici hierarchii je vyuzivana k zajisténi nutné pozornosti a k u¢inéni rozhodnuti o piijeti
nezbytnych opatfeni. Jestli tedy osoba na trovni prvniho stupné nedokaze problém vyfesit,
nasleduje eskalace problému na druhy stupen v hierarchii. V ptipad¢, ze ani osoba na druhém
stupni neni schopnd vyftesit problém je na fad¢ eskalace na tieti stupenn v hierarchii. Tento
postup je aplikovan, dokud nebude problém vytesen. Vizualizace procesu eskalace je patrna z
(Obr. 28)

Reseni

Problém

Obr. 28) Proces eskalace [28]

K tomu, aby byl proces eskalace efektivni, je nezbytné vhodné definovat kritéria pro
spusténi eskalace, jednotlivé stupné a zodpovédné osoby. Neéktera kritéria plynou ze vzajemné
dohody se zakaznikem, jiné si organizace definuje sama. Dulezité je i spravné stanovit priority
na zaklad¢ dilezitosti a naléhavosti a proces eskalace sdilet se vS§emi zaméstnanci. Takto
zavedeny systém prinese poradek a strukturu v feSeni problému a zabrani tak negativnimu
dopadu na spokojenost zakaznikli nebo nemalym finan¢nim nakladtm, které by situace mohla
pfinést s casovou prodlevou. Vyuziti tedy najde v piipadech, které by mohly vést k vyznamné
ztraté pro organizaci nebo jeji zakazniky.

Efektivni vyuziti procesu eskalace zahrnuje dle [28] nasledujici body:

e Vypracovani a odsouhlaseni matice eskalace s definovanymi body pro eskalaci
a cestou eskalace pro rizné oblasti. Matice by méla byt archivovanym
dokumentem.
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Zamestnanci by si méli byt dobie védomi procesu eskalace - na které problémy
se zamgfit a jak postupovat.

Pred eskalaci je nezbytné, aby zaméstnanec analyzoval situaci a ujistil se, ze
svoji ¢ast prace odvedl dobte.

Vhodné je ujistit se, ze zaméstnanec na dal$im stupni v eskalacnim Zebticku vzal
informaci na védomi. Pokud ji na védomi nevzal, je vhodné ptipomenuti.
Informace o eskalaci by méla byt uchovana vcéetné celého pribéhu feseni
problému ¢i uz pomoci e-mailové komunikace nebo dokumentu v podobé zapisi
ze schizek.

Béhem eskalace by mél byt predavan popis problému, provedené akce a za né
zodpovédné osoby, oznacena zavaznost situace (vysoka, stfedni, nizkd) vcetné
navrZeni feSeni.

Pii komunikaci pomoci eskala¢niho e-mailu bude adresatem zodpovédna osoba
na dalSim stupni. V kopii je vhodné uvést osobu na eskalatnim stupni po
adresatovi. V kopii e-mailu mohou byt uvedeny i osoby na urovni odesilatele
pro piipad pouceni se z chyb.

Pokud je prvni eskalace bez odezvy, je vhodné eskalovat na vyssi stupeni
v eskalacnim zebfticku, piipadné vyuzit jinych zpisobt eskalace.

V ptipad¢, ze systém eskalace nefunguje, je na misté podniknout rdzné opatieni
(ukonceni projektu, osobni schiizka s vedenim, a jiné).
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4 METODY VYBRANE K ZAJISTENI KVALITY
HYDRAULICKEHO ROZVADECE

Dle [13] efektivni fizeni kvality zahrnuje provadéni nasledujicich ¢innosti:

e planovani kvality

e zajistovani kvality

¢ kontrola a zlepsovani kvality

., Planovani kvality je strategicky proces a pro dlouhodoby obchodni uispéch organizace

je stejné diilezité jako plan vyvoje produktu, financni plan, marketingovy plan a plany vyuziti
lidskych zdroju.* [13] Bez strategického planu kvality se bude muset organizace zabyvat
vyrobnimi vadami, poruchami béhem provozu vyrobki a zdkaznickymi, pfipadné internimi
reklamacemi. VSem témto nebezpecim se da alesponi CasteCné predejit v predvyrobni etapé.
V pozdé¢jsim stadiu vyroby jiz stoji organizaci nemalé Casové a finan¢ni prostredky. Organizace
by se m¢la fidit heslem, Ze vSechny jeji poskytované produkty nebo sluzby musi spliiovat ¢i
dokonce prekracovat ocekavani zakaznikda.

Dalsi dtlezitou soucasti tohoto procesu je zajisténi kvality, které I1ze dle [13] oznacit
jako soubor Cinnosti zajistujicich udrzeni urovné kvality produkti a sluzeb, vcetné feSeni
kvalitativnich témat zakaznikli a dodavatell. Soucasti systému udrzovani kvality by pak méla
byt dokumentace, ktera zahrnuje nasledujici:

e standardy

e pracovni postupy a pokyny
e technické specifikace

e zaznamy z vyroby

Standardy vychazi z politiky kvality, ktera fesi, co je tieba udélat a pro¢, zatimco
postupy se zamétuji na metody a personal, ktery se bude politikou kvality tidit. Pracovni
postupy a technické specifikace jsou obvykle zaméfeny na produkt, pracovnika, oddéleni,
nastroj nebo stroj. Pomoci zdznamu jsou standardy, pracovni postupy a pokyny, vcetné
technické specifikace dokumentovany. Vyvoj, adrzba a kontrola dokumentace jsou nedilnou
soucasti zajiStovani kvality. UdrZovanim dokumentace v aktualizovaném stavu pomuze
pfi zajistovani kvality a zajisti tak i jeji neustalé zlepSovani.

Za ucelem zavedeni QMS k zajisténi kvality vyroby hydraulického rozvadeéce je
nezbytné definovat vhodné kvalitativni metody. Nejlepsi moznosti by bylo, zavést vSechny
zname metody, véetné téch, které jsou si velice podobné. Pfi jejich aplikaci mohou byt totiz
vyuzivany rozdilné zpisoby, které umozni poukdzat na vzéjemné nedostatky metod. Z divodu
ekonomické efektivity vSak neni mozné zavést vSechny, proto budou vybrany ty, které se
ukazou byt nejvhodnéjsi. Pro vybér nejvhodnéjSich metod bude pouzita Multikriterialni
analyza, ktera pracuje s moznostmi a jejich dopadem na cil [37]. Pro prehlednost je pouzita
(Tab. 2), ze které je patrna systematika rozhodovaci analyzy. Kazda z moznych metod
k zajisténi kvality ma svoje pozitivni, avSak i negativni dopady. Pozitiva jsou v piinosu této
metody. Jako negativa mohou byt oznaceny naklady na zavedeni a udrZzovani nebo naroc¢nost
aplikovani metody v praxi. Jelikoz je tato kapitola zamétena na vybér metod k zajisténi kvality,

vvvvvv
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plynouci z relevantnich norem. Mezi dalsi kritéria patii stupen plnéni pozadavku norem nebo
zakaznika, narocnost metody a efektivita metody vzhledem ke komplexnimu zajisténi kvality.
Kazda metoda je zhodnocena na zakladé stupné splnéni kritérii a jejich vahy. Kritéria jsou
hodnocena na stupnici od jedné do deseti, kde nejlepsi hodnoceni je deset. Vaha je hodnocena
na stupnici od jedné do tii, kde tii ma nejvetsi vahu. Po zvazeni dopadu jednotlivych metod na
definované kritéria nasobené jejich vahou jsou vysledné hodnoty sectené. Z nejlépe
hodnocenych metod budou vybrany ty, které¢ budou zavedeny.

Pozadavek plynouciz norem
IATF 16949:2016, ISO Efektivita vzhedem
Moznosti 9001:2015 Naroc¢nost Zajisténi kvality ke kvalité Hodnoceni
Vaha 3 1 3 2
QFD 3 5 5 5 39
FMEA 10 10 10 10 90
DOE 3 5 8 5 48
Poka Yoke 5 5 10 10 70
MSA 10 10 10 10 90
PPAP 10 10 5 10 75
FTA 5 10 10 10 75
SPC 10 10 10 10 90
60 3 5 10 10 64
Lean 3 5 3 8 39
MCA 10 10 10 10 90
QAM 10 5 10 10 85
Eskalace 10 5 10 10 85
10 - dlouhodobé
10 - vyZaduje 10 - vysoka 10 - systematické efektivni
Legenda . 8- ngkomplexné
5 - doporuduje 5 - nizka 8 - narazové efektivni
3 - zmifiuje 5 - prvopocatni 5 - narazové efektivni
3 - neni hlavnim cilem

Tab 2) Rozhodovaci analyza

Na zéakladé multikriterialniho hodnoceni byly vybrany kvalitativni metody zalozené na
systému vcasného varovani a moznosti planovani. Dlivodem tohoto vybéru je snizeni nakladt
nejen na kvalitu jiz v po€atecni fazi. Pfipadné zajisténi vyvarovani se vzniku problému a jejich
prehlizeni. Do systému v€asného varovani jsou zahrnuty metody Statistical Process Control
(SPC), Eskalace, Machine capability analysis (MCA), Measurement system analysis (MSA).
Systém planovani zahrnuje metody Failure modes and effect analysis (FMEA) a Quality
assurance matrix (QAM), kterou je mozné pouZit k vizualizaci stru¢ného prehledu FMEA
v piimé vyrob¢. Prakticka ukazka vybranych metod bude zamétena na aplikaci metody SPC a
metody FMECA. Ob¢é metody budou ptedstaveny na procesu obrabéni hydraulického
rozvadece.
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5 NAVRH A ZDUVODNENI ZVOLENEHO ZPUSOBU
RESENI

Pro zajisténi a nasledné posouzeni spolehlivosti je potfeba zamyslet se i nad vlastnostmi
spolehlivosti dle [22], které byli ndpomocné pii vybéru metody k jejimu posouzeni. Mezi tyto
vlastnosti patii:

e Pohotovost — kterou Ize charakterizovat jako vlastnost objektu plnit
pozadovanou funkci za danych podminek ve chvili kdyz je to potieba.

e Bezporuchovost — schopnost objektu za stanovenych podminek a po stanovenou
dobu nepftetrzité plnit pozadovanou funkci.

e Udrzovatelnost — za predpokladu dodrzeni definovaného zplisobu udrzby a
danych podminek pouzivani musi byt objekt schopen vydrzet ve stavu, ve
kterém plni poZzadovanou funkci nebo byt schopen se do néj vratit.

e Zjistitelnost udrzby — je schopnost organizace zajistit objektu definovanou
koncepci udrzby.

e Skladovatelnost — béhem skladovani a piepravy musi byt objekt schopen
zachovat si bezvadny stav.

e Zivotnost - za piedpokladu dodrzeni podminek widrzby a provoznich podminek
musi byt objekt schopen plnit poZadovanou funkci a to az do jeho mezniho stavu,
ktery je popsan v technické dokumentaci.

e Bezpecnost — pfi vykonu definované funkce za definovanych provoznich
podminek objekt nesmi ohrozit uzivatele ani Zivotni prostfedi. [22]

Pii posouzeni spolehlivosti vyrobniho procesu hydraulického rozvadéée bude
analyzovan proces jeho obrabéni s cilem udrzeni kvality vyrobenych dilcti na definované a
zékaznikem poZzadované trovni. Aby bylo mozné eliminovat vznik chyb béhem procesu
obrabéni a tim zvysit jeho spolehlivost, je nezbytné aplikovat vhodné nastroje, kterymi lze
spolehlivost posoudit a pomoci nich i zajistit. Optimalni zptisob zajisténi spolehlivosti by mél
byt realizovan ve vSech zivotnich cyklech objektu. K tomuto tcelu je nejvhodnéjsi zaméfit se
na spolehlivost jiz ve fazi navrhu a vyroby. Ne mén¢ dilezité je pracovat se spolehlivosti i
béhem provozu samotného vyrobku a zohlednit ziskané informace z této faze Zivotniho cyklu
vyrobku.

K posouzeni spolehlivosti vyrobniho procesu hydraulického rozvadéce byla vybrana
metoda metoda Statistical Process Control (SPC) vyuzitelnd v systému vcasného varovani a
metoda Failure mode, effects, and criticality analysis (FMECA) vyuzitelnd v systému
pléanovani. Ke zpracovani FMECA byl vybran software [Q-RM PRO 7.0. Nazorna ukazka SPC
bude provedena za pouziti software Minitab 19. Dlvodem vybéru téchto dvou metod je
zohlednéni vlastnosti spolehlivosti:

e Pohotovost

e Bezporuchovost
e Zivotnost

e Bezpecnost

Vcetné zajisténi spolehlivosti v pribéhu celého zivotniho cyklu vyrobku od jeho navrhu
v podobé designové FMECA pies samotnou vyrobu, kdy je zpracovana vyrobni FMECA, az
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po mezni stav objektu, kde jsou v pfipadé jeho predCasného dosazeni zjisténé zkutecnosti
transformované do vyrobni FMECA. Spolehlivost vyrobniho procesu je pribézné sledovana
pomoci SPC. Dalsim diivodem k vybéru téchto dvou metod je i skutec¢nost, ze SPC a FMEA
byly jiz zahrnuty do QMS pro hydrulicky rozvadéc a organizace jiz pocita s jejich zavedenim.

5.1 Statisticka regulace procesu

Prvni ze dvou vybranych metod pro praktickou aplikaci je SPC. Hlavnim divodem vybéru této
metody je skutecnost, Ze je velice efektivni pfi sledovani a posuzovani spolehlivosti procesu.
Zajistuje jeho neustdlé¢ sledovani v prubéhu ¢asu a umozni tak okamzity zasah v ptipadé
avSak vyhody v podobé moznosti fizeni spolehlivosti obrabéciho procesu rozvadéce tuto
naro¢nost vyvazi. Dalsim divodem k vybéru této metody je splnéni pozadavku norem IATF
16949:2016, ISO 9001:2015.

V ramci sestaveni planu kontrol byl definovan interval kontroly zvlastnich znaku.
Zvlastnimi znaky se rozumi popis, vlastnost nebo rys nezbytny pro pozadovanou funkci
produktu. Jsou definovany zékaznikem, legislativnimi pozadavky nebo plynou z analyzy rizik
a jsou zaneseny ve vyrobni dokumentaci, pracovnim postupu, FMEA, nebo jsou soucasti
dokumentace produktu. K jejich znaceni jsou vyuzivané specifické symboly. Jedna se naptiklad
o konkrétni rozmér ve specifikaci produktu, ktery mize ovlivnit bezpecnost, funk¢énost,
pouzitelnost produktu. Pro kazdy takovy znak byl definovan interval kontrol. Zvlastni znaky je
nutné kontrolovat z divodu ocekdvanych i neocekavanych zmén v procesu. Ocekavanym
divodem muze byt prubézné opotiebeni obrabéciho nastroje, piesefizeni stroje, kratkodobé
odstaveni stroje, a jiné. Mezi neocekavané zmény patii neodladéné procesy v poc¢atecnim stadiu
vyroby, postupné se zhorsujici poruchy zatizeni a mnoho dalsSich. Pro ukazku praktické aplikace
SPC bude dodrZzen postup dle [ 18] v nasledujicich krocich.

Popis zadani

Sbér a zaznam dat

Oveéfeni pozadovanych predpokladi o datech
Volba vhodného regulacniho diagramu
Oveéteni zplsobilosti procesu

Vlastni regulace procesu (signaly pro regulaci)

IS

5.2 Failure modes and effect analysis (FMEA)

FMEA byla vybrana k tizeni kvality rozvadéce z diivodu moznosti fesit problémy preventivné.
K zajisténi kvality vyuziva systematicky pfistup a eviduje informace o procesu, na zakladé
kterych je mozné budovat spolehlivéjsi systémy jiz v pocatecni fazi podobného projektu. Pii
spravné aplikaci upozorni na mozné vady, jejich pfi¢iny a umozni zabranit nebo omezit
nasledky. Pomaha hledat rizika, hodnotit je a zavadét preventivni opatfeni k jejich eliminaci.
Diky pouziti metody na fizeni kvality FMEA jsou problémy feSeny v€asné a systematicky
v tymu odborniki, s riznym zaméfenim na feSené téma. Dal$im diivodem k vybéru této metody
je zohledni pozadavku norem IATF 16949:2016, ISO 9001:2015. Metoda je naro¢néjsi na

provedeni, avsak v ptipad¢€ spravné aplikace jeji efektivita presahuje vynalozené uGsili.
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6 APLIKACE VYBRANYCH METOD

6.1 Statisticka regulace procesu

Pro vyuziti SPC je potfeba zvazit a zohlednit nutné pozadavky na aplikaci této metody v praxi.
Pomoci systematického pfistupu je mozné ziskat nejspolehlivéjsi podklady vhodné pro spravné
rozhodnuti k reakci na zjisténé skutecnosti. Ke zpracovani vysledkt SPC z procesu obrabéni
hydraulického rozvadéce byl zvolen nasledujici postup.

6.1.1 Popis zadani k realizaci SPC

V piipad¢ vyroby hydraulického rozvadéce byly brany v potaz zvlastni znaky definované
zékaznikem a vyvojem, a to charakteristiky tésnicich a funkénich ploch vyrobku. K tomu aby
bylo mozné zajistit jejich vyrobu dle pozadované specifikace je nutna pribézna kontrola.
Spravnost obrobeni je kontrolovand na kazdém padesatém kusu. Déle také na péti po sob¢
jdoucich kusech po stfidani smén, po ptesetizeni a po neplanovaném pteruseni vyroby (porucha
stroje, vypadek elektrické energie, nouzové zastaveni stroje). Ve vSech téchto ptipadech odesle
obsluha zafizeni vyrobek na mérové stiedisko, kde jsou zmétené vsechny jeho zvlastni znaky.

6.1.2 Sbér dat

Me¢iené vyrobky pochazi z jednoho obrabéciho stroje, ktery obsluhovala stejna osoba. Méfeni
probiha na 3D méficim zatizeni Zeiss. Naméfena data jsou vyhodnocovana v programu Minitab
19, ve kterém bude aplikace SPC znazornéna. Méfeni probihalo na mérovém stiedisku za
konstantni teploty 24°C. Pro nazornou ukdzku provedeni SPC byl vybran rozmér prameér
obrobku o toleranci 20+1 mm. K tomu, aby bylo vyhodnoceni ukazatelti zpusobilosti
relevantni, je nezbytné mit proces, ze které¢ho jsou data sbirana ve statisticky zvladnutém stavu.
Dalsim piedpokladem je, ze vysledky méfeni pochazi z normalniho rozdéleni. Minimalni pocet
meétenych vyrobka je 125, fazenych do péti podskupin. Pro vyhodnoceni byly pouzity
nasledujici data (Tab. 3).

Poradi |Pramér [mm] | Pofadi |Pramér [mm] [ Pofadi |Primér [mm] | Poradi |Primér[mm]| Pofadi |Primér[mm]
1 20,07 26 20,13 51 20,05 76 20,39 101 20,23
2 20,29 27 20,11 52 20,30 77 20,25 102 20,14
3 19,89 28 20,48 53 20,14 78 20,17 103 20,05
4 20,36 29 20,44 54 20,39 79 20,15 104 20,45
5 20,39 30 20,26 55 20,30 80 20,23 105 20,66
6 20,57 31 20,01 56 20,29 81 20,25 106 20,28
7 20,41 32 20,12 57 20,03 82 20,57 107 20,27
8 20,19 33 20,61 58 20,16 83 20,34 108 20,35
9 20,32 34 20,21 59 20,45 84 20,34 109 20,36
10 20,46 35 20,23 60 20,61 85 20,39 110 20,34
11 20,59 36 20,34 61 20,08 86 20,51 111 20,29
12 20,41 37 20,45 62 20,31 87 20,35 112 20,30
13 20,21 38 20,12 63 20,14 88 20,53 113 20,12
14 20,07 39 20,26 64 20,32 89 20,39 114 20,21
15 20,35 40 20,41 65 20,07 90 20,13 115 20,44
16 20,20 41 20,27 66 20,18 91 20,39 116 20,56
17 20,39 42 20,27 67 19,99 92 20,48 117 20,27
18 20,23 43 20,27 68 20,21 93 19,73 118 20,59
19 20,13 44 20,24 69 20,02 94 19,80 119 20,41

20 20,30 45 20,08 70 20,30 95 20,21 120 20,29
21 20,33 46 20,18 71 20,03 96 20,26 121 20,48
22 20,39 47 20,38 72 20,12 97 20,32 122 20,39
23 20,50 48 20,27 73 20,03 98 20,21 123 20,26
24 20,32 49 20,16 74 20,11 99 20,48 124 20,49
25 20,10 50 20,37 75 20,40 100 20,30 125 20,19

Tab 3) Sbér dat - délka obrobku
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6.1.3 Ovéreni pozadovanych predpokladi o datech

Jako nastroj k ucelu ovéfeni normality dat byl zvolen Histogram a Anderson - Darlingiiv test
normality. Do programu Minitab 19 byly do jednoho sloupce vloZzeny naméfené hodnoty. Dale
byl vybran nasledujici postup: Stat — Basic statistics — Graphycal sumary — do kolonky
,,Variable“ byl zvolen sloupec, kterého data maji byt vyhodnoceny — Select — ok. Pocet tiid
v histogramu (Obr. 29) byl zvolen dle Sturgesova pravidla, dle kterého je vhodny pocet
intervalu definovan nasledujicim vypoc¢tem. 1+(3,3* log 125) = 7,9 tzn. 8 podskupin tedy 8 tiid.
Pro vykresleni intervali byly zvolené hrani¢ni body. Z grafu je patrna nejvyssi Cetnost
v intervalu 20,2 az 20,35. Minimalni hodnota je 19,73 a maximalni 20,66. Jiz na zaklad¢

zvonovitého tvaru histogramu lze predpokladat, ze jde o normalni rozd¢leni dat.

Histogram

19,75 199 20,05 202 20,35 205 20,65

fr

95% Confidence Intervals

Median | | ° |

20,250 20265 20280 20295 20310 20325

Obr. 29) Histogram
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Anderson-Darling Normality Test

A-Squared
P-Value

Mean
StDev
Variance
Skewness
Kurtosis

N
Minimum
1st Quartile
Median

3rd Quartile
Maximum

95% Confidence Interval for Mean

20,248

95% Confidence Interval for Median

20,259

95% Confidence Interval for StDev

0,149

0,21
0,864
20,278
0,168
0,028

-0,280011
0,457197

125

19,728
20,160
20,286
20,385
20,664

20,307

20,322

0,192
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Anderson - Darlingliv test normality (Obr. 30) je vyuzivan k odhaleni odchylek od normality.

Test odmita hypotézu, Ze data pochazi z normalniho rozdéleni, pokud je hodnota p-value mensi
nebo rovna 0,05.

Test normality dat

Normal

9997

Mean 20,28

9 StDev  0,1680

N 125

AD 0,208

95 P-Value 0,864
90
80
704
60
£ 504
404
30
20
104
54
14

014~ . v . . . .
196 198 20,0 202 204 206 208

Prumér

Obr. 30) Test normality dat

Do programu Minitab 19 byly do jednoho sloupce vlozeny naméfené hodnoty. Dale byl
vybran nasledujici postup: Stat — Basic statistics — Normality test — do kolonky ,,Variable*
byl zvolen sloupec, kterého data maji byt vyhodnoceny — Select — ok. Na zéaklad¢ testu
normality dat dle Anderson - Darling a vysledné hodnoty P-value = 0,864 lze konstatovat, ze
vyhodnocovana veli¢ina ma s pravdépodobnosti 95% normalni rozdéleni, jelikoZ nebyl nalezen
zadny odklon od normality. Je tedy vhodné dale pracovat s daty bez dalSich uprav.
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6.1.4 Volba vhodného regula¢niho diagramu

Vhodny regulacni diagram je v programu Mititab 19 volen na zaklad¢ velikosti podskupiny n.
V tomto pfipadé je n > 10, vhodné je tedy pouzit regula¢ni diagram pro vybérovy prumér
(Mean) a vybérovou smérodatnou odchylku (StDev) (Obr. 31). Na zaklad¢ vysledkd z
regulacniho diagramu lze prohlasit, zda je proces ve statisticky zvladnutém stavu.

Regulacni diagram pro primér a smérodatnou odchylku

UCL=20,5074

205

20,41

2031 /’\ _./'_'/ \_\ Y V| I,
' N e el ks

202 /\J’" | 4 \V

20,14

Sample Mean

LCL=20.0479

Sample

031 . //\

UCL=03363

”;; 021 s /./r \... {A a /._1,1 \__a r—*‘x\. 5201610
- \/ \ ¥4 \V/ \/ \/
ool LcL=0

1 3 5 7 9 1 13 15 7 1 21 23 25

Sample

Obr. 31) Regula¢ni diagram pro pramér a smeérodatnou odchylku

V programu Minitab 19 byly voleny nasledujici kroky Stat — Control charts —
Variables charts for subgroups — X bar-s — Observations for a subgroup are in one roof of
collum — do kolonky ,,Variable* bylo zvoleno vSech péti podskupin — ok. Horni regula¢ni
mez (UCL) a dolni regula¢ni mez (LCL) v regulacnim diagramu pro primér jsou vypocteny v
souladu [18] jako celkovy prumér (primér z praméru podskupin) = 0,606c, kde hodnota 0,606
je soucinitel pro regula¢ni meze. V regula¢nim diagramu pro smérodatnou odchylku je vypocet
proveden také v souladu s [18], kde regulacni meze jsou nasobkem primémé smeérodatné
odchylky a soucinitele pro regula¢ni meze, jehoz hodnota je v ptipadé¢ UCL rovna 1,435 a
v ptipad¢€ LCL je rovna 0,565. Z obou regulac¢nich diagrami je patrné, ze proces je ve statisticky
zvladnutém stavu a je tedy vhodné zabyvat se ukazateli zpisobilosti procesu.
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6.1.5 Ovéreni zpisobilosti procesu

Na zékladé vyhodnoceni indexu zpuasobilosti (Obr. 32) lze rozhodnout o tom, zda je proces
zpusobily. Hodnota indexu zptisobilosti Cp = 2,20 potvrzuje schopnost sledovaného znaku vejit
se do tolerance. Pro vyhodnoceni zpusobilosti bylo v programu Minitab 19 postupovano
nasledovné. Stat — Quality Tools — Capability analysis — Normal — vyplnit horni a dolni
mez — do kolonky ,,Subgroup size* napsat ¢.1 a do kolonky ,,Single column* vybrat data, ktera
maji byt vyhodnocena — ok. Hodnota indexu zptisobilosti Cpk = 1,59 potvrzuje, Ze proces je
schopen dodrzovat toleran¢ni meze. Jelikoz hodnota Cp neni rovna Cpk znamena to, ze
potencialni zptisobilost procesu dana variabilitou sledovaného znaku neni maximalné vyuzita.
Proces je vSak mozné povazovat za zpisobily jelikoz je hodnota Cpk vétsi nez 1,33.

Zpusobilost procesu

st Target st
Process Data H 1 P Overall

LSL 19 N = = = Within

Target 20

UsL 21 /\ Overall Capability

Sample Mean 20,2776 Pp 1,98

Sample N 125 PPL 2,54

StDev(Overall)  0,167956 PPU 143

StDev(Within)  0,151531 Ppk 143
cpm 1,03

Potential (Within) Capability
Cp 2,20
CPL 2,81
CPU 1.59
cpk 1,59
A\
[ L A
190 193 196 199 202 205 208
Performance
Observed  Expected Overall Expected Within
PPM < LSL 0,00 0,00 0,00
PPM > USL 0,00 8,51 0,93

PPM Total 0,00 8,51 0,93

The actual process spread is represented by 6 sigma.

Obr. 32) Vyhodnoceni indexu zpiisobilosti

6.1.6 Vlastni regulace procesu

Jako signaly pro regulaci procesu jsou vyuzivané regulacni meze. V ptipad¢, Ze se namétené
hodnoty dotknou téchto mezi nebo je dokonce piesdhnou, je nezbytné problém eskalovat a
informovat opravnénou osobu o nutnosti zasahnout. Dal§imi signaly pro regulaci jsou hodnoty
indexu. V piipad¢ zjisténi nevyhovujiciho vysledku SPC bude postupovano dle eskalacniho
planu a budou dohledany a pirekontrolovany vSechny obrobky od posledniho
vyhovujicitho SPC. Zaroven budou podniknuty kroky na identifikovani pfic¢iny. Z uvedeného
SPC plyne, Ze je zde potencial na vycentrovani procesu ve smyslu lepsi schopnosti dosahovat
stiedni hodnoty

6.2 FME / FMECA

K identifikaci potencialu v procesu obrabéni hydraulického rozvadéce byla pouzita metoda
FMECA vyuzivana jako nastroj pro v€asné planovani kvality produkti. Diky vcasnému
planovani a schopnosti identifikovat potencidly pro zlepSeni je mozné vyrazné zlepsit
spolehlivost vyrobku. Ugelem této analyzy je prozkoumat, pochopit proces a ziskat piehled o
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potencidlech vedoucich k optimalizaci. FMECA je tedy aplikovana na proces obrabéni
hydraulického rozvadéce a pro jeji aplikaci byl zvolen sled jednotlivych krok dle [34].

6.2.1 Sestaveni tymu

Prvnim krokem ptedchazejicim tvorbé samotné FMEA je sestaveni pracovniho tymu. Tym byl
sestaven z odbornikli zodpovédnych za dany vyrobek v oblasti:

e Tvorba FMECA — FMECA moderator,
e  Vyvoj — vyvojar,

e Obrabéni — technolog A,

e Prani — technolog B,

e Nastroje — technolog C,

e Kvalita — koordinator kvality,

Logistika — planovac vyroby a koordinator logistiky.

6.2.2 Definice cili a rozsahu analyzy

V prvnim kroku zpracovani FMEA byl definovan tucel, ke kterému ma byt FMEA zpracovana.
Hlavnim cilem je planovani a optimalizace kvality a spolehlivosti vyrobku. Mezi dalsi cile patii
splnéni pozadavkl zakaznika, stejn¢ tak splnéni pozadavku souvisejicich norem. Rozsah
FMECA byl definovan od zacatku procesu obrabéni rozvadéce, tedy od operace 01 kde je
razeno DMC, az po zabaleni obrobku operaci 09, ktera je spojena s vystupni vizualni kontrolou.

6.2.3 Definice hranic a pracovniho postupu

FMECA obrabéni rozvadéce byla rozdé€lena dle sledu jednotlivych operaci, kazda z nich bude
teSena zvlast v zavislosti na ptisobicich vlivech (Obr. 33). Pro ucel vyroby rozvadéce byly jako
nezanedbatelné plsobici vlivy vybrany: stroj, prostiedi a clovek. Proces obrabéni neni obzvlast

slozity, coz je divodem pro vytvofeni pouze jedné FMECA zahrnujici vSechny operace
obrabeéni.

Clovek: Operator

OP01 - RaZeni DMC [} Clovek: Sefizoval

OPO02 - Axialni obrabéni [~} Clovek: Sefizovaé
OP03 - Hiuboks vitani [} Clovek: Sefizovat
[@ OP04 - Radialni obrabéni [=} Clovék Operé(orl

Clovek: Sefizovaé

‘2+ Obrabéni rozvadége [

OP05 - Dokonéeni axidlniho

obrabéni na strané 2 a odjehleni E Shorek Operibns

Stroj: Chiron-2

Clovek: Operator
OPQ7 - 100% vystupni vizualni

kontrola a endoskopicka kontrola Clovek: Operétor

& endoskopicks kontrolar |
odjehleni radidlnich i axialniho

A S P b |
vyvodi véetng baleni obrobki Ll

OP06 - Prani

Clovek: Technolog

Stroj - Autonomni/preventivni

Udrzba

Obr. 33) Hranice FMECA
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6.2.4 Definice rozhodovacich kritérii pro reseni chyb

Pted provedenim analyzy bylo nezbytné na zaklad¢ cili a pozadavkid zucastnénych stran
definovat kritéria ohodnoceni pro jednotlivé slozky vysledného RPN. Jednotlivé slozky RPN
zohlednuji zavaznost nasledk zptisobenych chybou, pravdépodobnost vzniku chyby, ktera
povede k této zavaznosti, schopnost chybé vcas zabranit, detekovat ji nebo zmirnit jeji

nasledky. Uvedené slozky byly definovany nasledovné:

Prvni slozkou vysledného RPN je odhad pravdépodobnosti, Ze chyba vznikne. K
hodnoceni byla tymem definovana stupnice od 1 do 10, kde ¢islo 1 vyjadiuje, Ze jde o chybu,
jejiz vyskyt je nepravdépodobny a naopak ¢islo 10 vyjadiuje, Zze vyskyt chyby je téméf jisty

(Tab. 4).

Kritéria: Pravdépodobnost vyskytu

<

Zadna prevence vzniku chyby neni zavedena

Prevence vzniku chyby je malo ti¢inna

-

Prevence vzniku chyby je ¢aste¢né ucinna

Prevence vzniku chyby je ti¢inna

Prevence vzniku chyby je velmi efektivni

Wl |Q|\O

-

Prevence vzniku chyby je extrémné efektivni

— NP, o=

Tab 4) Pravdépodobnost vyskytu

Druhé slozka vysledného RPN je schopnost detekovat chybu. K hodnoceni byla opét
vyuzita stupnice od 1 do 10, kde ¢islo 1 vyjadfuje, Ze chyba bude z nejvétsi pravdépodobnosti
zachycena a naopak ¢islo 10 vyjadiuje, Ze detekce chyby je velmi nepravdépodobna. Jednotlivé

ohodnoceni bylo tymem navrZeno a odsouhlaseno dle kritérii uvedenych v (Tab. 5)

pomoci poloautomatické kontroly na stanici (vyuzity jsou vizudlni nebo akustické
metody).

Kritéria: Pravdépodobnost detekce D
Chybu neni mozné odhalit 10
Chybu neni lehké odhalit béhem nahodnych nebo sporadickych auditt 9
Chyba by m¢la byt odhalena ¢lovékem (vizudalni, zvukova, pomoci ru¢niho méfidla) | 8
Chyba by méla byt odhalena pomoci specifickych nastroji pouzivanych ke kontrole, | 7

Chyba bude odhalena ¢lovékem (vizudlni, zvukova, pomoci ru¢niho méfidla) 6
Chyba bude odhalena pomoci specifickych nastroji pouzivanych ke kontrole, pomoci | 5
poloautomatické kontroly na stanici (vyuzity jsou vizudlni nebo akustické metody).
Chyba bude odhalena pomoci automatické kontroly v nasledném toku 4
Chyba bude odhalena na vlastnim pracovisti automatickou detekci, systém oznaci | 3
produkt jako nevyhovujici. Produkt neni mozné zpracovat na nasledujicich operacich
Zatizeni rozpozna priCinu a zabrani vzniku chyby 2
Zavedena metoda chybu vzdy detekuje 1

Tab 5) Pravdépodobnost detekce
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Posledni slozkou je zavaznost vzniklé chyby. Hodnocena byla opét na stupnici od 1 do 10, kde

N 24

finanCni ztraty, Grazu nebo ztraty na zivotech. Hodnotici kritéria byly tymem zvoleny a
odsouhlaseny dle (Tab. 6)

Kritéria: ZavaZnost nasledki

Produkty jsou nebezpecné pro uzivatele i okoli.

Produkt nesplituje pozadavky.

Ztrata hlavni funkce produktu.

Degradace hlavni funkce produktu.

Ztréata vedlejsi funkce produktu.

Degradace vedlejsi funkce produktu. Vyskyt na dalSich produktech je velmi
pravdépodobny.

Negativni ovlivnéni vedlejsich funkci produktii (napt. optika, akustika, ...). Vyskyt | 4
na dalSich produktech je nepravdépodobny.
Zakaznik je zatizen pouze Caste¢né a vSimne si pouze malého zatizeni. Vyskyt na | 3
dalsich produktech je nepravdépodobny.
Je nepravdépodobné, ze by chyba mohla mit n¢jaky zaznamenatelny dopad. Vyskyt | 2
na dalSich produktech je nepravdépodobny.
Z4dny zaznamenatelny dopad. 1

o

w00 =|N

Tab 6) Zavaznost nasledka

Hodnoceni bylo provedeno tymem pomoci hlasovani na zakladé¢ odsouhlasenych
hodnoticich tabulek. V ptipadé nejednotnosti tymu bylo vzdy pouzito vyssi hodnotici ¢islo.

6.2.5 Uréeni pozadavku na dokumentaci a vystupni zpravu

FMECA bude vypracovana v software IQ-RM PRO 7 a bude vyuzita i jako vstup pro QAM a
Plan kontrol. Vystupem bude PDF soubor generovany piimo ze software. FMECA bude
uchovavana elektronicky na oddéleni kvality ve slozkach pro FMECA, dostupnych pro vSechna
vyrobni oddélenti.

6.2.6 Vybér zdroju pro tvorbu FMEA

Soucasti zdroj byly informace o pozadovanych vlastnostech a funkei produktu. Hydraulicky
rozvadé¢ musi spliiovat pozadavky na té€snost systému a samoziejme i jeho bezproblémovou a
bezpecnou funkci a moznost pouzit vyrobek dle domluveného ucelu. Chyby vzniklé v procesu
obrabéni, které by se mohly vyskytnout a negativné ovlivnit jeho funkci byly identifikovany na
zaklad¢ pozadavku vykresové dokumentace. DalSim zdrojem byla databaze dosavadnich
vypadktl hlaSenych extern¢ i interné u produktl s castecné podobnym procesem obrabéni.
Zohlednény byly nasledujici zvlastni znaky definované zakaznikem, vyvojovym odd€lenim a
vyrobou.

e S bezpeCnostni pozadavek / bezpecnost vyrobku / bezpecnostné
relevantni nasledky.

e G pravni a ufedni pozadavky v okamziku uvedeni produktu na trh, to
zahruje témata relevantni pro schvaleni a certifikaci.

e F dalsi dalezité funkce a charakteristiky (Fit, Form, Function).

74



7L UU]RY.Y Gstav vyrobnich stroja,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERCILIISY

6.2.7 Urc¢eni funkcei a standarda pro kazdy prvek
K tomu, aby bylo mozné definovat co je porucha, je nezbytné definovat i ocekavanou funkci a

standard. Standard byl volen na zaklad¢ vykresové dokumentace a pozadavku zékaznika. Vse,
co neodpovida standardu, bylo oznaceno jako chyba.

6.2.8 Identifikace poruchovych rezimu

Cilem tohoto kroku bylo identifikovat a zapracovat vSechny chyby, které by mohly vzniknout
béhem procesu obrabéni. Kazda potencialni chyba v dané operaci byla zapracovana a
ohodnocena samostatné. Chyby byly hledany v rozsahu celého procesu obrabéni az po zabaleni
obrobku. Na zakladé dosavadnich znalosti a predpokladii byla vytvotena prvni verze FMECA,
jejiz tprava bude nasledovat po provedeni dlouhodobych funkcnich testd, vyhodnoceni
informaci z databaze udrzby, oprav, nehod, internich ¢i externich reklamaci a z dalSich
relevantnich zdroja.

6.2.9 Urceni metod detekce a kontrol

Ke kazdé chybé byla nasledné definovana metoda na jeji odhaleni. Cilem je zajistit, Ze se chyba
nedostane k zakaznikovi. Za detekci chyby je povaZovano jeji odhaleni v pocatecni fazi nebo
az na konci celého procesu a to idealné za pomoci technickych opatteni, pfipadné¢ pomoci
lidského faktoru. V pfipadé nemoznosti zavedeni efektivnéjSiho opatieni byly tymem
odsouhlaseny jako dostacujici pravidelné kontroly v definovanych intervalech. Naptiklad SPC,
Total Productive Maintenence (TPM) zaméteny na udrzbu stroja a zafizeni, Layered Process
Confirmation (LPC) zaméfeny na sledovani a ovéfeni zpliisobu vyroby produktl a kontrolu
procesu. Takova opatieni nezajisti vzdy okamzité¢ odhaleni chyby, av§ak po zavedeni moznosti
zpétné dohledatelnosti postizenych vyrobkli bude mozné zmirnit nasledky, minimalizovat
finan¢ni ztraty vyrobce a zatizeni zdkaznika.

6.2.10 Identifikace nasledkii vzniku chyb

Kromé ovlivnéni funkce produktu a pohodli zakaznika byl zvaZen i dopad na bezpec¢nost a
zivotni prostfedi. K identifikaci nasledk chyb byla vyuzita Analyza stromu udalosti (IEC
62502) a Analyza stromu poruch (IEC 61025). Na zéklad¢ vysledku analyzy byly vybrany
uvedené nasledky:

e Netésnost vyrobku

e Neprichodnost vyrobku

e Moznost vzniku inavové trhliny

e Kontaminace systému u zakaznika
e Negativni vliv na vykon vyrobku
e Zdrzeni vyroby u zakaznika

e Vada bez vlivu na funkci

6.2.11 Identifikace p¥ic¢in vzniku chyb

K tomu, aby bylo mozné na pfi¢inu vzniku chyby spravné reagovat, je nezbytné spravné
pochopeni divodu jejiho vzniku. Metody pro analyzy hlavnich pfic¢in jsou uvedeny v IEC
62740. Priciny selhani v ptipad¢ vyroby hydraulického rozvadéce byly definovany jako lidské
a technické. Technické pfic¢iny zahrnuji ty, za které je zodpovédné samotné zatizeni, stroj nebo
nastroj. Témet kazda technickd pfi¢ina vSak muze byt ovlivnéna ¢lovékem. Analyza pficin

vvvvvv

lidského selhani je potieba zvazit aspekty uvedené v IEC 62508.
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Klasifikace lidskych chyb a jejich pficin, které 1ze pouzit pii analyze jsou uvedeny v IEC 62740.
V pripadé lidského pochybeni je ve vétSin€ piipadi proskoleni pracovnika neucinné a
nejvhodnéjsim zptsobem jak zabranit lidskym chybam je implementace PokaYoke opatieni.
Priciny lidské chyby a faktory, které ovliviuji lidskou vykonnost, véetné pravdépodobnosti
vzniku téchto chyb, jsou uvedeny v IEC 62508.

6.2.12 Vysledné ohodnoceni chyb

Tii ¢isla vyjadiujici zavaznost nasledktl, pravdépodobnost vzniku a schopnost detekce ziskané
ohodnocenim kazdé¢ slozky pomoci tabulek v kapitole 6.2.4, se mezi sebou vyndsobili. Ziskané
vysledné ¢islo RPN je oznacovano jako €islo priority rizika. Tymem byla nastavena hranice pro
maximalné pfipustnou hodnotu RPN na 240. V pfipad€ chyb, jejichz hodnoceni kriticnosti
presahlo tuto hranici, bylo nutné ptfehodnotit zavedend opatieni, pfipadné navrhnout dalsi
dodate¢na, vedouci k jeho sniZeni. Po pfipadné realizaci opatfeni bude provedena kontrola
ucinnosti a vysledné RPN bude piehodnoceno. Pokud bude zjisténo, ze opatfeni nedosahlo
pozadovaného vysledku, mlze optimalizace probihat opakované, aZz dokud neni dosazeno
akceptovatelné hodnoty. U chyb jejichz hodnoceni nepiesahlo RPN 240 bylo tymem
odsouhlaseno, Ze jsou dostacujici a odpovidaji pozadavkim.

Cilem hodnoceni rizik je priorizace potencidlnich slabych mist jako vychozi bod pro
optimalizaci. Dodrzovani pravidel pro hodnoceni kriti¢nosti je nezbytnym piedpokladem pro
efektivni FMECA. RPN je vysledkem individualniho hodnoceni. Vysledky hodnoceni
kriti¢nosti chyb je nutné brat jako relativni odhady, ne jako absolutni méfitko.

6.2.13 Definovani opatieni
Béhem vybéru opatfeni bylo nutné snazit se o odhaleni chyby v misté¢ jejiho vzniku.
V piipadech kdy to bylo mozné, bylo toto pravidlo vyuzito. Pfi definovani opatfeni byly brany
v tvahu naklady, ti¢innost zvoleného opatieni, naro¢nost na jeho zavedeni i na jeho pouzivani,
a skutecnost, zda negativné neovlivni ostatni ¢innosti. Pii vybéru opatieni byly zohlednény
nasledujici faktory:

e zamezeni vzniku chyb,

e snizeni pravdépodobnosti jejiho vyskytu,

e zamezeni nebo snizeni negativnich dopadu.

Po zavedeni opatfeni bylo nutné zkontrolovat, zda byly zavedeny dle definice.

V piipadé, Ze se Casem opatfeni ukaze jako neefektivni, mélo by byt odstranéno z procesu i
z FMECA.
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7 NAVRH PREVENTIVNICH OPATRENI

Béhem zpracovani FMECA analyzy byl zohlednén seznam internich a externich reklamaci
hlasenych u podobnych vyrobkl. Na jeho zékladé byla navrzena opatfeni proti opakovanému
vyskytu v nové navrhovaném procesu obrabéni rozvadéce. Prvni verze FMECA jiz tedy pocita
s opatfenimi, ktera na podobném procesu zavedena nejsou. VétSina reklamaci byla zpiisobena
lidskym pochybenim v podobé& nevykontrolovani vadnych vyrobkd. Casto §lo o §patné zafazeni
nevyhovujicich obrobkd a jejich odeslani k zakaznikovi. Tyto reklamace byly sice opakovang,
avsak naklady na jejich feSeni nebyly z daleka tak velké, jako u reklamaci, které byly zavinény
nepatrnou chybou béhem vyrobnich procest. V jednom ptipad¢ §lo o nastaveni stroje, které
neodpovidalo specifikacim a v druhém piipadé doslo k nevykontrolovani chyby, kdy bylo
postizeno mnoho vyrobkl. Jedna s téchto vad byla zjisténa u zakaznika, druhd az b&hem
provozu vyrobku u spotiebitele.

Po odhaleni pti¢iny vzniku vady by bylo mozné ptesné identifikovat vadné vyrobky, ale
z ditvodu nemoznosti dohledat, kdy tyto vyrobky prosly postizenym procesem, muselo byt
stazeno mnohem vice vyrobki, nez jich bylo ve skutec¢nosti postizenych. Na zaklad¢ této
skuteCnosti byla navrzena opatfeni v podobé zpétné dohledatelnosti Casu a pribchu
jednotlivych procesi. K jeho realizaci bylo nezbytné, aby se razeni alfanumerického kodu pred
procesem obrabéni nahradilo razenim DMC. Dale bylo nutné zakomponovat do obrabéciho
procesu nacitani téchto kodu.

7.1 Popis preventivnich opatieni

Jako opatfeni na omylem odeslané nevyhovujici vyrobky k zdkaznikovi bylo zavedeno
propojeni vysledkl pribéhu jednotlivych obrabéni s navazujicimi procesy. Tim je zajisténo, Ze
pokud obrabéci stroj bude v prubéhu obrabéni potfebovat z néjakého diivodu zasah obsluhy,
stroj odesle tuto informaci do systému a k vyrobku nachédzejicimu se ve stroji bude po nacteni
DMC automaticky pfifazen status ,,nevyhovuje“. 1 kdyby se takovy obrobek dostal na
nasledujici operaci, bude jeho nevyhovujici status odhalen po nacteni DMC. Nacitani DMC
bylo voleno tak, aby za jeho provedeni nebyl zodpovédny operator a provadélo se automaticky.
Toto vSak v soucasné dobé nebylo mozné realizovat na v§ech operacich.

Dalsi vyhodou zavedeni tohoto systému navazuje na reklamace, zpiisobené odeslanim
nekompletniho baleni. Systém zpétné dohledatelnosti je mozné vyuzit pti baleni obrobki. Diky
nacitani DMC kodu kazdého obrobku je evidovan seznam zabaleného materidlu a pifi dosazeni
ur¢itého poctu jsou automaticky vytistény odvadéci doklady. Timto opatfenim je mozné
zamezit odeslani nekompletniho baleni. K zabranéni zabaleni vyrobkt bez nacteni DMC a tedy
bez ovéteni spravnosti pribéhu vSech predeSlych procesu, bylo zavedeno dalSi opatfeni
v podob¢ vahy, na které se budou vyrobky vkladat do baleni. V ptipad€, ze informace z vahy
nebudou korespondovat se seznamem zabaleného materialu, nedojde k vytisténi odvadéciho
dokladu a baleni nebude mozné odeslat k zékaznikovi.

Dalsi navrhované opatfeni se tyka prostoji z divodu nevyhovujiciho obrobeni, jehoz
diivodem byly vibrace vietena. Navrzeno bylo zavedeni vibrodiagnostiky. Pfedpoklada se, ze
diky v€asnému varovani bude mozné lépe naplanovat opravy a vymény vietene nebo jeho
soucasti.
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Nejvetsi problém je vSak vymyslet opatieni na lidské pochybeni. K lidské chybé muze dojit
z vicero diivodi a jednim z nich je neznalost. Nasledujici opatieni tedy zahrnuje obeznameni
klicového personalu s pojmem kvalita a toho pro¢ je dilezitd. Zaméstnanci ziskaji béhem
pravidelného Skoleni v ro¢nich intervalech také povédomi o ruceni za vyrobek (zakon 59/1998
Sb.). Béhem tohoto Skoleni budou obeznameni se skutecnosti, ze za skodu vzniklou vadnym
vyrobkem odpovida vyrobce, potazmo pracovnik, ktery za tuto vadu nese odpovédnost. Jedina
obrana je vyrabét tak kvalitné, aby nebyl divod k uplatiovani narokt vzniklych z ruceni za
vyrobek.

Pomoci zavedenych opatieni bylo mozné zlepsit spolehlivost procesu obrabéni oproti
puvodnimu stavu. Spolehlivost obrabéni byla optimalizovana na nejvy$si moznou uroven
s ohledem na ekonomicky vysledek vyroby hydraulického rozvadéce.
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7.2 Popis zlepSeného procesu

Proces obrabéni je realizovan v prubéhu péti vyrobnich operaci a dvou dokoncovacich.
Obrabéci operace jsou provadény pod chladici kapalinou ve formé emulze. Oproti pivodnimu
stavu je do procesu zaimplementovano nacitani dilcti po kazdé operaci z divodu moznosti
zpétné sledovatelnosti. Dalsi zména se tyka endoskopické kontroly, ktera byla z divodu
optimalizace BOZP a taktu vyroby pfesunuta az za proces prani. Systém zpétné sledovatelnosti
funguje na principu sbéru informaci a jejich ulozeni. Na nasledujicich operacich je systémem
provedena kontrola spravnosti pfedchozich tdaji. Pfi nezjisténi odchylky je obrobek pribézné
vyhodnocovan jako vhodny pro dalsi proces a je mu umoznéno nésledujici zpracovani. Jestli je
vSak systémem zjisténa odchylka od pozadovaného statusu, operator je upozornén svételnou,
pripadné zvukovou signalizaci a obrobek musi vytadit z procesu. Kazda operace je znazornéna
pomoci vyvojového diagramu, ve kterém jsou nové kroky znazornény oranzovou barvou

Prvni operace oznaCovana OP 01 je proces razeni DMC kodu obsahujiciho datum
(posledni dvé ¢isla z roku a pofadové ¢islo dne v daném roce = 5 ¢isel), sménu (jedno Cislo 1
nebo 2 nebo 3), identifikacni ¢islo stroje (dvé Cisla), pofadové ¢islo obrobku v dané sméné (tfi
Cisla) a posledni tii ¢isla typu. Operator vlozi dva vykovky do popisovaci stanice a spusti
automaticky cyklus popisu. Stanice zablokuje pozici kazdého vykovku pomoci fixa¢nich
pripravki a za¢ne razit DMC kdd. Po vyrazeni DMC najede nad n¢ kamera a postupné provede
nacteni do databaze. Tim zaroven zkontroluje jejich Citelnost. Pokud je DMC nacteno do
databaze, stanice uvolni fixa¢ni ptipravky. Operator vyjme vykovky z popisovaci stanice a vlozi
je do obrabéciho stroje pro axialni obrabéni. Pokud se nacteni ne¢kterého DMC neprovede,
vykovek zlstane zablokovany a operator spusti op€tovny proces nacteni. V piipad¢, ze ani
béhem tohoto opakovani neni DMC nacteno, k uvolnéni obrobku dojde az po manualnim
zéasahu operatora (uvolnovaci tla¢itko). Nasledné operator vykovek vytadi z procesu. Vyvojovy
diagram operace je na (Obr. 34)

OP 01
Razeni DMC

Je DMC
Citelné?

Spusténi
opétovného
nacteni
bDMC

Je DMC
nacteno

Uvolnéni a

vyrazeni

A 4
operatorem

Uvolnéni
obrobku
strojem

Vlozeni
obrobku do
stroje pro
axialni
obrabéni

Obr. 34) OP 01 Razeni DMC
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Axialni obrabéni je oznaceno jako OP 02. Operator vlozi 2 vykovky s DMC do obrabéciho
stroje ELHA a spusti automaticky cyklus obrabéni. Po ukonceni procesu operator pootevie
pracovni prostor stroje, vzduchovou pistoli o¢isti obrobky od kapaliny a ru¢ni ¢teCkou nacte
DMC obrobku. V pfipadé, Ze obrabéci proces probchne bez nutnosti dodatecného zasahu
obsluhy, pii nacteni DMC je automaticky piifazen status OK - vyhovuje. Pokud je béhem
procesu obrabéni nutny zasah obsluhy, je pii naéteni DMC automaticky pfifazen status NOK
- nevyhovuje. Po naéteni DMC je obrobek strojem uvolnén. V piipadé, Ze jde o NOK status,
operator vyfadi obrobek z procesu. V ptipad¢ OK statusu operator provede vizualni kontrolu
obrobenych ploch a kontrolu spravnosti rozmért dle matice méteni. V piipadé nevyhovujiciho
vysledku obrobky vytadi zprocesu a dal postupuje dle eskalacniho planu. V pftipadé
vyhovujicitho vysledku obrobky vlozi na dopravnik obrabéciho stroje pro hluboké vrtani.
Operator také pravidelné odesila obrobky v definovaném poctu a definovaném intervalu na
produkéni méteni v ramei SPC. Vyvojovy diagram operace je na (Obr. 35)
OP 02

Axialni
obrabéni

Proces
prerusen?

DMC
nacteno se
statusem
NOK

DMC
nacteno se
statusem
OK

Obrobek
vyrazen z
procesu

Kontrola
obrobku

Obrobek
vyrazen z
procesu

Vlozeni
obrobku do
stroje pro
hluboké
vrtani

Obr. 35) OP 02 Axialni obrabéni

Hluboké vrtani je oznaceno jako OP 03. Operator vlozi obrobek na vstupni dopravnik
Ctyt vietenniho obrabéciho stroje TBT. Obrobky se automaticky posouvaji do stroje a tésné
pred vstupem prochazi pres ,,branu®, kde je pomoci kamery automaticky nacteno DMC. Pokud
se DMC nenacte, dopravnik se zastavi. Operator musi zjistit divod a podniknout kroky
definované instrukcemi na pracovisti. Pokud se do brany dostane obrobek s chybé&jicimi daty v
DMC z ptedchozich procesu nebo se statusem NOK, dopravnik se také zastavi a pomoci
zvukové signalizace upozorni obsluhu na tuto skutecnost. Operator takovy obrobek nasledné
vyradi z procesu a na jeho misto vlozi jiny. Z druhé strany stroje vychazi na dopravniku
opracované obrobky. Operator postupné vyjme obrobky z vystupniho dopravniku. Provede
kontrolu obrobenych ploch a kontrolu spravnosti rozmérit dle matice méfeni. V pfipadé
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nevyhovujiciho vysledku obrobky vyfadi z procesu a dal postupuje dle eskalacniho planu.
V ptipad¢€ vyhovujiciho vysledku operator odloZi obrobky do blistru a pfeveze je do FIFO drahy
pro naslednou operaci - radialni obrabéni. Operator také pravidelné odesila obrobky v

definovaném poctu a definovaném intervalu na produkcéni méteni v ramci SPC. Vyvojovy
diagram operace je na (Obr. 36)

OP 03
Hluboké
vrtani

DMC obrobku
naéteno?

Hlasi zvukova
signalizace?

Obrobek vyradit z
procesu a nahradit jeho
misto jinym

Je DMCve
spravné
pozici?

Obrobek vyradit z

procesu a nahradit jeho
Kontrola a uprava polohy
obrobku

Je DMC
nacetno?
: Obrobek vyradit z
m‘i - Obrobeni procesu a nahradit jeho
ok? misto jinym

Obrobek

vyradit z
procesu OK
FIFOdrdha

Obr. 36) OP 03 Hluboké vrtani

Radialni obrabéni je oznaceno jako operace OP 04. Operator vlozi 4 obrobky do
obrabéciho stroje CHIRON-1 a spusti automaticky cyklus obrabéni. Po ukonéeni procesu
operator pootevie pracovni prostor stroje, vzduchovou pistoli o€isti obrobky od kapaliny a ru¢ni
¢teCkou nacte DMC obrobku. V pfipadé, Ze obrabéci proces probehne bez nutnosti dodatecného
zasahu obsluhy, pfi nacteni DMC je automaticky pfirazen status OK - vyhovuje. Pokud je
behem procesu obrabéni nutny zasah obsluhy, je pii na¢teni DMC automaticky pfirazen status
NOK - nevyhovuje. Po nacteni DMC je obrobek strojem uvolnén. V piipade, ze jde o NOK
status, operator vyfadi obrobek z procesu. V piipadé OK statusu operator provede vizudlni
kontrolu obrobenych ploch a kontrolu spravnosti rozmért dle matice méteni. Pokud vysledek
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neodpovidd pozadavklim, vyfadi obrobek z procesu a dal postupuje dle eskalacniho planu.
Jsou-li obrobky vyhodnoceny jako vyhovujici vlozi je do blistru a pteveze do FIFO drahy pro
naslednou operaci — dokonceni axialniho obrabéni. Operator také pravideln¢ odesila obrobky
v definovaném poctu a definovaném intervalu na produkéni méteni v ramci SPC. Vyvojovy
diagram operace je na (Obr. 37)

Operace 04
Radialni
obrabéni

Proces
prerusen?

DMC
nacteno se
statusem
\[e]'¢

DMC
nacteno se Obrobek

statusem

fazen z
(0]¢ 4

procesu

Kontrola
operatorem

Obrobek
vyfazen z
procesu

FIFO drdha

Obr. 37) OP 04 Radialni obrabéni

Dokonceni axialniho obrabéni a odjehleni pfechodovych otvorii je oznaceno jako OP
05. Operator vlozi 4 obrobky do obrabéciho stroje CHIRON-2 a spusti automaticky cyklus
obrabéni. Po ukonceni procesu operator pootevie pracovni prostor stroje, vzduchovou pistoli
ocisti obrobky od kapaliny a ru¢ni ¢teckou nacte DMC obrobku. V piipadé, ze obrabéci proces
probéhne bez nutnosti dodate¢ného zasahu obsluhy, pfi nacteni DMC je automaticky piirazen
status OK - vyhovuje. Pokud je béhem procesu obrabéni nutny zasah obsluhy, je pfi nacteni
DMC automaticky pfirazen status NOK - nevyhovuje. Po naéteni DMC je obrobek strojem
uvolnén. V piipadé, ze jde o NOK status, operator vyfadi obrobek z procesu. Jsou-li obrobky
vyhodnoceny jako vyhovujici vlozi je do blistru a pfeveze do FIFO drahy pro naslednou operaci
— prani.
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Operator také pravidelné odesila obrobky v definovaném poctu a definovaném intervalu na
produkéni méteni v ramcei SPC. Vyvojovy diagram operace je na (Obr. 38)

OP 05
Dokonceni
axialu a
objehleni
prechodovych
hran

Proces
prerusen?

bDMC
nacteno se
statusem

NOK

DMC

nacteno se W
statusem Obrobe

oK vyfazen z
procesu

Kontrola
operatorem

Obrobek
vyrazen z
procesu

FIFOdraha

Obr. 38) 0P OS5 Dokonceni axidlniho obrabéni a odjehleni prechodovych otvorii

Operace prani je oznacena jako OP 06. Operator postupné vyjme z blistru obrobky,
vklada je do praciho ramu umisténého na dopravniku v ptedepsaném poctu kusti a nacita DMC.
Praci ramy postupné sklada na sebe az do celkového poctu 4. Vikem zaklopi posledni praci ram
pfedepsanym zptisobem a uvolni aretacni paku, kterd se automaticky po odjeti ramu vrati do
vychozi pozice a zaaretuje dalsi praci ram. Po procesu prani vyjizdi praci ramy z druhé strany
pracky na pracovisté vizualni kontroly. Vyvojovy diagram operace je na (Obr. 39)

OP 06
Prani

Vkladani
obrobku do
pracich ramu
a nacitani
DMC

Zaklopeni
posledniho
ramu

Uvolnéni
aretacni

paky

Obr. 39) OP 06 Prani
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Operace endoskopické a vizualni kontroly je oznacena OP 07. Operator postupné odebere
obrobky z pracich rami a provede kontrolu odjehleni pfechodovych otvori pomoci
endoskopického zafizeni. Nasledn¢ provede vné&jsi vizualni kontrolu obrobku dle katalogu
hrani¢nich vzorku. V pfipadé nalezeni nevyhovujiciho obrobku ho vyfadi z procesu. Na
vyhovujici obrobek nasadi krytku vnéj$iho zavitu axidlniho vyvodu, nacte DMC a vlozi
obrobek do Cistého blistru v baleni. Po naplnéni celého baleni systém automaticky provede
kontrolu spravnosti po¢tu. Pokud pocet odpovida, nasleduje automatické odvedeni a tisk
odvadécich dokladt. Ty operator nalepi na baleni a baleni umisti na expedi¢ni misto. Vyvojovy
diagram operace je na (Obr. 40)

OP 07
Endoskopicka
a vizualni
kontrola

Kontrola
odjehleni

VyfFazeni
obrobku z
procesu

kontrola
obrobku

Vyrazeni
obrobku z
procesu

Nacteni DMC

Zabaleni
obrobku

Provedl se tisk
odvédécich
dokladi?

Dohledani
chybéjiciho
nebo
nenacteného

Oznaceni
baleni a
odvoz

Obr. 40) OP 07 Endoskopicka a vizualni kontrola s balenim
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8 TECHNICKO-EKONOMICKE ZHODNOCENI

Tato prace popisuje zavadéni nového vyrobku v jiz fungujici organizaci, ktera se zabyva
nedostatky je potfeba se zaméfit pii zavadéni nové vyroby. Pro posouzeni spolehlivosti byly
vyuzity informace z podobné vyroby a z diivodu nalezeni potencialu pro lepSeni byla vyuzita
moznost optimalizace. Ve FMECA je mozné najit chyby, jejichz RPN piekracuje limitni
hodnoty . V téchto ptipadech jde o vliv lidského faktoru. Zde je velice obtizné zavést efektivni
opatieni, které by vyrazn€ snizilo vysledné RPN. Ve vétsiné piipadi jde o mezioperacni
kontroly a vystupni kontrolu vyrobkd.

Jednim ze zptisobu, jak zlepsit praci odvadénou vizualnimi kontrolory, je vyuziti jedné
z metod MSA a to metodu Kappa Check. Pomoci této metody jsou kontroloti v pravidelnych
intervalech trénovani na odhalovani chyb. Trénink mtize probihat nasledovné. Mezi padesat
vyrobkil je zamichano dvacet az dvacet pét vyrobki s poskozenim nebo vadou. Tato poskozeni
jsou vybirana na zaklad¢ redlnych zkuSenosti z procesu. Jde tedy o poSkozeni, ktera kontrolofi
bézné€ nachazi, ale i takova, kterd jsou hlasena jako externi nalezy z nasledujicich procesti nebo
od zakazniki. Ukolem pracovnika je pak mezi padesati kusy najit viechny vadné dilce.
Podminky, béhem kterych kontrolu pracovnik vykondva, musi stejné jako Cas, ktery ma ke
kontrole k dispozici, odpovidat skute¢nému stavu. Béhem tohoto tréninku si kontrolor mtize
overit svoje schopnosti, dohledat chyby v taktu, ve kterém by mél pracovat, ale také v taktu ve
kterém skute¢n¢ pracuje. Vysledky Kappa Check zaroven poslouzi jako zpétnd vazba pro
vedouci pracovniky o nastaveném taktu nebo ergonomickych podminkach na pracovisti
vizualnich kontrolort.. Kappa Check je také vhodny prostiedek pro zacvik novych pracovnikd.
Chyby budou moci vidét na redlnych vyrobceich, nikoliv pouze v tisténém katalogu vad.

Dalsi moznosti motivace pracovnikt k provadéni zminénych kontrol a zachyceni chyb
je zavedeni pohyblivé slozky mzdy, ktera bude odrazet kvalitu jimi odvedené prace. Pro
mzdovy systém bude platit kolektivni vina. Pfes veSkerou snahu pracovnik vSak nebude
dosazeno 100% zachytu nevyhovujicich vyrobkil.. Dalsi moznosti je zavedeni automatické
vizualni kontroly. Ta ma nejlepsi prokazané vysledky na produktech, které nejsou designove
slozité. V ptipad¢ hydraulického rozvadéce bude narocné zavést tento zptsob kontroly. Bude
nutné vyuzit moderni technologie pracujici s metodou vyhodnocovani pomoci umélé
inteligence, na principu neuronovych siti v kombinaci s analytickymi metodami. Zavedenim
této metody se vyrazné€ zvysi kvalita dodavanych vyrobk, ale zaroven se navysi i jejich vyrobni
cena.

Vyuziti umélé inteligence je lakavou pfrileZitosti jak posunout poskytované sluzby na
vys$si uroven. Nutné je vSak zvazit i financni stranku véci. Pro nesériovou vyrobu muze byt
takové opatieni ekonomicky velice nevyhodné. V piipadé vyroby hydraulického rozvadéce a
jeho sériové vyroby s ohledem na podobné vyroby, které organizace produkuje, je tato moznost
realna. Zavedeni opatieni bude casové naro¢né nejen z diivodu nutnosti sesbirani vSech
moznych chyb, které se na vyrobku muiZzou objevit, ale hlavné z divodu ¢asové naroc¢nosti
naucit systém tyto chyby rozpoznat, zanalyzovat a spravné vyhodnotit. Dalsi soucasti zavadéni
je i uceni systému vhodné reagovat na nové chyby, které jesté nezna.

Pii zpracovani FMECA byla brana v uvahu moznost zpétné dohledatelnosti vyrobkl a
to na zaklad¢ predchozich negativnich zkusenosti. Zavedeni systému zpétné dohledatelnosti
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najde uplatnéni v piipadé nutnosti stahovani vyrobkd, jako okamzitého opatfeni na sériové
chyby, které se pies veskeré diive zavedena opatfeni dostanou na nasledny proces nebo k
zakaznikovi. Moznost zpétné dohledatelnosti bude uZzitecna v piipadé lidského pochybeni a
nevykontrolovani vzniklé chyby, naptiklad diky neprovedeni definovanych kontrol nebo jejich
nedbalém provedeni. Uplatnéni najde i v pfipadé technické chyby zafizeni a jejiho odhaleni az
na zakladé¢ nevyhovujicich vysledki SPC. MozZnost zpétné dohledatelnosti postizenych
vyrobkd umozni minimalizovat naklady na interni i externi reklamace, pfipadné nasledky
v podobé¢ stahovacich akei.

Pomoci FMECA byly v ramci procesu obrabéni identifikovany mozné chyby. Tyto
chyby byly vzhledem k ekonomické strance patficn€é osetfeny. Vyhodnoceni efektivity
zavedenych opatfeni neni prozatim mozné na realné vyrob¢ z diivodu, Ze sériova vyroba se
rozbé¢hne az v druhé poloviné nyn¢jsSiho roku. Dosavadni vysledky a vysledky znamé
z podobnych procesti vypovidaji o tom, Ze zavedena opatfeni vyrazné zlepsi spolehlivost
vyroby nového produktu s odpovidajicim dopadem na vyslednou kvalitu. Pro tucely
technického vyhodnoceni spolehlivosti procesu poslouzi srovnani RPN pivodniho procesu
obrabéni s procesem novym. Suma vSech RPN u procesu stavajici vyroby je 77 158. Navrzena
opatieni umoznila sniZit hodnotu RPN o 8 602. Po jejich zohlednéni v novém procesu €ini suma
vsech jeho RPN 68 556. Piehled chyb, ohodnocenych nad definované RPN 240 je k nahledu
v piiloze ,,Kritické chyby*. Jde o chyby, kde je odhaleni zavislé pouze na kvalité provedeni
vystupni kontroly operatorem. V piipadé zavedeni automatické vystupni kontroly, ktera
nahradi kontrolu operatorem, by bylo mozné dalsi snizeni RPN z 68 556 na odhadovanych
54 600, pti¢emz nejvyssi hodnota RPN bude 216.

Po zohlednéni ekonomické stranky je odhadovand uspora piepocitand z poctu
reklamaci. Pfi jedné reklamaci se naklady na jeji feSeni pohybuji kolem 30 000 CZK. Vzhledem
ke sniZeni vyskytu chyb zplisobenych nespravnou manipulaci s nevyhovujicim vyrobkem a
odesilanim nekompletnich baleni, byla za lonsky rok odhadnuta uspora 630 000 CZK pfi
obdrzeni 21 reklamaci. Na zaklad¢ zkuSenosti z minulych let, kdy dochazelo k rozsahlym
stahovacim akcim, 1ze odhadnout dalsi vyrazné uspory. Naklady na nejdrazsi akci byly v ¢astce
71 300 000 CZK na 32 829 stazenych vyrobkt. Pokud by v t¢ dobé byla zavedena moznost
zpétné sledovatelnosti, bylo by mozné snizit naklady na ¢astku 34 752 000 CZK pti 16 000
vyrobkil, které byly opravdu postizené. Pfedpokladanou tsporu je vSak problematické predem
problému, u kterého bude potieba stahovat produkci, se naklady vyrazné snizi oproti stavu, kdy
by zpétna dohledatelnost nebyla mozna.
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9 ZAVER

Hlavnim cilem této prace bylo posoudit spolehlivost procesu vyroby hydraulického rozvadéce
a zajistit jeji optimalizaci. V této praci je uvedeno 13 metod vhodnych k zajisténi kvality,
potazmo spolehlivosti, z nichz byly vice popsany dve. Prvni je metoda SPC, ktera reprezentuje
systém vcasného varovani, druhd je FMECA reprezentujici systém vcasného planovani
zajisténi kvality.

Tyto dvé metody byly ndsledné aplikovany na skuteny, noveé zavadény proces ve
firemni praxi (nazev vyrobku byl imysln€¢ zménén). Diky detailnimu popsani celého systému
kvality je mozné pochopit slozitost zajisténi kvality vyroby. V préci jsou uvedeny i informace,
které nejsou Cerpany z veiejné dostupné literatury, a znalosti o nich jsem ziskala praxi u
zamé&stnavatele.

Prace obsahuje komplexni proces zajisténi spolehlivosti vyroby od definovani QMS az
po vypracovani FMECA a zavedeni SPC. Uvedené informace je mozné prakticky vyuzit jako
pravodce pii zavadéni nové vyroby. K tomu, aby bylo mozné uvedené metody vyuzit, je potieba
znat nastroje na jejich aplikaci a umét s nimi pracovat. Zde jsou uvedené dva software
vyuzitelné k aplikaci a to Minitab, pouZity ke zpracovani SPC a IQ-RM PRO 7 s jehoZ pomoci
byla vypracovana FMECA.

Pouziti metod SPC a FMECA je bézné¢ v automobilovém primyslu. Vyhovuje
pozadavklim na zajisténi kvality dle IATF. Umozni problémy vizualizovat a v neposledni fad¢
zvysit konkurenceschopnost organizace. FMECA 1 SPC jsou Casto zakazniky pozadovany a jiz
ve fazi domlouvani obchodni strategie byvaji zapracovany do smlouvy jako pozadavek na
zpusob zajisténi kvality a spolehlivosti. Aplikace FMECA vyzaduje tymovou praci a mysleni
zalozené na rizikach, coz jsou také predpoklady pro kvalitni vystup. Pokud jsou metody
FMECA a SPC spravné pochopené a aplikovany v praxi, zajisti spokojenost zdkaznika a
spolehlivost vyrobniho procesu.

Systematické zpracovani jednotlivych chyb zarudi rychlé a trvalé vysledky. ReSeni
problému bez pouziti systému vcasného varovani a planovani je jako haSeni pozaru, usili k
tomu vynalozené nemusi odpovidat dosazenému stavu.
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11 SEZNAM ZKRATEK, SYMBOLU, OBRAZKU A
TABULEK

11.1 Seznam zKkratek

EU — Evropska Unie

PDCA - Plan, Do, Check, Act (Planuj, proved’, ovér, jednej)

QMS — Quality Managenet Systém (Systém managementu kvality)

TQM — Total Quality Management (Komplexni fizeni kvality)

KPI — Key Performance Indicator (Klicové ukazatele vykonnosti)

ISO — International Organization for Standardization (Mezinarodni organizace pro normalizaci)

IATF — International Automotive Task Force (Mezindrodni pracovni skupina svétovych
vyrobcl automobili)

BMW — Bayerische Motoren Werke (Némecky vyrobce automobiltl)
PSA — Peugeot Société Anonyme (Francouzsky automobilovy koncern)
SPC — Statistical Process Control (Statistické regulace procesu)

UCL — Upper Control Limit (Horni regula¢ni mez)

LCL — Lower Control Limit (Dolni regula¢ni mez)

USL — Upper Specification Limit (Horni toleran¢ni mez)

LSL — Lower Specification Limit (Dolni toleran¢ni mez)

DMAIC — Define, Measure, Analyze, Improve, Control (Definovat, M¢fit, Analyzovat,
ZlepSovat, Ridit)

66 — Six Sigma (Sest sigma)
FMEA - Failure Modes and Effect Analysis (Analyza moznych vad a jejich nasledk)

FMECA - Failure Mode and Effect Critical Analysis (Analyza moznych vad a jejich kritickych
nasledk)

CFMEA - Construction Failure Modes and Effect Analysis (Konstrukéni analyza moznych vad
a jejich nasledk)

PFMEA — Process Failure Modes and Effect Analysis (Procesni analyza moznych vad a jejich
nasledk)

DFMEA — Design Failure Modes and Effect Analysis (Designova analyza moznych vad a jejich
nasledk)
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AIAG — Automotive Industry Action Gorup (Akéni skupina pro automobilovy primysl)
VDA — Verband der Automobilindustrie (Némecka asociace automobilového primyslu)
FTA — Fault Tree Analysis (Analyza stromu poruchovych stavu)

IEC — International Electrotechnical Commission (Mezinarodni Elektrotechnickd komise)
DOE — Design Of Experiment (Navrh experimentu)

MSA — Measurement system analysis (Analyza systému méteni)

GRR — Gage Repeatability and Reproducibility (Brana opakovatelnosti a reprodukovatelnosti)
PPAP — Production Part Approval Process (Proces schvalovani dila do sériové vyroby)
APQP — Advanced Product Quality Planning (Pokrocilé planovani kvality produktit)
ETA — Event Tree Analysis (Analyza stromu udalosti)

MCA — Machine capability analysis (Analyza schopnosti stroje)

VW — Volkswagen

QAM - Quality Assurance Matrix (Matice zajisténi kvality)

RPN — Risk Priority Number (Rizikove ¢islo, Cislo priority rizika)

ppm — Parts Per Miloin (pocet neshodnych jednotek na milion pfilezitosti)

LPC — Layered Process Confirmation (Vrstvené potvrzeni procesu)

FIFO — First In First Out (vyjadfuje potadi v jakém je zpracovavan material)
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12 SEZNAM PRILOH

Ptiloha 1: FMECA proces obrabéni hydraulického rozvadéce
Ptiloha 2: Kritické chyby
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P -FMEA STRANA: 1/51
v PRODUKT: Hydraulicky rozvadec ODD. Obrabéni
Prl |Oha 1 CisLO: 1.1 FMEA-E.: 1_07_05_2021
DATUM: 15.05.2021
C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE \ RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni OP01-Ra-  [ADMC razeno die | E@PMC neni ve <Dodani vyhovuijici- | <Operator provede proces razeni dle pracovni- |[EJPracovni postup  |[E100% automati- 3 27
hydraulické-  Zeni DMC {1} vykresové specifika- | spravné pozici {1} ho vyrobku dle poza- |ho poslupu> ve formé navodky cka kamerova kon-
ho rozvadé- ce {1} dované postupu: Opertor | na pracovisti {54} trola &itelnosti DMC
ge1.1.1.1 z:3 neviozi vykovky do popisovaci stanice ve sprav- po procesu razeni {8}
B zdrzeni vyroby u | né poloze {1}
Obrabéni 2ékaznika {1} <Sefizova nastavi zafizeni pfi zméné typua | BJPTesefizovaci [EICheckiist presefi- 3 36
hydraulické- rovede korekce> plén na pracovisti {6} | zeni {6}
ho rozvade- ostupu: Sefizovat  [Foravidelng skole- | [RIOdeslani prvni
“ - prvnich
ce.1.2.1.1 neprovede nastaveni dle preserlzovaclho pla- ni na rugent za vyro- | kusti po presefizeni
nu {6} bek {21} na produkéni méfe-
ni v rémci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Popisovaci stanice popise vykovek dle vykre- EPravidelné kontro- ﬂ100% automati- 3 27
hydraulické- sova specifikace> la dle planu TPM {26} | cka kamerova kon-
ho rozvadé- BR Porucha zafizeni: Popisovaci stanice popi- trola &itelnosti DMC
¢e.1.3.1.1 Se vykovek na nespravném misté {1} po procesu razeni {8}
Obrabéni EIOMC chybi {1} <Dodani vyhovujici- | <Operétor provede proces razeni dle pracovni- | [Pracowni postup | [E]100% automati- 3 27
hydraulické- ho vyrobku dle poza- |ho poslupu> ve formé navodky cké nacitani DMC
ho rozvadé- dovane postupu: Operétor | na pracovisti {54} na nasledujici opera-
¢e1.1.1.3 nev\ozl vykovek do popisovaci stanice {1} ci {3}
Obrabéni _kZd'Zi"' :ymby U [ <Operator provede proces razeni die pracovni- | [Pracovni postup | []100% automati- 3 27
hydraulické- zékaznika {1} ho postupu> ve formé navodky | cké nacitani DMC
ho rozvadé- BR Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} na nasledujici opera-
ce1.1.1.4 nespusti proces razeni DMC {1} ci{3}
Obrabéni <Popisovaci stanice popiée vykovek dle vykre- | [EJPravidelna kontro- |[E]100% automati- 3 27
hydraulické- sova specifikace> a dle plénu TPM {26} | cka kamerova kon-
ho rozvadé- Bl Porucha zafizeni: Popisovaci stanice vyko- trola ¢itelnosti DMC
ce1.3.14 vek neupne a tedy nepopise {1} po procesu razeni {8}
Obrabéni <Operator provede proces razeni dle pracovni- |[EJPracovni postup  |[E]100% automati- 3 27
hydraulické- ho postupu> ve formé navodky cké nacitani DMC
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu na pracovisti {54} na nasledujici opera-
ce1.1.15 odesle vykovek s vadnym nebo chybéjicim po- ci {3}
pisem na nasledujici operaci {1}
Obrabéni BIOMC neni komp- | <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces razeni dle pracovni- | [EJPracovni postup | [1100% automati- 3 27
hydraulické- letni {1} ho vyrobku dle poza- |ho pos upu> ve formé navodky cka kamerova kon-
ho rozvade- dované postupu: Operator na pracovisti {54} trola €itelnosti DMC
¢e.1.1.1.1 Z:3 nev\ozl vykovky do popisovaci stanice ve sprav- po procesu razeni {8}
Bl zdrzeni vyroby u | né poloze {1}
Obrabéni zékaznika {1} <Popisovaci stanice popise vykovek dle vykre- | [JPravidelna kontro- |[E]100% automati- 3 27
hydraulické- sova specifikace> la dle planu TPM {26} | cka kamerova kon-
ho rozvadé- Porucha zafizeni: Popisovaci stanice vyko- trola ¢itelnosti DMC
& 3 vek nepopi$e nebo ho popi$e neuplné {1} po procesu raZeni {8}
Ob <Operator provede proces razeni dle pracovni- | [fPracovni postup  |[E]100% autcmau- 3 27
hydraulické- ho postupu> ve formé navodky cké nacitani DM
ho rozvadé- BB Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} na nasledujici opera»
¢e1.1.15 odesle vykovek s vadnym nebo chybgjicim po- ci {3}
pisem na nasledujici operaci{1}
Obrabéni <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a Presefizovaci [EIChecklist presefi- 3 36
hydraulické- rovede korekce> plén na pracovisti {6} | zeni {6}
ho rozvade- ostupu: Sefizovat  [Foravidelné skole- | [EJOdeslani prvni
n - prvnich
&e1.2.1.1 neprovede nastaveni die presenzovacmo P& [ i na rucent za viro- | kusti po presefizent
nu {6} bek {21} na produkéni méfe-
ni v rdmei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Popisovaci stanice popise vykovek dle vykre- |[FJDefinovana zivot- |[E]1100% automati- 3 27
hydraulické- sova specifikace> nost popisovaci cka kamerové kon-
ho rozvadé- Bl Zalomeni/poskozeni popisovaci jehly z divo- | jehly v Fidicim systé- | trola itelnosti DMC
¢e.1.3.1.6 du opotrebeni {1} mu stroje {1} po procesu razeni {8}
Obrabéni [HACiteinost DMC {1} |OMC je necitelné | <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces razeni dle pracovni- | [RJPracovni postup  |[E1100% automati- 3 27
hydraulické- {1 ho vyrobku dle poza- |ho postupu> ve formé navodky cka kamerové kon-
ho rozvadé- dované specifikace> || Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | na pracoviti {54} trola gitelnosti DMC
ge1.1.1.1 z:3 nevlozi vykovky do popisovaci stanice ve sprév- po procesu razeni {8}
B zdrzeni vyroby u | né poloze {1}
Obrabéni zakaznika {1} <Operator provede proces razeni dle pracovni- | [FPracovni postup | []100% automati- 3 27
hydraulické- ho postupu> ve formé navodky cka kamerova kon-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} trola &itelnosti DMC
ce1.1.1.2 vlozZi vykovky do popisovaci stanice 2x {1} po procesu razeni {8}
Obrabéni <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [RIPFesefizovaci [EIChecklist presefi- 3 36
hydraulické- rovede korekce> plén na pracovisti {6} |zeni {6}
ho rozvade- 0stupu: Sefizovad | Eorayidelné Skole- | RIOdeslani prvni
x - prvnich
ce.1.21.1 neprovede nastaveni dle preserlzovaclho pla- ni na rugent za vyro- | kusti po presefizeni
nu {6} bek {21} na produkéni méfe-
ni v rémci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Popisovaci stanice popise vykovek dle vykre- EPravidelné kontro- ﬂ100% automati- 3 27
hydraulické- sova specifikace> la dle planu TPM {26} | cka kamerova kon-
ho rozvadé- BR Porucha zafizeni: Popisovaci stanice popi- trola &itelnosti DMC
¢e1.3.1.2 Se vykovek do nespravné hloubky z divodu po procesu razeni {8}
nespravného tlaku v systému {1}
Obrabéni <Popisovaci stanice popige vykovek dle vykre- | [EJPravidelna kontro- |[E]100% automati- 3 27
hydraulické- sova specifikace> a dle plénu TPM {26} | cka kamerova kon-
ho rozvadé- B Porucha zafizeni: Popisovaci stanice vyko- trola Citelnosti DMC
ce.1 3 vek nepopi$e nebo ho popi$e neuplné {1} po procesu razeni {8}
Obrabéni <Operator provede proces razeni dle pracovni- |[EJPracovni postup  |[E]100% automati- 3 27
hydraulické- ho postupu> ve formé navodky cké nacitani DMC
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} na nasledujici opera-
¢e1.1.15 odesle vykovek s vadnym nebo chybéjicim po- ci {3}
pisem na jici operaci {1}
Obrabéni <Popisovac stanice popise vykovek dle vykre- | [FJPravidelna kontro- |[E]100% automati- 3 27
hydraulické- sova specifikace> la dle planu TPM {26} | cka kamerova kon-
ho rozvadé- Bl Porucha zafizeni: Popisovaci stanice popi- trola gitelnosti DMC
¢e.1.3.1.1 3e vykovek na nespravném misté {1} po procesu raZeni {8}
Obrabéni <Popisovaci stanice popise vykovek dle vykre- | [EJPravidelna kontro- |[E]100% automati- 3 27
hydraulické- sova specifikace> la dle planu TPM {26} | cka kamerova kon-
ho rozvadé- Bl Porucha zafizeni: Popisovaci stanice popi- trola gitelnosti DMC
¢e.1.3.1.5 3e vykovek necitelné {1} po procesu raZeni {8}
Obrabéni <Popisovaci stanice popise vykovek dle vykre- |[ElDefinovana zivot- |[E]1100% automati- 3 27
hydraulické- sova specifikace> nost popisovaci cka kamerova kon-
ho rozvadé- Bl Zalomeni/poskozeni popisovaci jehly z duvo- | jehly v fidicim systé- |trola Eitelnosti DMC
¢e.1.3.1.6 du opotfebeni {1} mu stroje {1} po procesu raZeni {8}
Obrabéni [ASpravnost obsa- | Blinformace v DMC | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [RIPFesefizovaci ElCheckiist presefi- 3 36
hydraulické- hu DMC (datum, zé- | neodpovidaji defino- | ho vyrobku die poza- rovede korekce> plan na pracovisti {6} |zeni {6}
ho rozvadé- vod, oznaceni stro- vanym 1 |dované pu: Sefizovaé Pravidelné Skole- 0deslani prvnich
¢e.1.2.1.1 je, pozice obyrobku {1} Z:3 L neprovede nastaveni dle pfeseﬁzovacmo pla- ﬁna rugeni za vyro- Esﬂ po pfespeﬁzem'
ve stroji, sména, po- Bl Zdrzeni vyroby u | nu {6} oeenze
M g r » bek {21} na produkéni méfe-
fadové Cislo, typ ob- zakaznika {1} PR
ni v ramci SPC {10}
robku) dle defino- P
vanych pozadavki [E1100% Viz l
{1 kontrola 4 o
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A E3Popsan spravny | B Popsan jiny typ | <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces razeni dle pracovni- | [EJPracovni postup | [E]Poka Yoke pfipra- 18
hydraulické- OP01 -Ra- | typ vykovku {1} vykovku z divodu ho vyrobku dle poza- | ho postupu> ve formé navodky vek v popisovaci sta-
ho rozvadé-  zeni DMC {1} zémény materidlu | dované ! 2 iho postupu: Operétor | na pracovisti {54} nici {1}
ce.1.1.1.6 Z: zaméni vstupni material {1}
Obrabéni Al Zdrzeni vyroby U [Z5oky0uaz nastavi zafizeni pfi zméné typu a | [lPresefizovaci [EICheckiist presefi- 36
hydraulicke- zakaznika {1} provede korekce> plin na pracovisti {6} | zeni {6}
ho rozvade- L4 ovniho postupu: Sefizoval - [Forayigeing skole- | [RJOdeslani prvnich
te1.211 nepi dle 10Pla- | i'ha rugeni za vyro- | kusti po presefizeni
nu {6} bek {21} na produkéni méfe-
ni v réamci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni  [EIOPO2 - Axiak [FDélka obrobku [EIBIDéIka obrobku | <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces axialniho obrabéni | [RJPracovni postup | [EJOdeslant prvnich 45
hydraulické- ni obrabéni {1}  dle vykresové specifi- | mimo toleranci {2} | ho vyrobku dle poza- |dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- kace {1} dované N Zeni iho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ce.2.1.1. Z:3 zadéa nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabéni Al Zarzeni vyroby U [200C a0 provede proces axialniho obrabént Pracovni postup | [llPravidelné pro- 45
hydraulické- zékaznika {1} dle pracovniho postupu> ve formé navodky | dukéni méFeni obrob-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} ku v ramci SPC {42}
ce2.1.1.2 neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch W
a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- | - na rugeni za vyro-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek (21)
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni EPracovni postup ﬂPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e2.1.1.3 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- Pravidelné Skole-
ci SPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrab&ni <Operétor provede proces axialniho obrabéni | [RJDefinovana zivot- | [FIStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- je az do vymény
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
te.2.1.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekei {4}
Obrabéni <Operétor provede proces axialniho obrabéni | [EJPracovni postup BV nasledujicim 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky procesu nelze pokra-
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Covat bez kolize {3}
& 10 vynecha proces axialniho obrabéni {2}
Ob <Operétor provede proces axialniho obrabéni | [EPracovni postup  |[E]1100% kontrola 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e2.1.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} 13}
IE1100% kontrola po-
moci naéteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typua | [RJPravidelné kole- | [E]Checklist presefi- 36
hydraulické- rovede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
)jo rozvadé- Nedodrzeni praoo_vm’hovpostvgpu: Sgﬁzovgé bek {21} m
¢e2.2.1.1 nep die 0 pla- [ Flpresefizovaci kusti po presefizeni
nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
ni v rdmci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabeéni <AxidIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, RDefinovana Zivot- | [E]Pravidelné pro- 45
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvadé- BR Opotiebenilposkozeni nastroje —> zvétseni | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
e.2.3.1.2 fezného odporu --> posunuti obrobku v ¢eli- 24}
stech {2}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [RIPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlidé- 30
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
€e.2.3.1.3 pripravku - nedostateény upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [FJDefinovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 45
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z diivodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.2.3.1.8 zeni/opotfebeni {4} {24}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [RJPravidelny ofuk ElPravidelné pro- 96
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nakladaciho prosto- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- ﬂ Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | ku v rdmci SPC {42}
te.2.3.19 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} W
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
Obrabéni <AxiaIni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [EID 4 zivot- | [EN icka kon- 45
hydraulicke- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
%e.2.3.1.10 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
ElPravidelné mée-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni EVnitini zavitna  [BVnitini zavit na <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces axialniho obrabéni | [RJPracovni postup | [EJOdeslant prvnich 45
hydraulické- strané 1 dle vykreso- strané 1 mimo tole-  ho vyrobku dle poza- |dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- vé specifikace {1} ranci {1} dované N Zeni iho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ce.2.1.1. Z:3 zada nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabani f Zdrzeni vjroby U [ 55erator provede proces axialnino obrabéni | [FJPracovni postup | [EJPravidelné pro- 5
hydraulické- zakaznika {1} dle pracovniho postupu> ve formé navodky | dukéni méFeni obrob-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} ku v ramci SPC {42}
ce2.1.1.2 neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch Pravidelné skole-
a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- | [ 1 xeni za yro-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni EPracovni postup ﬂPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
2113 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- RPravidelné skole-
ciSPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni | [FJDefinovana zivot- | [EIStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
te.2.1.14 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni plisob zaklada- | [E]Poka yoke - pip- 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> brobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator van navodkou na
te.2.1.16 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}
obrécené {3}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni | [FJzpusob manipula- |[E]1100% kontrola 72
hydraulické- dle pracovniho postupu> ce definovan navod- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator kou na pracovisti {6} | robku {36}
ce211.7 poskodi obrobek bshem mani {6}

Rloplastovani
moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A A n B <Operétor provede proces axialniho obrabéni | [FJPracovni postup | [E]100% kontrola 36
hydraulické-  [OPO2 - Axigl- [llvnitini zavitna  |[Bllvnitini zavitna | <Dodani vyhovujici- | die pracovniho postupu> ve formé navodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé-  ni obrabéni {1} stran& 1 dle vykreso- |strané 1 mimo tole- | ho vyrobku dle poza- | g Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} su DMC na baleni
ge.2.1.1.12 veé specifikace {1} ranci {1} do?né specifikace> | upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
4 9
Bl zdrzeni vyroby u [E1100% kontrola po-
Zakaznika {1} moci nacteni DMC -
zvukova a svételng
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a EPravidelné Skole- ﬂChecklist presefi- 36
hydraulické- rovede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
@o rozvadé- Nedodrzeni pracqvm'ho_post_gpu: S'efwzovgé bek {21} W
¢e2.2.1.1 neprovede nastaven die presefizovacino plé-  [presefizovact kusti po plesefizent
nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [FVybrodiagnostika |[E]100% kontrola 45
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> {4y pred balenim ob-
ho rozvadé- B Vibrace v prib&hu obrabani {4} robk {36}
te.23.11 EPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [E]Definovana zivot-  |[ElPravidelné pro- 45
hydraulicke- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Opotiebeni/poskozeni nastroje --> zvétseni | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
¢e.2.3.1.2 fezného odporu --> posunuti obrobku v ¢eli- {24}
stech {2}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [FJPravidelna kontro- |[FJAutomatické hlida- 30
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostate&na fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.2.3.1.3 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tiaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabén <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [E]Definovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 84
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvadé- BR Nalepena Spona na biitu nastroje {4} cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
¢e2.315 {24}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulamni frézovani zavitu, | [E]Definovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 45
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvadé- B BE Nastroj zanecha $pony v otvoru {4} cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
ge23.1.7 24 100% kontrola
RPrani (4} pfed balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [FJDefinovana zivot- |[EJPravidelné pro- 45
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z diivodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
te.2.3.1.8 zeni/opotfebeni {4} {24}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [RJPravidelny ofuk ElPravidelné pro- 96
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nakladaciho prosto- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- ﬂ Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | ku v rdmci SPC {42}
ce.2.3.1.9 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ElPravideiné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
Obrabéni <AxiaIni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [EID 14 Zivot- icka kon- 45
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.2.3.1.10 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
Pravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Safety relevance> < <Safety relevan- <Dodani vyhovuijici- | <Operator provede proces axialniho obrabéni | [EJPracovni postup [Elodeslani prvnich 135
hydraulické- Obvodové hazeni  ce> > ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- tésniciho kuzelu BFIobvodové hazeni  dované N zeni iho postupu: Operator | na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ce.2.1.1.1 vuci zavitu na tésniciho kuzelu Z9 zada nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabéni strané 1 dle vjkreso-  vudi zavitu na FllNetésnost virob- [=50C 0 oede proces axialniho obrabéni | BPracovni postup | [lPravidelné pro- 135
hydraulické- ve specifikace {1} strané 1 mimo tole-  ku {1} dle pracovniho postupu> ve formé navodky | dukéni méFeni obrob-
ho rozvads- ranci {1} Pl Nedodrzeni pracovnino postupu: Operator | na pracovisti {54} | ku v ramci SPC {42)
ce2.1.1.2 neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch Pravidelné Skole-
a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- | [ 1 xeni za yro-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni EPracovni postup ﬂPravidelné audity 162
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- & Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e2.1.13 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- RPravidelné skole-
ci SPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operétor provede proces axialnino obrabéni | [FlDefinovana zivot- | [EIStroj se zabloku- 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
te.2.1.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni plsob zaklada- | [ElPoka yoke - pfip- 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadeé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator van navodkou na
te.2.1.16 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}
obrécené {3}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni RPracovni postup E1100% kontrola 108
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e2.1.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
[E1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typu a Pravidelné skole- | [EIChecklist presefi- 108
hydraulické- rovede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
?jo rozvadé- Nedodrzeni praoo_vm’hovpostvgpu: Sgﬁzovgé bek {21} m
¢e2.21.1 nep die 10pla- | Flpresefizovaci kusti po presefizeni
nu {6} plan na pracoviti {6} |na produkéni méfe-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [RVybrodiagnostika | [E]100% kontrola 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> @} pred balenim ob-
ho rozvadé- R Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robku {36}
ce.2.3.1.1

[EPravidelné pro-

duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A B B B <Axiélni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 135
hydraulické- [HIOPO2 - Axial-  <Safety relevance> | < <Safety relevan- | <Dodéni vyhovujici- | vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | dukéni méFeni obrob-
ho rozvadé-  ni obrabéni {1} [@Obvodové hazeni |ce> > ho vyrobku dle poza- | B Opotfebeni/poskozeni nastroje --> zvétseni | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
8e.2.3.1.2 tésniciho kuzelu EJobvodove hazeni | dované specifikace> | fezného odporu > posunuti obrobku v &eli- {24}
VUci zavitu na tésniciho kuzelu Z:9 stech {2}
Obrabéni styane o ngr?s"' e e | o VITob- R iin obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [Pravidelna kontro- | [EJAutomaticke hiida- 90
hydraulické- P ranci {1} vrtani, obvodové frézovani> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
te.2.3.1.3 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tiaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulamni frézovani zavitu, | [E]Definovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 252
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvadé- B Nalepena $pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
¢e2.3.15 {24}
Obrabéni <Axiélni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [EDefinovana Zivot- |[EJPravidelné pro- 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvadé- R Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje | ku v ramei SPC {42}
¢e2.3.1.8 Zenilopotfebeni {4} 24}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [EPravidelny ofuk [ElPravidelné pro- 288
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nakladaciho prosto- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvadé- BR Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti | ru vzduchovou pisto- | ku v ramci SPC {42}
¢e.2.3.1.9 pres $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} [EPravideiné méte- |
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [EDefinovana zivot-  |[EJAutomaticka kon- 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- P& Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.2.3.1.10 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
FlPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
[EPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Safety relevance> < <Safety relevan-  <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces axialniho obrabéni | [Pracovni postup | [ElOdeslani prvnich 135
hydraulické- [Souosost tésnici-  ce> > ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ve formé navodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- ho kuZelu na strané mouosost tésnici- dované N Zeni iho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ce.2.1.1.1 1 vici zavitu dle ho kuZelu na strané  Z: 9 zada nespravné korekce nastroje {4} ni v rdmei SPC {10}
Obrabéni vykresové specifika- 1 vui zavitu mimo i Netésnost virob- |5 0caior brovede proces axialnino obrabéni | BIPracovni postup | EJPravidelné pro- 135
hydraulické- ce{) toleranci {1} ku {1} dle pracovniho postupu> ve formé navodky | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} ku v ramci SPC {42}
te.2.1.1.2 neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch EPravidelné skole-
a kontrolu spravnosti rozmérd dle matice mefe- ni na rugeni za vyro-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21}
Obrabeéni <Operétor provede proces axidlniho obrabéni | [EJPracovni postup ElPravidelné audity 162
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e.2.1.13 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- [Pravidelné skole-
¢i SPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni EDeﬂnované Zivot- ﬂstroj se zabloku- 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je aZ do vymény
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ce2.1.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni EZpﬂsob zaklada- ﬂPoka yoke - pfip- 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Opertor | van névodkou na
¢e.2.1.1.6 vlozi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo | pracovisti {3}
obracené {3}
Obrabéni <Operator provede proces axidlniho obrab&ni | [Pracovni postup [E1100% kontrola 108
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- B8 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e.2.1.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} 13}
[E1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [JPravidelné kole- | [EIChecklist presefi- 108
hydraulické- rovede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- N Zeni postupu: Sefizovaé | bek {21} I NP er—r——|
e.2.2.1.1 neprovede i dle presefizovaciho plé-  [[Elpreserizovact Elgydsg'i?és"e'}’;g‘(
nu {6} plan na pracoviti {6} |na produkéni méfe-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [EVybrodiagnostika | [E]100% kontrola 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> {4y pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Vibrace v pribshu obrabéni {4} robku {36}
Ge.2.8.1.1 EPravideiné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <AxidIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, HDefinovana Zivot- | [E]Pravidelné pro- 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Opotfebeni/poskozeni nastroje --> zvéteni | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.2.3.1.2 fezného odporu --> posunuti obrobku v eli- {24}
stech {2}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [FJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlidé- 9
hydraulicke- vrtani, obvodové frézovani> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- BB Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.2.3.1.3 pfipravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
[EPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <AxiaIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | IDefinovana zivot- | [ElPravidelné pro- 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z divodu podko- | cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
¢e2.3.1.8 zenilopotfebeni {4} {24}
Obrabéni <AxiaIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | RJPravidelny ofuk | [GlPravidelné pro- 288
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nakladaciho prosto- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | ku v ramci SPC {42}
¢e.2.3.1.9 pres $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ElPravidelné mare. |

ElPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni ~ " " " <AxiaIni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [EID 14 Zivot- a kon- 135
hydraulické- [HIOPO2 - Axial- <Safety relevance> | < <Safety relevan- | <Dodéni vyhovujici- | vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé-  ni obrabéni {1} [@Souosost tésnici- | ce> > ho vyrobku dle poza- | B Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje | se zastavi a obslu-
e.2.3.1.10 ho kuzelu na strané | [iSouosost t&snici- | dované specifikace> {24} ha zkontroluje ob-
1 vUci zavitu dle ho kuzelu na strané | Z: 9 robky dle platné do-
vykresové specifika- | 1 vi€i zavitu mimo Bl Netésnost vyrob- kumentace na praco-
ce {1} toleranci {1} ku {1} vidti a dle matice me-
feni {4}
ElPravidelné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Safety relevance> | < <Safety relevan- <Dodani vyhovuijici- | <Operator provede proces axialniho obrabéni | [fPracovni postup [ElPravidelné pro- 135
hydraulické- B @0rsnost kuze- ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ve formé névodky | dukéni méFeni obrob-
ho rozvadé- Iu dle vykresové spe- | BlIDrsnost kuzelu mi- | dované . zeni iho postupu: Operétor | na pracovisti {54} ku v rémci SPC {42}
te.21.1.2 cifikace {1} mo toleranci {2} Z: neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch RPravidelné skole-
Bl Net&snost vyrob- | a kontrolu spravnosti rozméru dle matice mefe- ni na rugeni za vyro-
ku {1} ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21}
Obrabéni <Operétor provede proces axialniho obrabéni | [EPracovni postup  |[ElPravidelné audity 162
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e2.1.1.3 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- Pravidelné Skole-
ci SPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operétor provede proces axidlniho obrabéni | [Definovana zivot- | EJStroj se zabloku- 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | cim systému stroje nastroje a nastave-
Ce.2.1.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekei {4}
Obrabéni <Operétor provede proces axialniho obrabéni | [EJzptusob manipula- |[E}100% kontrola 216
hydraulické- dle pracovniho postupu> ce definovan navod- | pred balenim ob-
ho rozvadé- B8 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator kou na praco 6} | robku {36}
ce2.1.17 poskodi obrobek béhem manipulace {6} W
moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operator provede proces axidlniho obrab&ni | [Pracovni postup [E1100% kontrola 108
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e.2.1.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
[E1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrab&ni <Sefizovaé nastavi zafizeni pii zméné typua | [FJPravidelné skole- |[]Checklist presefi- 108
hydraulické- provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
rjo rozvadé- §f Nedodrzeni pracqvm'ho_post_gpu: S'efwzovgé bek {21} W
¢e2.2.1.1 neprovede nastaven die presefizovaciho plé-  [jpresefizovact kusti po plesefizent
nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrab&ni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [RVybrodiagnostika |[§]1100% kontrola 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> {4y pred balenim ob-
ho rozvadé- B Vibrace v prib&hu obrabani {4} robku {36}
£e.2.3.1.1 EPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [E]Definovana zivot-  |[E]Pravidelné pro- 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Opotfebeni/poskozeni nastroje --> zvéteni | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
ce.2.3.1.2 fezného odporu --> posunuti obrobku v &eli- {24}
stech {2}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, Pravidelna kontro- | [EJAutomatické hlida- 90
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.2.3.1.3 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tiaku pod de-
finovanou hranici {2}
[EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulamni frézovani zavitu, Rpefinovana zivot-  |[EPravidelné pro- 252
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Nalepena $pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
¢e.2.315 {24}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [E]Definovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z divodu podko- | cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
¢e2.3.1.8 zenilopotfebeni {4} {24}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [E]Definovana zivot-  |[EJAutomaticka kon- 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- BR Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje | se zastavi a obslu-
¢e.2.3.1.10 24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
FlIPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni B [FDéika zavitu Bpéika zavitu na <Dodani vyhovuijici- | <Operator provede proces axialniho obrabéni | [RPracovni postup  |[EJOdeslani prvnich 135
hydraulické- na strané 1 dle strané 1 mimo tole-  ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- vykresové specifika- ranci {1} dované N Zeni iho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
e.2.1.1.1 ce {1} Z:9 zada nespravné korekce nastroje {4} ni v rdmei SPC {10}
Obrabéni FllNetésnost vyrob- [ Crto "o uede proces axialniho obrabéni | [RIPracovni postup | RPravidelné pro- 135
hydraulické- ku {1} dle pracovniho postupu> ve formé navodky dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} ku v rdmci SPC {42}
te.2.1.1.2 neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch EPravidelné skole-
a kontrolu spravnosti rozmérd dle matice mefe- ni na rugeni za vyro-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni RPracovni postup ElPravidelné audity 162
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e.2.1.13 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- W
ci SPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni EDeﬂnované ivot- ﬂstroj se zabloku- 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | cim systému stroje | nastroje a nastave-
ce21.14 neprovede vyménu nastroje {4} 24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni | [Fzpusob zakiada-  |[E]Poka yoke - pFip- 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | van névodkou na
te.21.16 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}

obracené {3}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE z \ D RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A A n B <Operétor provede proces axialniho obrabéni | [FJPracovni postup | [E]100% kontrola 9 4 3 108
hydraulické- OPO2 - Axial- B[Délka zavitu  |[iDélka zavituna | <Dodéni vyhovujici- | die pracovniho postupu> ve formé navodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- niobrabéni {1} na strané 1 dle stran& 1 mimo tole- | ho vyrobku dle poZa- |ffj Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} su DMC na baleni
te.2.1.1.12 vykresové specifika- | ranci {1} dované specifikace> | upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
ce {1} z:9 e
Bl Netésnost vyrob- El100 % kontrola po-
ku {1} moci nacteni DMC -
zvukova a svételng
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a EPravidelné Skole- ﬂChecklist presefi- 9 3 4 108
hydraulické- rovede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
@o rozvadé- Nedodrzeni pracqvm'ho_post_gpu: S'efwzovgé bek {21} W
ce22.1.1 neprovede dle 10 plé- RPreser " kusu po presefizeni
nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
ni v rdmei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [FJDefinovana zivot-  |[E]Pravidelné pro- 9 3 5 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Opotiebeni/poskozeni nastroje —> zvétseni | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
¢e2.31.2 fezného odporu --> posunuti obrobku v Eeli- 24}
stech {2}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulamni frézovani zavitu, | [JPravidelna kontro- |[EJAutomatické hlida- 9 2 5 92
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- BR Nedostateéna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
e.2.3.1.3 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <AxidIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, HDefinovana Zivot- | [E]Pravidelné pro- 9 4 7 252
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Nalepena $pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
ce2.3.15 {24}
Obrabeéni <AxidIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, RHDefinovana Zivot- | [E]Pravidelné pro- 9 3 5 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z dvodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.2.3.1.8 zenilopotfebeni {4} {24}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [FJPravidelny ofuk ElPravidelné pro- 9 4 8 288
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nakladaciho prosto- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | ku v ramci SPC {42}
¢e.2.3.19 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} m
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
Obrabeéni <AxidIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, RDefinovana Zivot- | [EJAutomaticka kon- 9 3 5 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- B& Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
&e.2.3.1.10 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni B @Avnsjsi axiani  Elvnejsi axiaini <Dodani vyhovuijici- | <Operétor provede proces axialniho obrabéni | [EJPracovni postup  |[E]Odeslani prvnich 2 3 5 30
hydraulické- primér nastrané 1 pramér na strang 1 ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- a2dlevjkresové a2 mimo toleranci  dované . zeni iho postupu: Operétor | na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e2.1.1.1 specifikace {1} 1 z:2 zad4 nesprévné korekce néstroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabéni a Vada_bez viivu <Operator provede proces axialniho obrabéni EPracovni postup ﬂPravidelné pro- 2 3 5 30
hydraulické- na funkei {1} dle pracovniho postupu> ve formé navodky | dukéni méeni obrob-
ho rozvadé- BR Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} ku v ramci SPC {42}
ce.21.1.2 neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch RPravidelné skole-
a kontrolu spravnosti rozméru dle matice mefe- ni na rugeni za vyro-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces axialnino obrabéni | [FJPracovni postup | [ElPravidelné audity 2 2 9 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e.2.1.1.3 neodesle obrobky na produk&ni méfeni v ram- EPravidelné skole-
¢i SPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni | [FlDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 2 2 2 8
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost néstroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ge21.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} (24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni | [Pracovni postup [E1100% nagitani 2 4 4 32
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | DMC na nésledujici
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} operaci {6}
te.2.1.19 odesle nevyhovuijici obrobek na nasledujici ope- RPravidelné skole- | [E1100% kontrola
raci (5} ni na ruceni za vjro- | pred balenim ob-
bek {21} robkii {36)
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni EPracovni postup EIV nasledujicim 2 3 2 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky procesu nelze pokra-
ho rozvadé- BR Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Eovat bez kolize {3}
¢e.2.1.1.10 vynecha proces axialniho obrabéni {2}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni EPracovni postup ﬂ100% kontrola 2 4 3 24
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- BR Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} su DMC na baleni
ce.2.1.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
[E1100% kontrola po-
moci naéteni DMC -
zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QIPravidelné $kole- | EIChecklist presefi- 2 3 4 24
hydraulické- rovede korekce> ni na ruceni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- N Zeni postupu: Sefizovaé | bek {21} W
ce.2.2.1.1 neprovede dle pi 0 pla- RPreseii " kusu po presefizeni
nu {6} plén na pracoviti {6} |na produkéni méfe-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Axiélni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 2 3 5 30
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z diivodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.2.3.1.8 zeni/opotfebeni {4} {24}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni ~ N o » <AxiaIni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [EID 14 Zivot- a kon- 30
hydraulické- [HIOPO2 - Axial- [ [@vnejsi axiaini | Evnejsi axiini <Dodani vyhovujici- | vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé-  ni obrabéni {1} prumér nastrané 1 | prumér na strang 1 | ho vyrobku dle poza- | B Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje | se zastavi a obslu-
&e.2.3.1.10 a 2 dle vykresové a 2 mimo toleranci dované specifikace> {24} ha zkontroluje ob-
specifikace {1} z:2 robky dle platné do-
Bl vada bez viivu kumentace na praco-
na funkei {1} visti a die matice me-
feni {4}
ElPravidelné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni B @srazeni die ESrazeni mimo tole- | <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces axialniho obrabéni | JPracovni postup | [EJOdeslant prvnich 30
hydraulické- vykresové specifika- | ranci {2} ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- ce {2} dované ) zeni iho postupu: Operétor | na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ce.2.1.1.1 Z:2 zada nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabani Hll Vada bez vivu 5 crator provede proces axialniho obrabéni | BdPracovni postup | EJPravidelné pro- 30
hydraulické- na funkei {1} dle pracovniho postupu> ve formé navodky | dukéni méFeni obrob-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} ku v ramci SPC {42}
ce.21.1.2 neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch [Pravidelné skole-
a kontrolu spravnosti rozmért dle matice mefe- ni na rugeni za vyro-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces axialnino obrabéni | [RJPracovni postup | [EIPravidelné audity 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
2113 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- RPravidelné skole-
ci SPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operétor provede proces axialniho obrabéni | [FlDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 8
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ce2.1.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operétor provede proces axialniho obrabéni | [FJPracovni postup | E]100% naditani 32
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky DMC na nasledujici
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} operaci {6}
te.2.1.19 odesle nevyhovuijici obrobek na nasledujici ope- RPravidelné skole- | [E1100% kontrola
raci {5} ni na ruceni za vjro- | pred balenim ob-
bek {21} robku {36}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni <Operator provede proces axidlniho obrabéni | [FPracovni postup [E1100% kontrola 24
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
ce2.1.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
[E1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padeé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Sefizovaé nastavi zafizeni pii zméné typua | [FPravidelné skole- |[IChecklist presefi- 24
hydraulické- rovede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- ) Zeni postupu: Sefizovat | bek {21} W
¢e.2.2.1.1 neprovede dle pi 0 pla- RPreseii " kusu po presefizeni
nu {6} plan na pracovisti {6} | na produkéni mére-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [E]Definovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 30
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Opotiebeni/poskozeni nastroje --> zvétseni | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
ce.2.31.2 fezného odporu --> posunuti obrobku v Eeli- )
stech {2}
Obra <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [FJPravidelna kontro- |[FJAutomatické hlida- 20
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostate&na fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e2.3.1.3 pripravku - nedostate&ny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [F]Definovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 56
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvadé- BR Nalepena $pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
2315 {24}
Obrabeéni <AxidIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, RDefinovana Zivot- | [E]100% kontrola 30
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- BR Nastroj nesrazi hrany z divodu poskozeni/ | cim systému stroje | robkii {36}
2316 opotfebeni {2} (24} [Pravideins pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [FJPravidelny ofuk ElPravidelné pro- 64
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nakladaciho prosto- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | ku v ramci SPC {42}
e.2.3.1.9 pres Sponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} [ElPravideiné méfe- |
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [FJDefinovana zivot- |[EJAutomaticka kon- 30
hydraulickeé- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.2.3.1.10 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni F3Spravny vyrobek  [BObrobek posko-  <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces axialniho obrabéni | [RIDefinovana zivot- | [EIStroj se zabloku- 36
hydraulické- bez poskozeni {4} zen na tésnici plose  ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> nost néstroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- {7} dované ) Zeni i ostupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
te.2.1.14 : neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni AllNetésnost virob- [0 Ci 0 ovede proces axialniho obrabéni | [ElZpasob manipula- | E1100% kontrola 216
hydraulicke- ku {1} dle pracovniho postupu> ce definovan navod- | pred balenim ob-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator kou na pracovisti {6} | robki {36}
¢e2.1.1.7 poskodi obrobek b&hem manipulace {6} Boomctovant |

oplastovani
moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A A n B <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QIPravidelné $kole- | EIChecklist presefi- 108
hydraulicke- [HOPO2 - Axial- ESpravny vyrobek  [Obrobek posko- | <Dodéni vyhovujici rovede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- ni obrabéni {1}  bez poskozeni {4} zen na tésnici plose | ho vyrobku dle poza- Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizova¢ | bek {21} |Elodesiant prvnich |
¢e.2.2.1.1 dované r i dle presefi iho pla-  [FAcrecefizovaci | 4 prén on
ce z: it P RPresefizovaci kusti po presefizent
 Netssnost vyrob- | 6} plan na pracovisti {6} |na produkeni méfe-
ku {1} ni v rémei SPC {10} |
[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabeéni <AxidIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, RHDefinovana Zivot- | [E]Pravidelné pro- 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Opotfebeni/poskozeni nastroje -> zvétseni | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.2.3.1.2 fezného odporu --> posunuti obrobku v &eli- {24}
stech {2}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [FJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlida- 90
hydraulicke- vrtani, obvodové frézovani> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostate&na fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
te.2.3.1.3 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tiaku pod de-
finovanou hranici {2}
[EPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [FJDefinovana zivot- |[FJAutomaticka kon- 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.2.3.1.10 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
Visti a dle matice me-
feni {4}
ElPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operétor provede proces axialniho obrabéni | [IZpusob zaklada- | [EJPoka yoke - pfip- 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator van navodkou na
te.2.1.16 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}
obrécené {3}
Obrabéni <Operator provede proces axialnino obrabéni | [fJPracovni postup  |[§]100% nacitani 144
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky DMC na nasledujici
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} operaci {6}
2119 odesle nevyhovujici obrobek na nasledujici ope- [ FJpravidelné skole- E1100% kontrola
rac {5} ni na ruceni za vyro- | pred balenim ob-
bek {21} robkii {36}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni BIObrobek posko- | <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces axialniho obrabéni | [lZptisob zaklada- | [E]Poka yoke - pfip- 12
hydraulické- zen na nefunkéni plo- | ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- Se {7} dované N Zeni iho postupu: Operator van navodkou na
ce.2.1.16 Z:2 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}
Bl vada bez viivu obracens {3}
Obrabéni na funkei {1} <Operétor provede proces axialniho obrabéni | [RIZpusob manipula- | [RI100% kontrola 48
hydraulické- dle pracovniho postupu> ce definovan navod- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator kou na pracovisti {6} |robku {36}
ce.2.1.1.7 poskodi obrobek b&éhem i {6} Roplastovani
moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operétor provede proces axialniho obrabéni | [FJPracovni postup | E]100% nagitani 32
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky DMC na nasledujici
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} operaci {6}
te.2.1.19 odesle nevyhovuijici obrobek na nasledujici ope- EPravidelné skole- | E1100% kontrola
raci {5} ni na ruceni za vyro- | pred balenim ob-
bek {21} robku {36}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni <Sefizovac nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QJPravidelné kole- | [E]Checklist presefi- 24
hydraulické- rovede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovag | bek {21} [EJodesiant prvnich |
¢e2.21.1 nep die 0 pla- [ Flpresefizovaci kusti po presefizeni
nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
ni v rdmci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <AxidIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, HDefinovana Zivot- | [E]Pravidelné pro- 30
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- BR Opotiebenilposkozeni nastroje —> zvétseni | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
ce.2.3.1.2 fezného odporu --> posunuti obrobku v ¢eli- {24}
stech {2}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [EJPravidelna kontro- |[EJAutomatické hlida- 20
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.2.3.1.3 pfipravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [FJPravidelna kontro- |[§]100% kontrola 48
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> la dle planu TPM {26} | pfed balenim ob-
ho rozvadé- Bl Poskozeni obrobku od poskozenych/opote- robku {36}
¢e.2.3.1.4 benych elisti {4}
Obrabéni <AxiaIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | JPravidelny ofuk | [ElPravidelné pro- 64
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nakladaciho prosto- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- BR Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | ku v rdmci SPC {42}
te.2.3.1.9 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} W
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
Obrabéni B3Poskozené zavity  <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces axialniho obrabéni | [EPracovni postup | [ElPravidelné pro- 45
hydraulické- 6} ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ve formé navodky | dukéni méFeni obrob-
ho rozvadé- dované N Zeni iho postupu: Operator na pracovisti {54} ku v rdmci SPC {42}
te.2.1.1.2 Z:3 L neprovede vizyélm’ k_ontrollj Qbrobenyph p\ocf\ EPravidelné skole-
Bl Zdrzeni vyroby u | a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- i na ruen za vyro-
zakaznika {1} ni nebo ji provede nedbale {4} bek (21)
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni | [FlDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost néstroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ce21.14 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrab&ni <Operétor provede proces axidlniho obrabéni | [EZptsob manipula- |[E]100% kontrola 72
hydraulické- dle pracovniho postupu> ce definovan névod- | pred balenim ob-
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator kou na pracovisti {6} | robki {36}
ce2.1.1.7 poskodi obrobek b&hem manipulace {6}

Roplastovani
moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
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nu {6}

RPresefizovaci
plan na pracovisti {6}

kusU po presefizeni
na produkéni méfe-

ni v ramci SPC {10}

[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}

C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabeni A o o - o | <Operator provede proces axiainiho obrabéni | [Pracovni postup | [E}00% nacitani 48
hydraulické- IIOPO2 - Axial- EJSpravny vyrobek  [fPoskozené zavity | <Dodani vyhovujici- | dle pracovniho postupu> ve formé névodky | DMC na nésledujici
ho rozvadé- ni obrabéni {1}  bez poskozeni {4} {6} ho vyrobku dle poza- | B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | na pracovisti {54} operaci {6}
e2119 one °"e§(‘§} yhovujict obrobek na nasledujici ope- [pravideiné skole- | [E1100% kontrola
. raci n e o -
et - lenim ob-
1 zarzeni vyroby u ni na ruceni za vyro- | pred bal
Zzékaznika {1} bek {21} [robka {36} |
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
. {13}
Obrabéni <Operator provede proces axidlniho obrabéni | [JPracovni postup [E1100% kontrola 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} su DMC na baleni
ce.2.1.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} ({13
[E1100% kontrola po-
moci nateni DMC -
zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QIPravidelné Skole- | EIChecklist presefi- 36
hydraulické- rovede korekce> ni na ruceni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- N Zeni postupu: Sefizovaé | bek {21} Elodeslani P
& o . p prvnich
ce.2.2.1.1 nepreovede dle pi 0 pla- RPreseii " kusu po presefizeni
nu {6} plin na pracovisti {6} | na produkéni mére-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [FVybrodiagnostika | [E]100% kontrola 45
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> {4y pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robku {36}
¢e.23.11 [EPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <AxidIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, RDefinovana Zivot- | [E]Pravidelné pro- 45
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvadé- BR Opotiebenilposkozeni nastroje —> zvétseni | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
¢e.2.3.1.2 fezného odporu --> posunuti obrobku v eli- {24}
stech {2}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [RJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlidé- 30
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.2.3.1.3 pfipravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [FJDefinovana zivot- |[EJPravidelné pro- 84
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nalepena $pona na britu nastroje {4} cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.2.315 {24}
Obrabéni <AxiaIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | IDefinovana zivot- | [ElPravidelné pro- 45
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z diivodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
te.2.3.1.8 zenilopotfebeni {4} {24}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [FJDefinovana zivot- |[FJAutomaticka kon- 45
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- B& Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.2.3.1.10 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
ElPravidelné méte-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
Elrravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni Blzéména dilu{6) | <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces axialniho obrabéni | [EJPracovni postup | [E1100% nacitani 36
hydraulické- ho vyrobku dle poZa- |dle pracovniho postupu> ve formé navodky DMC po procesu {4}
ho rozvadé- dované N Zeni iho postupu: Operator na pracovisti {54}
¢e.2.1.1.5 Z:3 vloZi do stroje vykovek bez DMC {1}
Obrabani ’l,kZd’Z,i"' ‘1’W°by U [<Operator provede proces axialniho obrabéni ElPracovni postup 27
hydraulické- zékaznika {1} dle pracovniho postupu> ve formné navodky
ho rozvadé- B8 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {3}
ce.2.1.1.8 nenacte DMC {5} [E1100% naditani
DMC na nasledujici
operaci {6}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni | [RJPracovni postup | [E]Poka Yoke ob- 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky | rabéci pipravek {3}
ho rozvads- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | na pracovisti {54} [[&J100% kontrola |
ce2.1.1.11 zaméni vstupny material {6} typu pomoc nacte-
ni DMC {5}
Obrabéni <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typu a Pravidelné skole-  |[EIChecklist presefi- 36
hydraulické- rovede korekce> ni na ruceni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- N Zeni postupu: Sefizovaé | bek {21} Elodeslani P
& n . " prvnich
ge.2.2.11 nepreovede dle pi 0 pla- [ " kusd po presefizeni
nu {6} plin na pracovisti {6} | na produkéni mére-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni BlNeobrobeny/ne-  <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces axialniho obrabéni | EIPracovni postup | [E]Odeslani prvnich 45
hydraulické- doobrobeny vyro- ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ve formé navodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- bek {4} dované N Zeni iho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
te.2.1.1.1 Z:3 zada nespravné korekce nastroje {4} ni v rdmci SPC {10}
Obrabéni a N;f’“?mdms' <Operator provede proces axialniho obrabéni | [EPracovni postup  |[E]100% naéitani 48
hydraulické- virobku{t} | gie pracovnino postupu> ve formé navodky | DMC na nasledujici
ho rozvadé- <Dodani vyhovujici- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} operaci {6}
te.2.1.19 Eo vyrqbku d\?kpoza; odeé\se nevyhovujici obrobek na nasledujici ope- Pravidelné skole- | [E1100% kontrola
goyne speciikace> jract 5 ni na rugent za vyro- | pred balenim ob-
B zdrzeni vyroby u bek {21} |robkuf3e} |
zakaznika {1} [E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni | [RJPracovni postup |GV nasledujicim 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | procesu nelze pokra-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Covat bez kolize {3}
¢e.2.1.1.10 vynecha proces axialniho obrabéni {2}
Obrabéni <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QJPravidelné kole- | [ElChecklist presefi- 36
hydraulické- rovede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovag | bek {21} [EJodesiani prvnich |
ce.2.21.1 dle 0 pla-
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A A n B <Axiélni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 45
hydraulicke- [IIOPO2 - Axial- | ESpravny vyrobek | [Neobrobeny/ne- | <Dodéni vyhovujici- | vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- i obrabéni {1} |bez poskozeni {4} doobrobeny vyro- ho vyrobku dle poza- | B Opotfebeni/poskozeni nastroje --> zvétseni | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
8e.2.3.1.2 bek {4} dované specifikace> | fezného odporu --> posunuti obrobku v &eli- {24}
3 stech {2}
Obrabéni gkz;z"nziﬁ:'(‘%’mby Y [<Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [JPravideina kontro- | [JAutomatické hiida- 30
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
te.2.3.1.3 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tiaku pod de-
finovanou hranici {2}
ravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [F]Definovana zivot-  |[E1100% kontrola 45
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nesrazi hrany z divodu pogkozeni/ | cim systému stroje robk {36}
¢e.2.3.1.6 opotfebent {2} {24} Pravideiné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [E]Definovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 45
hydraulicke- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z diivodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
te.2.3.1.8 zenilopotfebeni {4} {24}
Obrabéni <AxiaIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [Pravidelny ofuk | [ElPravidelné pro- 96
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nakladaciho prosto- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- ﬂ Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | ku v rdmci SPC {42}
te.2.3.1.9 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ElPravideiné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
Obrabéni <AxiaIni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [EID 14 Zivot- a kon- 45
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.2.3.1.10 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
ElPravideiné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrab&ni F8Spona v otvoru {4} | <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces axialniho obrabéni | [EJPracovni postup  |[ElOdeslani prvnich 135
hydraulické- ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- dované N Zeni iho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ce.2.1.11 Z:3 zada nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabéni Al Neprichodnost =5 0C0 Crovede proces axiainiho obrabéni | IIDefinovana Zivot- | EJStro] se zabloku- 36
hydraulické- vyrobku {1} dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je a2 do vymény
ho rozvadé- <Dodani vyhovujici- |l Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ce2.1.1.4 ho vyrobku dle poza- | neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni dované specifikace> [_gerizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [JPravidelné Skole- | EIChecklist presefi- 108
hydraulické- z0 . rovede korekce> ni na rugeni za vyro- |zeni {6}
ho rozvada- Hll Netésnost virob- | g Nedodrzent pracovniho postupu: Sefizovac | bek {21} a
. ku {1} " S . . [Odeslani prvnich
¢e2.2.1.1 nep die 10 pla- [ Flpresefizovaci kusti po presefizeni
nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
ni v rdmci SPC {10}
[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabeéni <AxidIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, HDefinovana Zivot- | [E]Pravidelné pro- 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- BR Opotiebenilposkozeni nastroje —> zvétseni | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
te.2.3.1.2 fezného odporu --> posunuti obrobku v ¢eli- {24}
stech {2}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkulami frézovani zavitu, | [FJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlidé- 9
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.2.3.1.3 pfipravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Axialni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [FJDefinovana zivot- |[EJPravidelné pro- 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- B B Nastroj zanecha $pony v otvoru {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
ce23.1.7 24 [E1100% kontrola
RPrani (4} pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <AxidIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, RPravidelny ofuk ElPravidelné pro- 288
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nakladaciho prosto- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | ku v ramci SPC {42}
e.2.3.19 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} m
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
Obrabéni <AxiaIni obrabéni - cirkularni frézovani zavitu, | [FlDefinovana zivot- | [EJAutomatické kon- 135
hydraulické- vrtani, obvodové frézovani> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- B& Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.2.3.1.10 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}
[EPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
[EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces axialniho obrabéni EPracovni postup ﬂPravidelné pro- 135
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} ku v rdmci SPC {42}
2112 neprovede vizudlni kontrolu obrobenych ploch  [pravidein Skole-
a kontrolu spravnosti rozméru dle matice mefe- ni na rugeni za vyro-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21}
Obrabéni [EOP03 - Hiu-  <Functional relevan- < <Functional rele- <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces hlubokého vrtani BEPracovni postup [Elodeslani prvnich 135
hydraulické-  boké vrtani {1}  ce specified by a cu- vance specified by ho vyrobku dle poza- |dle pracovniho postupu> ve formé navodky kusll po presefizeni
ho rozvadé- stomer> a customer> > dované N Zeni iho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
&e.3.1.1.1 [@Avyvrtany otvor v [fSouosost otvoru  Z: 9 ) . zada nespravné korekce nastroje {4} BPravidelng prosko- | ¥ rémei SPC {10}
obrobku dle specifi-  mimo toleranci {1} Bl Net&snost vyrob- leni opra ol
pratoru dle pra:
kace {1} ku {1} covniho postupu {5}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani RDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost néstroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ce3.1.14 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani RIzptsob manipula- | [EJAutomatické naci- 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ce definovan navod- |tani DMC obrobek
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator kou na pracovisti {6} | neprojde do stroje
¢e.3.1.1.6 vloZi do stroje obrobek ve $patné pozici nebo pokud DMC nebude

obracené {1}

ve spravné poloze
{1}

10/51



C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE z RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A B B B <Operator provede proces hlubokého vrtani EPracovni postup | E1100% kontrola 9 144
hydraulické-  [HIOPO3 - Hiu- <Functional relevan- < <Functional rele- | <Dodani vyhovujici- | dle pracovniho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé-  boké vrtani {1}  ce specified by a cu- vance specified by | ho vyrobku dle poza- | B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} robkui {36}
¢e.3.1.18 stomer> a customer> > dované > | odesle jici obrobek na nasledujici ope- oA — o — |
@Avyvrtany otvor v BlSouosost otvoru | Z: aci () Els’ar‘"‘?e:"}ézékv",‘f )
obrobku dle specifi-  mimo toleranci {1} Bl Netésnost vyrob- b ka(ij;;e a vyro:
- kace {1} ku {1} e
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani EPracovni postup ﬂ100% kontrola 9 72
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} su DMC na baleni
ce.3.1.1.11 upne a obrobi vykovek 2x {4} 13}
[E1100% kontrola po-
moci nateni DMC -
zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
- vani operace {4}
Obrabéni <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QIPravidelné $kole- | EIChecklist presefi- 9 108
hydraulické- provede korekce> ni na ruceni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- N Zeni iho postupu: Sefizova¢ | bek {21} W
& o . p prvnich
¢e.3.2.1.1 neprovede nastaveni dle pfesefizovaciho pla- Presefizovaci kusu po presefizeni
nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni mée-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Posuv nastroje - vrtaku> EPravidelny ofuk | ElPravidelné pro- 9 288
hydraulické- B& Upnuti vykovku v avné pozici (upnuti iho prosto- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} ru vzduchovou pisto- | ku v ramci SPC {42}
¢e.3.34.3 li {4} ElPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
Obrabéni <Otacky nastroje> RPravidelna kontro- | [EJPravidelné méfe- 9 135
hydraulické- Vy3§i podet otagek nastroje z divodu po- la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- ruchy stroje {1} hou dle matice méfe-
ce33.2.1 ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Otacky nastroje> EPravidelna kontro- | ElPravidelné méfe- 9 135
hydraulické- BB Nizsi pocet otagek nastroje z divodu po- la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- ruchy stroje {1} hou dle matice méfe-
ce3322 ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Tlak procesni kapaliny> RPravidelna kontro- | [EJPravidelné méfe- 9 135
hydraulické- R Nizsi tlak procesni kapaliny z davodu po- Ia dle plénu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- ruchy systému {1} hou dle matice méfe-
¢e.3.3.3.1 ni {19}
[EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Posuv nastroje - vrtaku> RPravidelna kontro- |[E]Pravidelné méfe- 9 135
hydraulické- Bl Posuv nastroje vy3si z divodu poruchy stro- | la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- je {1y hou dle matice méfe-
ce.3.34.2 ni {19}
ravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj vrta otvor délovym vrtakem [ 8] 14 Zivot- a kon- 9 135
hydraulické- skrze obrobek dle vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- BR Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.3.3.1.3 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}
Pravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
a0
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani EPracovni postup ﬂPravidelné audity 9 162
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvads- R Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e.3.1.1.3 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram-
¢i SPC {4}
HPravidelné kole-
ni na ruéeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani EPracovni postup ﬂPravidelné audity 9 135
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvads- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te3.1.1.2 neprovede vizudlni kontrolu obrobenych ploch  [pravideiné skole | [JPravideln pro-
a kontrolu spravnosti rozmeru dle matice mefe- | o seni 7a vyro- | dukéni méfent obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
Obrabéni < <Functional rele-  <Dodani vyhovujici- | <Obrabé&ci stroj vrta otvor délovym vrtakem RDefinovana zivot- | [EJAutomaticka kon- 10 150
hydraulické- vance specified by o vyrobku dle poza- | skrze obrobek dle vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- a customer> > dované specifikace> | fff Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.3.3.1.3 FIDrnost mimo tole-  Z: 10 {24y ha zkontroluje ob-

ranci {1}

Bl Moznost vzniku
anavove trhliny {1}

robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}

ElPravideiné méfe-

ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}

ElPravidelné pro-

dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE z RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A n ) B ) ~ | <Otacky nastroje> RPravidelna kontro- | EJPravidelné méfe- 10 150
hydraulické- [HIOPO3 - Hiu-  <Functional relevan- < <Functional rele- | <Dodani vyhovujici- | B Vyssi podet otagek nastroje z davodu po- la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé-  bokeé vrtani {1}  ce specified by a cu- vance specified by | ho vyrobku dle poZa- | ruchy stroje {1} hou dle matice méfe-
e.3.3.2.1 stomer> a customer> > dované specifikace> ni {19}
RAvyvrtany otvor v [@Dmost mimo tole- | Z: 10
obrobku dle specifi-  ranci {1} Moznost vzniku
kace {1} anavové trhliny {1}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Otacky nastroje> EPravidelna kontro- | EJPravidelné méfe- 10 150
hydraulické- B Nizsi pocet otagek nastroje z divodu po- la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- ruchy stroje {1} hou dle matice mére-
¢e.3.322 ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Tlak procesni kapaliny> RHPravidelna kontro- | ElPravidelné méfe- 10 150
hydraulické- BR Nizsi tlak procesni kapaliny z davodu po- la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- ruchy systému {1} hou dle matice méfe-
ce.3.3.3.1 ni {19}
[EPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Tlak procesni kapaliny> BPravidelna kontro- | [EJPravidelné méfe- 10 150
hydraulické- Bl Vy3si tlak procesni kapaliny z divodu po- la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- ruchy systému {1} hou dle matice méfe-
¢e.3.3.3.2 ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Posuv nastroje - vrtaku> HPravidelna kontro- | EJPravidelné méfe- 10 150
hydraulické- B Posuv nastroje nizsi z dGvodu poruchy stro- | la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- je{1} hou dle matice méfe-
¢e.3.3.4.1 ni {19}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Posuv nastroje - vrtaku> RPravidelna kontro- |[E]Pravidelné méfe- 10 150
hydraulické- Bl Posuv nastroje vy3si z divodu poruchy stro- | la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- je {1} hou dle matice méfe-
¢e.3.3.4.2 ni {19}
ElPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani RDefinovana zivot- | [EIStroj se zabloku- 10 40
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost néstroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- R Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | cim systému stroje | néstroje a nastave-
ce3.1.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Obréabécf stroj vrta otvor délovym vrtakem RDefinovana zivot- | [ElPravidelné pro- 10 150
hydraulické- skrze obrobek dle vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | dukéni méfen obrob-
ho rozvadé- B Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.3.3.1.4 zeni/opotfebeni {4} {24}
Obrabéni <Posuv nastroje - vrtaku> RDefinovana zivot- | [ElPravidelné pro- 10 280
hydraulické- BR Nalepena $pona na biitu nastroje {4} nost nastroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.3.346 {24 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robki {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj vrta otvor délovym vrtakem Rlvybrodiagnostika | [EPravidelné pro- 10 150
hydraulické- skrze obrobek dle vykresové specifikace> @} dukéni méfen obrob-
ho rozvadé- B Vibrace v prib&hu obrabéni {4} ku v rdmci SPC {42}
Obra <Operator provede proces hlubokého vrtani RPracovni postup  |[EPravidelné audity 10 150
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e3.1.1.2 neprovede vizyélm’ k_ontrollj Qbrobenyph p\ocf\ EPravidelné skole- | EJPravidelné pro-
a kontrolu sprévnosti rozmért dle matice mefe- | oo geni 7a vyro- | dukéni mafent obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani RPracovni postup | ElPravidelné audity 10 180
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce3.1.1.3 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram-
ci SPC {4}
EPravidelné skole-
ni na ruéeni za vyro-
- bek {21}
Obrabéni < <Functional rele-  <Dodéni vyhovujici- | <Operator provede proces hlubokého vrtani RDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 7 28
hydraulické- vance specified by ho vyrobku dle poza- |dle pracovniho postupu> nost néstroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- a customer> > dované ) Zeni iho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
te.3.1.1.4 E@Primér mimo tole- 2: 7 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabani ranci {1} ﬂ,k"‘egﬁ“vg;("“‘g N3 [ZOperator provede proces hlubokého vitani | BPracovni postup | EI100% kontrola 7 56
hydraulické- vykon vyrobku {1} | gje pracovniho postupu> ve formé navodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- PR Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e.3.1.1.11 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}

[[E1100% kontrola po- |

moci nacteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A B B B <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QIPravidelné $kole- | EIChecklist presefi- 84
hydraulické- [EOPO3 - Hiu-  <Functional relevan- | < <Functional rele- | <Dodani vyhovujic rovede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé-  boké vrtani {1}  ce specified by a cu- | vance specified by | ho vyrobku dle poza- Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizova¢ | bek {21} I ey ——
“ " )  POSTM ° ac |bekicly  I[EJOdeslani prvnich
ce3.2.1.1 stomer> a customer> > dované nep die 10 pla- | Flpresefizovaci kusu po presefizeni
Evyvrtany otvor v | [@Pramér mimo tole- | Z: 7 nu {6} lan na pracoviéti {6} |na rgduiénl' méfe-
obrobku dle specifi- | ranci {1} Negativni viiv na P P a pro SPC {10}
kace {1} vykon vyrobku {1} [nivramei SPC 110; |
[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Obréabécf stroj vrta otvor d&lovym vrtakem RDefinovana zivot- | [ElPravidelné méfe- 105
hydraulické- skrze obrobek dle vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Hazeni vrtaku {1} cim systému stroje hou dle matice méfe-
ce33.1.1 {24} ni {19}
RMéteni hazeni ElPravidelné pro-
pred pouzitim {1} dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obréabécf stroj vrta otvor délovym vrtakem RDefinovana zivot- | [ElPravidelné pro- 105
hydraulické- skrze obrobek dle vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | dukéni méfen obrob-
ho rozvadé- TR Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
¢e.3.3.1.4 zenilopotfebeni {4} 24;
Obrabéni <Obréabécf stroj vrta otvor d&lovym vrtakem RlVybrodiagnostika | [EJPravidelné pro- 105
hydraulické- skrze obrobek dle vykresové specifikace> @} dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Vibrace v pribéhu obrabéni {4} ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani EPracovni postup ﬂPravidelné audity 126
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e.3.1.1.3 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram-
¢i SPC {4}
Pravidelné Skole-
a ruceni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani EPracovni postup ElPravideiné audity 105
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te3.1.1.2 neprovede vizudlni kontrolu obrobenych ploch  [Epravideiné Skole- | [JPravidein pro-
a kontrolu spravnosti rozméra die matice mefe- | "o 1 ceni za vyro- | dukéni méfeni obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v rmci SPC {42}
Obrabéni < <Functional rele- | <Dodéni vyhovujici- | <Operator provede proces hlubokého vrtani RPracovni postup | ElOdeslant prvnich 45
hydraulické- vance specified by | ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ve formé navodky | kusti po presefizeni
ho rozvadeé- a customer> > dované N Zeni iho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e.3.1.1.1 élka otvoru mi- Z:3 zadéa nespravné korekce nastroje {4} Pravidelné Sko- | N v réamci SPC {10}
mo toleranci (1) | @l Neprichodnost EPravideine prosic
vyrobku {1} covniho postupu {5}
Obrabéni <Operétor provede proces hlubokého vrtani RDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost néstroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ce.3.1.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani RPracovni postup [E1100% kontrola 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | pred balenim ob-
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} robku {36}
¢e.3.1.19 vynecha operaci vrtani {1}
[E1100% kontrola |
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typu a Pravidelné skole- | [EIChecklist presefi- 36
hydraulické- rovede korekce> na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho 1(30?18(11& Nedodrzeni praoqvc“\hovpostvgpu: St'er\zo\‘lgc bek {21} [ElOdeslani prvnich
ce.3.2.1. s e 10pla- | FJpresefizovaci kusti po presefizeni
nu {6} plén na pracovisti {6} |na produkéni mére-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Obréabécf stroj vrta otvor d&lovym vrtakem RDefinovana zivot- | [EJAutomaticka kon- 45
hydraulické- skrze obrobek dle vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- BR Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.3.3.1.3 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}
ElPravideiné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj vrta otvor délovym vrtakem EDeﬂnované Zivot- ﬂPravidelné pro- 45
hydraulické- skrze obrobek dle vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvads- TR Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
¢e.3.3.1.4 zeni/opotfebeni {4} 24}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani EPravidelné prosko- ﬂ100% kontrola 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> leni opratoru dle pra- | typu pomoci nacte-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | covniho postupu {5} | ni DMC {5}
¢e.3.1.1.10 zaméni vstupny material {6}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani EPracovni postup ﬂPravidelné audity 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- TR Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e.3.1.1.2 neprovede vlzpalm k_cntrolg o.brobenyg:h p\oc{h EPravidelné Skole- ﬂPravidelné pro-
a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- | [ 1 xeni za vyro- | dukéni méfeni obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani RPracovni postup [ElPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
e.3.1.1.3 neodesle obrobky na produk&ni méfeni v ram-
ci SPC {4}
RPravidelné skole-
ni na ruéeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni E2spravny vyrobek  [Obrobek posko-  <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces hlubokého vrtani pusob manipula- | [EJAutomatické nadi- 54
hydraulické- bez poskozeni {4} zen na tésnici plose  ho vyrobku dle poza- |dle pracovniho postupu> ce definovan navod- | tani DMC obrobek
ho rozvadé- 7] dované N Zeni iho postupu: Operator kou na pracoviéti {6} |neprojde do stroje
¢e.3.1.16 vloZi do stroje obrobek ve $patné pozici nebo pokud DMC nebude

z:9
1 Netésnost vyrob-
ku {1}

obracens {1}

Ve spravné poloze
{1}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE z \ D RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A A o A j f | <Operator provede proces hlubokého vrtani Rizpusob manipula- |[E]100% kontrola 9 3 8 216
hydraulické- IOPO3 - Hiu-  EdSpravny vyrobek  [Obrobek posko- | <Dodéni vyhovujici- | dle pracovniho postupu> ce definovan névod- | pred balenim ob-
ho rozvadé-  boké vrtani {1}  bez poskozeni {4} zen na tésnici plose | ho vyrobku dle poza- | i Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | kou na pracovisti {6} | robki {36}
e.3.1.1.7 {n ;O;a"e specifikace> | pokodi obrobek béhem manipulace {6}
_ Netésnost vyrob-
ku {1}
Hoplastovani
moznych pfekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrab&ni <Sefizovat nastavi zafizeni pfizméné typua | [FJPravidelné skole- |[E]Checklist presefi- 9 3 4 108
hydraulické- provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
@o rozvadé- §f Nedodrzeni pracqvm'ho_post_gpu: S'efwzovgé bek {21} ElOdeslani prvnich
ce.3.2.1.1 nepg)vede dle Y A = =eisvemm—— kust po preserizent
nu {6} plin na pracovisti {6} | na produkéni mére-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
- fizovag) {5}
Obrabéni <Obrabéci stroj vrta otvor délovym vrtakem RIDefinovana zivot-  |[FJAutomaticka kon- 9 3 5 135
hydraulické- skrze obrobek dle vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- trola strojem - Stroj
ho rozvadé- BR Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.3.3.1.3 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feniédy |
Pravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj vrta otvor d&lovym vrtdkem RDefinovana zivot- | ElPravidelné pro- 9 3 5 135
hydraulické- skrze obrobek dle vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.3.3.14 zenilopotfebeni {4} {24}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani FDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 9 2 2 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ce.3.1.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekei {4}
Obrabéni obrobek posko- | <Dodani vyhovuijici- | <Operator provede proces hlubokého vrtani Rizpusob manipula- | [EJAutomatické na&i- 2 3 2 12
hydraulické- zen na nefunkéni plo- | ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ce definovan navod- |tani DMC obrobek
ho rozvadeé- Se {7} dované N Zeni iho postupu: Operator kou na pracoviéti {6} |neprojde do stroje
¢e.3.1.1.6 zZ:2 vloZi do stroje obrobek ve $patné pozici nebo pokud DMC nebude
B vada bez viivu obracené {1} ve spravné poloze
na funkci {1} {1y
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani pasob manipula- |[E]100% kontrola 2 3 8 48
hydraulické- dle pracovniho postupu> ce definovan navod- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- BR Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | kou na pracovisti {6} | robkii {36}
ce3.1.1.7 poskodi obrobek béhem manipulace {6}
oplastovani
moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani EPracovni postup | E1100% kontrola 2 4 4 32
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} robku {36}
¢e.3.1.1.8 odesle nevyhovuijici obrobek na nasledujici ope- RPravidelné skole-
raci {5} ni na ruéeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QJPravidelné kole- | [EIChecklist presefi- 2 3 4 24
hydraulické- &ovede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho go;vwa'(wjé— ) zeni > I'  postupu: Sefizovac | bek {21} [F¥odesiant prvnich |
ce. neprovede nastaveni dle presefizovaciho pla- EPfesefizovaci kusti po presefizeni
nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Posuv nastroje - vrtaku> RPravidelny ofuk [EPravidelné pro- 2 4 8 64
hydraulické- Bl Upnuti vykovku v avné pozici (upnuti iho prosto- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- pres $ponu, chyby v upinacim systému) {4} ru vzduchovou pisto- | ku v ramci SPC {42}
¢e.3.34.3 li {4y EPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
Obrabéni <Posuv nastroje - vrtaku> RPravidelna kontro- |[§]100% kontrola 2 3 8 48
hydraulické- Bl Poskozeni obrobku od pogkozenych/opotie- | la dle planu TPM {26} | pred balenim ob-
ho rozvadé- benych Celisti {4} robk {36}
Obrabéni BBPoskozené zavity  <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces hlubokého vrtani RPracovni postup | [ElPravidelné audity 3 3 5 45
hydraulické- {6} ho vyrobku dle poza- |dle pracovniho postupu> ve formé névodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- dované specifikace> || Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | na pracoviti {54} Confirmation) {17}
te3.1.1.2 z:3 neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch Pravideln Skolo- Pravideiné pro-
Bl Zerzeni wroby u | a konirol sprévnosti rozmend dle matice mefe. | B eudeiné Skoie- | ElPravideine pro-
zakaznika {1} ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
Obrébéni <Operétor provede proces hlubokého vrtani pusob manipula- | [EJAutomatické naci- 3 3 2 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> ce definovan navod- | tani DMC obrobek
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator kou na pracovisti {6} | neprojde do stroje
¢e.3.1.1.6 vloZi do stroje obrobek ve $patné pozici nebo pokud DMC nebude
obracené {1} ve spravné poloze
{1}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A ~o o o f | <Operator provede proces hlubokého vrtani EJzpasob manipula- | [E]100% kontrola 72
hydraulické-  [HIOPO3 - Hiu- Edspravny vyrobek  [Poskozené zavity | <Dodéni vyhovujici- | die pracovniho postupu> ce definovan navod- | pred balenim ob-
ho rozvadé-  boké vrtani {1}  bez poskozeni {4} {6} ho vyrobku dle poza- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | kou na pracovisti {6} |robku {36}
e.3.1.1.7 doéa"e specifikace> | pokodi obrobek béhem manipulace {6}
_ ZdrZeni vyroby u
zakaznika {1}
Hoplastovani
moznych pfekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrab&ni <Operator provede proces hlubokého vrtani RPracovni postup  |[E]100% kontrola 48
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} robk {36}
3118 odesle nevyhovujici obrobek na nésleduiici ope- [Epravidené Skole-
raci {5} ni na ruéeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [FJPravidelné $kole- | EIChecklist presefi- 36
hydraulické- rovede korekce> ni na ruceni za vyro- | zeni {6}
ho gozsza?ie- Nedodrzeni praoqvcll':\hovpostvypu: Sgr\zo\‘lgc bek {21} [EJodesiant prvnich |
ced.21. ! s e 0Pl | BJpresefizovaci kusti po presefizeni
nu {6} plén na pracoviati {6} |na produkéni mére-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Posuv nastroje - vrtaku> RPravidelny ofuk | [ElPravidelné pro- %
hydraulické- BR Upnuti vykovku v avné pozici (upnuti iho prosto- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- pres $ponu, chyby v upinacim systému) {4} ru vzduchovou pisto- | ku v ramci SPC {42}
¢e.3.34.3 li {4} ElPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
Obrabéni Flzaména dilu {6} | <Dodani vyhovuiici- | <Operator provede proces hlubokého vrtani Pracovni postup | [EJAutomatické naci- 36
hydraulické- ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ve formé névodky tani DMC. Obrobek
ho rozvadé- dované . zeni postupu: Operator | na pracovisti {54} neprojde do stroje,
¢e3.1.15 Z vloZi do stroje obrobek bez DMC {4} dopravnik se zasta-
Bl zdrzeni vyroby u vi a svételna signali-
zakaznika {1} Zzace upozorni obslu-
hu {1}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani RPravidelné prosko- |[E1100% kontrola 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> leni opratoru dle pra- |typu pomoci nacte-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator covniho postupu {5} |ni DMC {5}
€e.3.1.1.10 Zzaméni vstupny material {6}
Obrabéni <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typu a Pravidelné skole- | [EIChecklist presefi- 36
hydraulické- provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
rjo gog\qé?é- Bl Nedodrzeni pracqvnlw'ho_post_gpu: S'efwongé bek {21} ElOdeslani prvnich
8e.3.2.1. nepg)vede die 0P BYpreseii kust po presefizeni
nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
ni v rdmci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrab&ni FiNeobrobeny/ne- | <Dodani vyhovuiici- | <Operator provede proces hlubokého vrtani RPracovni postup  |[ElOdeslani prvnich 45
hydraulické- doobrobeny vyro- ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kusi po presefizeni
ho rozvadé- bek {4} dované specifikace> || Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | na pracoviti {54} na produkéni méfe-
¢e3.1.1.1 z:3 Zzadé nespravné korekce nastroje {4} [GPravideiné prosko- | i V rémci SPC {10}
_. Nbekpru(1:hodnosl leni opratoru dle pra-
vyrobku {1} covniho postupu {5}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani RDefinovana zivot- | EJStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
¢e.3.1.14 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani EPracovni postup | E]100% kontrola 48
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky pfed balenim ob-
ho rozvadeé- B8 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} robku {36}
¢e.3.1.1.8 odesle nevyhovuijici obrobek na nasledujici ope- RPravidelné skole-
raci {5} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani RPracovni postup [E1100% kontrola 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} robkii {36}
¢e3.1.1.9 vynecha operaci vrtani {1}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statusy
DbMC
{13}
Obrabéni [B8Spona v otvoru {4} <Dodani vyhovuiici- | <Operator provede proces hlubokého vrtani RPracovni postup  |[E]Odeslani prvnich 105
hydraulické- ho vyrobku dle poza- | dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- dované N Zeni iho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e.3.1.1.1 z7 zada nespravné korekce nastroje {4} [RPravidelné prosko- ni v ramci SPC {10}
-kNega'nngvhvw na leni opratoru dle pra-
vykon vyrobku {1} covniho postupu {5}
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani Pracovni postup [ [EJPravidelné audity 105
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- i Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce3.1.1.2 neprovede vizudlni kontrolu obrobenych ploch - [Fpravideiné skole- | [lPravidelné pro-
a kontrolu spravnosti rozméra die matice mefe- | o1 ceni za vyro- | dukéni méfeni obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42)
Obrabéni <Operator provede proces hlubokého vrtani RDefinovana zivot- | EJStroj se zabloku- 28
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
te.3.1.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QIPravidelné $kole- | EIChecklist presefi- 84
hydraulické- rovede korekce> ni na ruceni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- N Zeni postupu: Sefizovaé | bek {21} Elodeslani P
& o . p prvnich
¢e.3.2.1.1 neprovede dle pi 0pla-  [PAoe o kusti po presefizeni
nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni mée-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Obrabéci stroj vrta otvor d&lovym vrtdkem RDefinovana zivot- | ElPravidelné pro- 105
hydraulické- skrze obrobek dle vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni mé&feni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z diivodu posko- | cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
¢e.3.3.14 zenilopotfebeni {4} {24}
Obrabéni <Otacky nastroje> HPravidelna kontro- | ElPravidelné méfe- 105
hydraulické- Bl Vyssi pocet otacek nastroje z divodu po- la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- ruchy stroje {1} hou dle matice mére-
£e.3.3.2.1 ni {19}

ElPravidelné pro-

duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE z \ D RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabeni A A A A | <Otacky nastroje> [Pravidelna kontro- | ElPravidelné mére- 7 3 5 105
hydraulické- [EOPO3 - Hiu- | EdSpravny vyrobek | ESpona v otvoru {4} | <Dodani vyhovujici- | Nizsi podet otacek nastroje z duvodu po- |l dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé-  boké vrtani {1} | bez poskozeni {4} ho vyrobku dle poza- | ruchy stroje {1} hou dle matice méfe-
¢e.3.3.2.2 dované specifikace> ni {19}
;7 I Eaa—
Bl Negativni viiv na ElPravideiné pro-
y ” dukéni méfeni obrob-
vykon vyrobku {1} ku v ramci SPC {42)
Obrabéni <Tlak procesni kapaliny> RPravidelna kontro- | [EJPravidelné méfe- 7 3 5 105
hydraulické- BR Nizsi tlak procesni kapaliny z davodu po- la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- ruchy systému {1} hou dle matice méfe-
ce.3.3.3.1 ni {19}
ElPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Posuv nastroje - vrtaku> RPravidelna kontro- |[E]Pravideiné mée- 7 3 5 105
hydraulické- Bl Posuv nastroje niz&i z davodu poruchy stro- | la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- je {1y hou dle matice méfe-
¢e.3.3.4.1 ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Posuv nastroje - vrtaku> RHPravidelna kontro- | ElPravidelné méfe- 7 3 5 105
hydraulické- R Posuv néstroje vy3i z davodu poruchy stro- | Ia die planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- je{1} hou dle matice méfe-
ce.3.3.4.2 ni {19}
Elrravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabé <Posuv nastroje - vrtaku> RPravidelny ofuk ElPravidelné pro- 7 4 8 224
hydraulické- ﬂ Upnuti vykovku v avné pozici (upnuti iho prosto- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} ru vzduchovou pisto- | ku v rdmci SPC {42}
ce.3.34.3 li {4y ElPravideiné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
Obrabéni <Posuv nastroje - vrtaku> HPravidelna kontro- | EJPravidelné pro- 7 3 5 105
hydraulické- A B Nastroj zanecha $pony v otvoru {4} la dle planu TPM {26} | dukéni méFeni obrob-
ho rozvadé- EPrani 4} ku v rdmci SPC {42}
ce.33.4.5 [E1100% endoskopi-
cka kontrola {1}
[EPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
Obrabéni .OPO4 - Ra- <Functional relevan- < <Functional rele- <Dodani vyhovujici- | <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a EPravidelné Skole- ﬂChecklist presefi- 3 3 4 36
hydraulické-  dialni obrab&-  ce specified by a cu-  vance specified by ho vyrobku dle poza- &ovede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé-  ni {1} stomer> a customer> > dované ) seni iho postupu: Sefizovag | bek {21} I ey m—
God1.1.1 [@VontazniGhyt - EMontézni dchyt - 2: 3 heprovede nastavent di piessfizovacino plé- | Efproserzovas | Mo ani prvnich
kruhovitost otvoru kruhovitost otvoru mi- §fl ZdrZeni vyroby u | nu {6} i& Po proser’ze
di 1 1 - ka {1 plan na pracovisti {6} | na produkéni méfe-
e {1} mo {1} {1} ni v rémci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EPracovni postup ﬂodesla’m‘ prvnich 3 3 5 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kust po presefizeni
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} na produkéni méfe-
te.4.2.1.1 zad4 nesprévné korekce néstroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EDeﬂnované Zivot- ﬂstroj se zabloku- 3 2 2 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je aZ do vymény
ho rozvadé- BR Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | cim systému stroje | néstroje a nastave-
ced2.14 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EZpﬂsob zaklada- ﬂPoka yoke - pfip- 3 3 2 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | van névodkou na
ted.2.16 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}
obracené {3}
Obrabéni <Operator provede proces radidlniho obrabéni | JPracovni postup [E1100% kontrola 3 4 3 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
ced.21.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
[E1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RVybrodiagnostika |[§]100% kontrola 3 3 5 45
hydraulické- né vykresové specifikace> {4y pred balenim ob-
ho rozvadé- B Vibrace v prib&hu obrabani {4} robku {36}
ted.311 ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 3 4 7 84
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni mé&feni obrob-
ho rozvadé- B Nalepena $pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
Ced.3.13 24 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkd {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂ100% kontrola 3 3 5 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- BR Nastroj neprovede odjehleni z divodu poé- | cim systému stroje | robkii {36}
ced3.1.4 kozenilopotfebeni {2} {24} ElPravideiné pro-
duké&ni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RIDefinovana Zivot- | [EJPravidelné méfe- 3 3 5 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z divodu podko- | cim systému stroje hou dle matice méfe-
te4.3.16 zenilopotfebeni {4} {24} ni {19}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
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ElPravidelné pro-

dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}

C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A n B B <Obrébéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RID & Zivot- 4 kon- 45
hydraulické- [JOP04 - Ra-  <Functional relevan- | < <Functional rele- | <Dodani vyhovujici- | né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- ~ diélni obrabé-  ce specified by a cu- | vance specified by | ho vyrobku dle poza- | B Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje | se zastavi a obslu-
te.4.3.1.8 ni {1} stomer> a customer> > dované specifikace> {24} ha zkontroluje ob-
[AVontazni achyt - | [@Montazni achyt- | Z: 3 robky dle platné do-
kruhovitost otvoru kruhovitost otvoru mi- Zdrzeni vyroby u kumentace na praco-
dle {1 mo {1} ika {1} visti a dle matice me-
Feni {4}
ElPravideiné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [EJPracovni postup | [EJPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- R Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.213 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- Pravidelné Skole-
¢i SPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [EPracovni postup [ElPravidelné audity 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.21.2 neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch Pravidein skole- | ElPravideiné pro-
a kontrolu spravnosti rozmérd dle matice mefe- | 7"no rygeni za vyro- | dukéni méfeni obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Functional relevan- | < <Functional rele- | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [@IPravidelné $kole- | [RIChecklist presefi- 36
hydraulické- ce specified by a cu- | vance specified by | ho vyrobku dle poza- Eovede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- stomer> a customer> > dované N Zeni iho postupu: Sefizova¢ | bek {21} P P
ce41.1.1 [EAViontazni chyt - | E@Montazni uchyt - |Z:3 nep i dle presefizovaciho plé-  [[Epreserzovact | Elgfsz'i?e‘sper;';g}
poloha otvoru dle poloha otvoru mimo | ] Zdrzeni vyroby u | nu {6} plén na pracovidti {6} |na produkéni méfe-
n n 0 ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [EJPracovni postup | [E]Odeslani prvnich 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
te4.2.1.1 zadéa nespravné korekce nastroje {4} ni v rdmci SPC {10}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [FlDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost néstroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ted.2.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [Ezpusob zaklada-  |[E]Poka yoke - pFip- 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator van navodkou na
te4.2.16 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}
obracené {3}
Obrébéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [ElPracovni postup | [E]100% kontrola 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} su DMC na baleni
te.4.2.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
IE1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
zvukova a svételng
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obréabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [Pravidelny ofuk | [EPravidelné méfe- %
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- BR Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti | ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
&e.4.31.7 pres Sponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrébecf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [Definovana zivot-  |[EJAutomatické kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- BR Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje | se zastavi a obslu-
te4.3.1.8 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
Feni {4}
ElPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
Elrravideiné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrab&ni <Operator provede proces radialnino obrabéni | [RJPracovni postup | [EIPravidelné audity 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.21.2 neprovede vizyélm’ k.Qn"Ohj Qbrobenyph p\ocf\ EPravidelné skole- | EJPravidelné pro-
a kontrolu sprévnosti rozmért dle matice mefe- | o2 geni 7a vyro- | dukéni mafent obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [EJPracovni postup ElPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.213 negg%éliobrobky na produkéni méfeni v ram- RPravidelné skole-
ci {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Functional relevan- < <Functional rele- <Dodani vyhovujici- | <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a EPravidelné Skole- ﬂChecklist presefi- 36
hydraulické- ce specified by a cu-  vance specified by ho vyrobku dle poZa- | provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- stomer> a customer> > dované 1 Zeni postupu: Sefizovaé | bek {21} = ey eree—
ce41.1.1 EAVontazni achyt-  EMontazni achyt - Z:3 neprovede i dle presefi iho plé- [ Elpresen - Elidsz'i?;sggfr“
prumér otvoru die pramér otvoru mimo  §fl Zdrzeni vyroby u | nu {6} plén na pracovisti {6} | na produkéni méfe-
1 1 i ni v ramci SPC {10}
E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EPracovni postup ﬂodesla’m‘ prvnich 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kust po presefizeni
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ge4.2.1.1 Zzadé nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EDeﬂnované Zivot- ﬂstroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | cim systému stroje | nastroje a nastave-
Ce4.2.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EPracovni postup ﬂ100% kontrola 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- R Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} su DMC na baleni
te.4.2.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
[E1100% kontrola po-
moci naéteni DMC -
zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FVybrodiagnostika | [E]100% kontrola 45
hydraulické- né vykresové specifikace> ) pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robku {36}
ce4.3.1.1

17/51



C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A B B B <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 84
hydraulické- [JOP04 - Ra-  <Functional relevan- | < <Functional rele- | <Dodani vyhovujici- | né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- d‘é(‘;‘)' obrab&-  ce specified by a cu- | vance specified by EU vyrobku d‘?kDOZE' Bl Nalepena $pona na britu nastroje {4} cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
te.4.3.1.3 ni stomer> a customer> > lované specifikace> {24y Vone romren |
@AMontazni uchyt - | ElMontazni dchyt-  |Z:3 Ethog‘; ';‘:"m""t
prumér otvoru dle primér otvoru mimo Zdrzeni vyroby u Eogkﬂ {332) o
- {1} i {1} ika {1}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂPravidelné méfe- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- BR Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje | hou dle matice méfe-
¢e.4.3.1.6 zeni/opotfebeni {4} {24} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FDefinovana Zivot-  |[EJAutomatické kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e4.31.8 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
Visti a dle matice me-
feni {4}
Pravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces radialnino obrabéni | [RJPracovni postup | [EIPravidelné audity 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.2.1.2 neprovede vnzyélm k_ontrollj Qbrobenyph p\ocf\ RPravidelné skole- | EJPravidelné pro-
a kontrolu sprévnosti rozmérd dle matice mefe- | o2 geni 7a vyro- | dukéni mafent obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
“Obrabeni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [Pracovni postup | [EJPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvade- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce4.21.3 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- Pravidelné Skole-
¢i SPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni [Aviontazni achyt - | [@Montazni achyt- | <Dodani vyhovuijici- | <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typu a | [FJPravidelné skole- |[EIChecklist presefi- 36
hydraulické- Hioubka otvoru dle hloubka otvoru mi- ho vyrobku dle poZa- | provede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- 1 mo 1 dované ! zeni iho postupu: Sefizovag | bek {21} [Elodesiant prenich |
& . vniho postu efizove prvnich
ged1.1.1 g- 32 srsont verob neprovede nastaven die presefizovaciho plé- [ [jpresefizovact kusti po plesefizent
B Zdrzeni vjroby u nu {6} plén na pracovidti {6} |na produkéni mére-
2ékaznika {1} ni v ramci SPC {10}
E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni Pracovni postup [Elodeslani prvnich 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kusu po presefizeni
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e4.2.1.1 Zzadé nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [FDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je aZ do vymény
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
te.4.2.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Obrébéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | EDefinovana zivot-  |[ElPravidelné méfe- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z divodu podko- | cim systému stroje hou dle matice méfe-
¢e.4.3.1.6 zenilopotfebeni {4} {24} ni {19}
ElPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [JPravidelny ofuk [ElPravidelng mére- 96
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
¢e.4.3.1.7 pres Sponu, chyby v upinacim systému) {4} Ii {4} ni {19}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJDefinovana zivot- | [§JAutomaticka kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e4.3.1.8 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
Pravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [FJPracovni postup | ElPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce4.213 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- EPravidelné skole-
ci SPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EPracovni postup ﬂPravidelné audity 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ced.21.2 neprovede vlzyalm kcntrolg qbrobenych p\ocuh Pravideiné skole- |[EJPravidelné pro-
a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- | "o ceni za vyro- | dukéni méfeni obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <F;F/C> < <F;F/C> > <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QJPravidelné kole- | [EIChecklist presefi- 36
hydraulické- EAMVontazni uchyt - [@Montazni tchyt-  ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- rovinnost plochy dle  rovinnost plochy mi-  dované N Zeni postupu: Sefizovaé | bek {21} PIR—
ce.4.1.1.1 1 mo specifikace {1} Z:3 neprovede i dle presefizovaciho pla-  [[lorocor Elgydezlé?ej:er;;;:\(
B zdrzeni vyroby u | nu {6} ! . PO preserize
skaznika (1 plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
2akaznika {1} ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [EJPracovni postup | [E]100% kontrola 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
te.4.2.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
E1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
zvukova a svételng
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EZpﬂsob zaklada- ﬂPoka yoke - pfip- 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | van névodkou na
ted.2.16 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}
obracené {3}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [FlDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost néstroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ce4.2.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabeni A B B A | <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | D! 1 Zivot- 4 kon- 45
hydraulické- [HJOPO4-Ra-  <FF/IC> < <FF/C> > <Dodani vyhowujici- | né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé-  dialni obrabs-  [@Montazni achyt - | FMontazni uchyt - | ho vyrobku dle poza- | B Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje | se zastavi a obslu-
te.4.3.1.8 ni {1} rovinnost plochy dle | rovinnost plochy mi- | dované specifikace> {24y ha zkontroluje ob-
{1} 0 {1} Z:3 robky dle platné do-
! Zdr;eni vyroby u kumentace na praco-
zéakaznika {1} visti a dle matice me-
feni {4}
ElPravideiné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obréabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | Pravidelny ofuk | [EPravidelné méfe- %
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- BR Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti | ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
&e.4.31.7 pres Sponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované ivot- ﬂPravidelné méfe- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- BB Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje | hou dle matice méfe-
ce.4.3.1.6 zeni/opotfebeni {4} {24} ni {19}
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJDefinovana zivot- | [EJPravidelné pro- 84
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Nalepena $pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
te43.13 24 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FVybrodiagnostika | [E]100% kontrola 45
hydraulické- né vykresové specifikace> ) pred balenim ob-
ho rozvadé- B Vibrace v prib&hu obrabéni {4} robki {36}
te43.11 [EPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [fJPracovni postup | [EJPravidelné audity 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- R Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ced.21.2 neprovede vlzpalm k_cntrolg o.brobeny_ch p\oc{h EPravidelné Skole- ﬂPravidelné pro-
a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- | o 1 xeni za vyro- | dukéni méfeni obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [EJPracovni postup | [EJPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.21.3 neodesle obrobky na produkéni mefeni v ram-  [Epravideins skole-
ciSPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Functional relevan- | < <Functional rele- | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [@IPravidelné skole- | [RIChecklist presefi- 36
hydraulické- ce specified by a cu- | vance specified by | ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- stomer> a customer> > dované N Zeni iho postupu: Sefizovaé |bek {21} n P
Ee.4.1.1.1 [HAUchyt pro kabel - | BlVchyt pro kabel - |Z: 3 neprovede nastavenf die presefizovaciho plé-  [[Elpreserzovact | Elg]dsz'ﬁ?e‘s"e';;'ecr:}
z‘ruhowlosl olvoqu kruhovitost otvor;: mi- _Zdrieni \1/yroby u [nu{6} plan na pracoviti {6} |na produkéni méfe-
e 1 |mo n 0 ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [FJPracovni postup | EJPravidelné audity 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.2.1.2 neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch ~ i .
a kontrolu spravnosti rozmért dle matice mefe- ﬁz;axjg::}éz:wfw Erg:yﬁzléir gl})rcb—
ni nebo ji provede nedbale {4} pek (21) ku v rémei SPG 42)
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EPracovni postup ﬂPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- R Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ced.2.13 negg%sliobrobky na produkéni méfeni v ram- Pravidelné Skole-
c @ ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrébéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [fDefinovana zivot- | [ElStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- je az do vymény
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ted.2.14 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekei {4}
Obrabé&ni <Operator provede proces radialnino obrabéni | [fJPracovni postup  |[§]1100% nacitani 48
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky DMC na nasledujici
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} operaci {6}
te4.219 ode§\5e nevyhovujici obrobek na nasledujici ope- EPravidelné skole- | [E1100% kontrola
raci {5} ni na rugeni za vyro- | pred balenim ob-
bek {21} robkii {36}
[E3100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [EJPracovni postup | [E]100% kontrola 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
te.4.2.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
[E1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
zvukova a svételng
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Functional relevan- < <Functional rele- <Dodani vyhovujici- | <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a EPravidelné Skole- ﬂChecklist presefi- 36
hydraulické- ce specified by a cu-  vance specified by ho vyrobku dle poZa- | provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- stomer> a customer> > dované specifikace> NedodrZeni pracovniho postupu: Sefizovaé | bek {21} A |
o411 [HAchyt pro kabel - [E@Uchyt pro kabel - Z: 3 neprovede i die presefizovacino plé-  [Fjpreser - E&dszlz?éfgggr:
prumér dle specifika- primér mimo specifi- _Zdr;eni vyroby u | nu {6} pl&n na pracovit (6} |na produkéni méfe-
ce {1} kace {1} zéakaznika {1} ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 ogi pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabé&ni <Operétor provede proces radialnino obrabéni | [RJDefinovana zivot- | [FIStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- je az do vymény
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ced2.14 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekei {4}
Obrab&ni <Operator provede proces radialnino obrabéni | [RJPracovni postup  |[§]1100% kontrola 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
te4.21.12 upne a obrobf vykovek 2x {4} 13)
E1100% kontrola po-
moci naéteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [Vybrodiagnostika |[E]100% kontrola 45
hydraulické- né vykresové specifikace> @) pred balenim ob-
ho rozvadé- PR Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robki {36}
ce4.3.1.1

ElPravidelné pro-

duké&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A B B B <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 84
hydraulické- .OEO4 -Ra-  <Functional relevan- | < <Functional rele- | <Dodani vyhovujici- | né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni méFeni obrob-
ho rozvadé- d‘é(‘;‘)' obrab&-  ce specified by a cu- | vance specified by | ho vyrobku d‘?kPOZE' Bl Nalepena $pona na britu nastroje {4} cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
¢e.4.31.3 ni stomer> a customer> > dované specifikace> {24} I PrY Ty rsra—
@Achyt pro kabel - | ElUchyt pro kabel - | Z:3 Ethog‘; ';‘:"m""t
prumér dle specifika- | primér mimo specifi- Zdrzeni vyroby u pred balel o
- ce {1} kace {1} ika {1} robku {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂPravidelné méfe- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- B Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje | hou dle matice méfe-
ce.4.3.1.6 zeni/opotfebeni {4} {24} ni {19}
ElPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FDefinovana Zivot- | [EJAutomatické kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e4.3.18 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
Pravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces radialnino obrabéni | [RJPracovni postup | [EIPravidelné audity 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.21.2 neprovede vizyélm’ k.Qn"Ohj Qbrobenyph p\ocf\ EPravidelné skole- | EJPravidelné pro-
a kontrolu sprévnosti rozmérd dle matice mefe- | 72 geni 7a vyro- | dukéni méfent obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42)
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [fJPracovni postup | [EJPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce.4.21.3 negg%éliobrobky na produkéni méfeni v ram- Pravidelné skole-
c ) ni na rugeni za vyro-
- bek {21}
Obrabéni <Functional relevan- | < <Functional rele- <Dodani vyhovujici- <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a EPravidelné Skole- ﬂChecklist presefi- 36
hydraulické- ce specified by a cu- | vance specified by ho vyrobku dle poZa- | provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvada- stomer> a customer> > dované 1 Zeni postupu: Sefizovaé | bek {21} = Ry e eree——
o411 [AUchyt pro kabel - | ElUchyt pro kabel - |Z: 3 neprovede i die presefizovacino plé-  [Fjpreser - E&dszlz?éfgggr:
Hloubka otvoru pro | hloubka otvoru pro | Bl Zdrzeni vyroby u | nu {6} . o Pl
. " plan na pracovisti {6} | na produkéni méfe-
kabel dle specifika- kabel mimo specifi- | zakaznika {1} ni v ramci SPC {10}
ce {1} kace {1} LrameSrv Ay |
E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni Pracovni postup Elodeslani prvnich 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kusU po presefizeni
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ged.2.1.1 Zzadé nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [FDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
Ce4.2.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EZpﬂsob zaklada- ﬂPoka yoke - pfip- 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- i Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | van navodkou na
ce4.2.16 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}
obracené {3}
Obrabéni <Obrébéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RlDefinovana zivot- | [EPravidelné méfe- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvade- BB Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje | hou dle matice méfe-
ce.4.3.1.6 zeni/opotfebeni {4} {24} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EPravidelny ofuk ﬂPravidelné méfe- 96
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- BR Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti | ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
&e.4.31.7 pres Sponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
[EPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJDefinovana zivot- | [EJAutomaticka kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
€e4.318 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
Visti a dle matice me-
feni {4}
ravidelné mére-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces radialnino obrabéni | [EJPracovni postup | [EIPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.213 negg%éliobrobky na produkéni méfeni v ram- EPravidelné skole-
o “ ni na rugeni za vyro-
. bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [fJPracovni postup | [E]Pravidelné audity 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.2.1.2 neprovede vlzyalm k_ontroIQ o.brobenyph p\oc{h [RPravidelné skole- | RJPravidelné pro-
a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- | o 1 xeni za vyro- | dukeni méfeni obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Functional relevan- < <Functional rele- <Dodani vyhovujici- | <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a EPravidelné Skole- ﬂChecklist presefi- 36
hydraulické- ce specified by a cu-  vance specified by ho vyrobku dle poZa- | provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- stomer> a customer> > dované specifikace> NedodrZeni pracovniho postupu: Sefizovaé | bek {21} A |
o411 [Achyt pro kabel - [ElUchyt pro kabel - Z: 3 neprovede i die presefizovacino plé-  [Fjpresen E&dszlz?éfgggr:
Poloha otvoru pro ka- poloha otvoru pro ka- ] Zdrzeni vyroby u | nu {6} o o Pl
- . " plan na pracovisti {6} | na produkéni méfe-
bel dle specifikace bel mimo specifika-  zakaznika {1} ni v ramci SPC {10}
1 ce {1 rEme sty |
! a [E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrab&ni <Operator provede proces radialnino obrabéni | [fJPracovni postup ~ |[§]Odeslani prvnich 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kusU po presefizeni
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢ed.2.1.1 Zzadé nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [FDefinovana zivot- ﬂstroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- je az do vymény
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ce4.2.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni pusob zaklada-  |[ElPoka yoke - pfip- 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- ravek {3}
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator van navodkou na
¢e4.2.1.6 vlozi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo | pracovisti {3}

obracené {3}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A B B B <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [EJPracovni postup | [E]100% kontrola 36
hydraulické- IOEO4 -Ra- <Functional relevan- | < <Functional rele- | <Dodani vyhovujici- | dle pracovniho postupu> ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- ~ diélni obrab&-  ce specified by a cu- | vance specified by | ho vyrobku dle poza- | B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} su DMC na baleni
ced421.12  ni{l} stomer> a customer> > dované specifikace> | upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
[FAUchyt pro kabel - | [@Uchyt pro kabel - | Z: 3 [E3100% kontrola po- |
Poloha otvoru pro ka- | poloha otvoru pro ka- Zdrzeni vyroby u "v‘c B SMESG
bel dle specifikace bel mimo specifika- | zakaznika {1} moci nacten! BMC -
1 ce {1} 2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂPravidelné méfe- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z divodu podko- | cim systému stroje hou dle matice méfe-
ce4.3.16 zenilopotrebeni {4} {24} ni {19}
[EPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [JPravidelny ofuk | [EJPravidelné méfe- 96
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- B Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti | ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
ce4.3.17 pres $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
[EPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJDefinovana zivot- | [EJAutomaticka kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
te4.3.18 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
Pravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [fJPracovni postup | [EJPravidelné audity 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.2.1.2 neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch ~ i .
a kontrolu spravnosti rozmért dle matice mefe- ﬁz;axjg::}éz:wfw Erg:yﬁzléir gl})rcb—
ni nebo ji provede nedbale {4} bek (21) Ku v rémei SPC 42)
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EPracovni postup ﬂPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvade- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce4.213 negg%éliobrobky na produkéni méfeni v ram- RPravidelné skole-
c “ ni na rugeni za vyro-
- bek {21}
Obrabéni <Safety relevance < <Safety relevance  <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [JPravidelné skole- | [RIChecKlist presefi- 108
hydraulické- specified by a custo- ~ specified by a custo- ho vyrobku dle poza- Eovede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- mer> mer> > dované N Zeni iho postupu: Sefizovaé |bek {21} n P
Ee.4.1.1.1 [@Radidini vyvod - [ERadiaini vivod - Z:9 neprovede i dle presefizovaciho pla-  [Florocor E'fadﬁi'ﬁ?éfeﬁﬂ
tésnici kuzel dle spe-  t&snici kuzel mimo [l Netésnost vyrob- | nu {6} plén na pracovidti {6} |na produkéni méfe-
cifikace {1} specifikace {1} ku {1} nf v ramei SPC {10}
IRF00% vizsa |
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
- fizovag) {5}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [FJPracovni postup | [E]100% kontrola 108
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
te.4.2.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
[E1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EZpﬂsob manipula- ﬂ100% kontrola 216
hydraulické- dle pracovniho postupu> ce definovan névod- | pred balenim ob-
ho rozvade- B8 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | kou na pracovisti {6} | robkii {36}
ced.21.7 poskodi obrobek béhem {6} Roplastovani
moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni pusob zaklada-  |[ElPoka yoke - pfip- 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- ravek {3}
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator van navodkou na
¢e4.2.1.6 vlozi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo | pracovisti {3}
obracené {3}
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [FDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- BR Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | cim systému stroje | néstroje a nastave-
ced2.14 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [EJPracovni postup | [E]Odeslani prvnich 135
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ced.2.1.1 zada nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [Vybrodiagnostika |[E]100% kontrola 135
hydraulické- né vykresové specifikace> @) pred balenim ob-
ho rozvadé- PR Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robki {36}
Ge4.3.11 [EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJDefinovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 252
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Nalepena $pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
te43.13 24 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [@Definovana zivot- | EJPravidelné méfe- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z diivodu posko- | cim systému stroje hou dle matice méfe-
te4.3.16 zenilopotfebeni {4} {24} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [JPravidelny ofuk | EJPravidelné méfe- 288
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- B Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
te4.3.17 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [flDefinovana zivot- | [EJAutomatické kon- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- B& Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
te4.3.1.8 {24} ha zkontroluje ob-

robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}

[EPravidelné méfe-

ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}

ElPravidelné pro-

duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A B B B <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [FJPracovni postup | EJPravidelné audity 162
hydraulické- [HJOPO4 - Ra-  <Safety relevance | < <Safety relevance | <Dodéni vyhovujici- | dle pracovniho postupu> ve form& navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- d‘é(‘;‘)' obrab&-  specified by a custo- | specified by a custo- | ho vyrobku d‘?kPOZE' Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.21.3 ni mer> mer> > dované specifikace> | neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- [T avideine skolo. |
[ARadiaini vvod - | IRadidini vvod - |Z: ¢i SPC {4} Pravideine skole-
tésnici kuzel dle spe- |tésnici kuzel mimo Bl Netésnost vyrob- b ka(Z;J;;e a vyro:
- cifikace {1} specifikace {1} ku {1} e
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EPracovni postup ﬂPravidelné audity 135
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ced.21.2 neprovede vlzpalm k_cntrolg o.brobeny_ch p\oc{h EPravidelné Skole- ﬂPravidelné pro-
a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- | o 1 xeni za vyro- | dukéni méfeni obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
“Obrabeni <S/C; FIC> < <S/C; FIC> > <Dodéni vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pi zméné typua | BdPravidelné Skole- | [GIChecklist presefi- 36
hydraulické- [HRadidini vyvod - | ERadialni vjvod - | ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na ruceni za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- vyfrézovana dréazka | vyfrézovana drazka |dované specifikace> |fj Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovaé | bek {21} ModesiZn oromich |
x P " . o [Elodeslani prvnich
ged.1.1.1 dle specifikace {1} | mimo specifikace {1} |Z:3 neprovede dle pl 0 plé-  [orocor - kust b presefizent
Bl Zrzeni vyroby u | nu {6} o X ket men
skaznika (1 plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
2akaznika {1} ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni Pracovni postup [Elodeslani prvnich 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kusll po presefizeni
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ge.d4.2.11 zada nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrab&ni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [RJDefinovana zivot- | [FIStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- je az do vymény
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ted.2.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrab&ni <Operator provede proces radialnino obrabéni | [fJPracovni postup  |[§1100% kontrola 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
te.4.2.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
[E1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
vani operace {4}
Obrabéni <Obrabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FDefinovana Zivot- - |[E]Pravidelné pro- 84
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nalepena $pona na britu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
ted.313 {24 E1100% kontrola
pred balenim ob-
. robku {36}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [F]Definovana zivot-  |[EJPravidelné mée- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- i Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje hou dle matice méfe-
ce4.3.16 zenilopotrebeni {4} {24} ni {19}
Elrravideiné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrébéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [JPravidelny ofuk | [EJPravidelné méfe- 96
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- R Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti | ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
Ce.4.3.1.7 pres Sponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
[EPravidelné pro-
duke&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [EID & Zivot- icka kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
te4.3.18 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
Feni {4}
ElPravidelné mée-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [fJPracovni postup | [EJPravidelné audity 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.2.1.2 neprovede vlzyalm k_ontroIQ o.brobenyph p\oc{h [RPravidelné skole- | RJPravidelné pro-
a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- | o 1 xeni za vyro- | dukéni méfeni obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v rmci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EPracovni postup ﬂPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
e4.213 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- RPravidelné skole-
ciSPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <S; S/IC> <<§; §/C> > <Dodani vyhovuijici <Sefizovac nastavi zafizeni pfi zméné typu a BPravidelné skole- | [EJChecklist presefi- 108
hydraulické- @Radiaini vjvod - ElRadidini vyvod - ho vyrobku dle poZa- | provede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- vnitfni pramér dle vnitfni pramér mimo  dované N Zeni postupu: Sefizova¢ | bek {21} El0desiant orvnich |
¢e.4.1.11 specifikace {1} specifikace {1} z.9 neprovede i die presefizovaciho pld-  [Eppreserzovact El;dsz'i?ejs"e"?’;g‘(
F V:etesnosl vyrob- | nu {6} plan na pracoviti {6} |na produkéni méfe-
u{t ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 of
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [FlDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- BB Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ted.2.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [EJPracovni postup | [E]100% kontrola 108
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
te.4.2.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
[E3100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fVybrodiagnostika  |[E]100% kontrola 135
hydraulické- né vykresové specifikace> @} pred balenim ob-
ho rozvadé- R Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robku {36}
e4.3.1.1 [Pravidelné pro-
duke&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [f]Definovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 252
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nalepena $pona na britu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
Ge43.1.3 @4 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Obréabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RlDefinovana zivot- | [EPravidelné méfe- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z diivodu posko- | cim systému stroje hou dle matice méfe-
te4.3.16 zenilopotfebeni {4} {24} ni {19}

ElPravidelné pro-

dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabeni A B B o | <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | D! 1 Zivot- 4 kon- 135
hydraulické- [HJOPO4-Ra-  <S;S/C> <<S;SIC> > <Dodani vyhowujici- | né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé-  dialni obrabs-  [@Radialni vyvod - | [lRadiaini vyvod - | ho vyrobku dle poza- | B Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje | se zastavi a obslu-
ce4318  ni{l} vnitini pramér dle vnitini primér mimo | dované specifikace> (24 ha zkontroluje ob-
specifikace {1} specifikace {1} Z:9 robky dle platné do-
Bl Net&snost vyrob- kumentace na praco-
ku {1} visti a die matice me-
feni {4}
ElPravidelné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [FJPracovni postup | [EJPravidelné audity 162
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce4.213 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- RPravidelné skole-
ci SPC {4} ni na rugeni za vyro-
- bek {21}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [EJPracovni postup  |[ElPravidelné audity 135
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.21.2 neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch Pravidein Skole- | ElPravideiné pro-
a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- | 12" geni za vyro- | dukeni méfeni obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
Obrabé&ni <S; S/C> <<S:S/C> > <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [EJPravidelné skole-  |[EIChecklist presefi- 36
hydraulické- [Radialni vyvod - | [@Radiélni vyvod - | ho vyrobku dle poza- |provede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- vnitfni zavit dle spe- | vnitfni zavit mimo dované & ) Zeni iho postupu: Sefizova¢ | bek {21} [ElOdeslani prvnich
ced. 111 cifikace {1} specifikace {1} zZ:3 nep i dle presefi iho pla- RPresefizovaci kusti po presefizeni
’.,kZd’Z,ﬁ"' yyroby u | nu {6} plén na pracovisti {6} | na produkeni mére-
zakaznika {1} ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [EJPracovni postup | [E]Odeslant prvnich 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ced.2.1.1 Zzadé nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [fIDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost néstroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ced.2.14 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [EJzptusob manipula- |[E1100% kontrola 72
hydraulické- dle pracovniho postupu> ce definovan navod- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator kou na pracovisti {6} |robkl {36}
ced.21.7 poskodi obrobek b&hem manipulace {6} ROplastovani
moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operator provede proces radidlniho obrabéni | [Pracovni postup [E1100% kontrola 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
ce4.21.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
[E1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Operator provede proces radialnino obrabéni | [Rlzpusob zaklada-  |[E]Poka yoke - pfip- 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- ravek {3}
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator van navodkou na
¢e4.21.6 vlozi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo | pracovisti {3}
obréacené {3}
Obrabéni <Obrébéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | Vybrodiagnostika  |[E100% kontrola 45
hydraulické- né vykresové specifikace> {4y pred balenim ob-
ho rozvadé- B Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robku {36}
ted.3.11 ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJDefinovana zivot-  |[E]Pravidelné pro- 84
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvade- Bl Nalepena $pona na bfitu nastroje {4} cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.4.3.1.3 {24} E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Obrébéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJPravidelna kontro- | [E]Pravidelné méfe- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- A B Nastroj zanecha $pony v otvoru {4} RPrani 4} hou dle matice méfe-
&e4.3.15 ni {19}
[E1100% kontrola
pred balenim ob-
|obku {36} |
ElPravidelné pro-
dukéni méfen obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂPravidelné méfe- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- BR Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje | hou dle matice méfe-
ce.4.3.1.6 zeni/opotfebeni {4} {24} ni {19}
[EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- Pravidelny ofuk Elrravideiné mére- 96
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
¢e.4.31.7 pres Sponu, chyby v upinacim systému) {4} Ii {4} ni {19}
Elrravideiné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJDefinovana zivot- | [§JAutomaticka kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- trola strojem - Stroj
ho rozvadé- B& Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
te4.3.1.8 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
ElPravidelné mée-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
Elrravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [EJPracovni postup | EJPravidelné audity 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.2.1.2 neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch ~ i .
a kontrolu spravnosti rozmért dle matice mefe- ﬁr:’;axjg::}éz:wfo— Efg::”r:eél%énr gl})rcb—
ni nebo ji provede nedbale {4} bek (21) Ku v ramei SPC {42)
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EPracovni postup ﬂPravidelné audity 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodk: LPC (Layer Process
Y P! P Y 1y
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ced.213 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram-

ci SPC {4}

RPravidelné skole-
ni na ruéeni za vyro-
bek {21}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE z RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A <Safety relevance | < <Safety relevance | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [@IPravidelné $kole- | [EIChecklist presefi- 9 108
hydraulické- .OF’O4 -Ra-  specified by a custo- | specified by a custo- | ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugeni za vyro- |zeni {6}
ho rozvads-  didini obrabg-  mer> mer> > dované & A seni iho postupu: Sefizova& | bek {21} [EJodesiant prvnich |
ced1.1.1  ni{l} ERadialni vyvod - |BRadilni vjvod - |Z: 9 nepi i dle presefi T A = eerer— ety
Senici plocha di Sanici plocha mi Neté: irob. 6 RPresefizovaci kusti po presefizeni
‘S“;fe"c‘ﬁ“k‘;g: (j} e ‘:;e“c';:k‘;g; G’)’"'"‘“ E j 1?‘ snost vyrob- | nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni mée-
ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabeéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [EJPracovni postup [Elodeslani prvnich 9 135
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kust po presefizeni
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ce.4.2.11 zada nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [flDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 9 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost néstroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
Ced.2.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekei {4}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni plsob zaklada- | [E]Poka yoke - pfip- 9 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator van navodkou na
te4.2.16 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}
obracené {3}
Obrabéni <Operator provede proces radialnino obrabéni | [FJzpasob manipula- |{[E]1100% kontrola 9 216
hydraulické- dle pracovniho postupu> ce definovan navod- | pred balenim ob-
ho rozvadé- NedodrZeni pracovniho postupu: Operator kou na pracovisti {6} | robku {36}
te4.217 poskodi obrobek b&éhem {6} Hoplastovani
moznych prekazek
v manipulagni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [EJPracovni postup | [E]100% kontrola 9 108
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- B8 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
ced.2.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} 13}
[E1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
zvukova a svételng
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabén <Obrabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fVybrodiagnostika  |[E]100% kontrola 9 135
hydraulické- né vykresové specifikace> @} pred balenim ob-
ho rozvadé- & Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robku {36}
ted.3.11 ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJDefinovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 9 252
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni mé&feni obrob-
ho rozvadé- Bl Nalepena $pona na britu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
Ge43.1.3 @4 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
- robku {36}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJPravidelna kontro- | [EPravidelné méfe- 9 135
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- B B Nastroj zanecha $pony v otvoru {4} BPrani (4) hou dle matice méfe-
ce4.3.15 ni {19}
[E1100% kontrola
pred balenim ob-
|obku {36} |
ElPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂPravidelné méfe- 9 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- BR Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje | hou dle matice méfe-
¢e.4.3.1.6 zenilopotfebeni {4} {24} ni {19}
[EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJPravidelny ofuk FlIPravidelné méfe- 9 288
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
te.4.3.1.7 pres Sponu, chyby v upinacim systému) {4} Ii {4} ni {19}
Elrravideiné pro-
duké&ni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJDefinovana zivot- | [§JAutomaticka kon- 9 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.4.3.1.8 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
ElPravidelné mée-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
EPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [FJPracovni postup | EJPravidelné audity 9 162
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.213 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- RPravidelné skole-
ci SPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EPracovni postup ﬂPravidelné audity 9 135
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- R Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ced.2.1.2 neprovede vlzpalm k_cntrolg o.brobeny_ch p\oc{h Pravideiné skole- |[EJPravidelné pro-
a kontrolu spravnosti rozméru dle matice mefe- | "o 1 geni za vyro- | dukéni méfeni obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramei SPC {42}
Obrabéni ~Safety relevance> < <Safety relevan-  <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [JPravidelné skole- | [RIChecKlist presefi- 10 120
hydraulické- ERadialni vyvod - ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- mechanicky odjehle-  [BRadialni vyvod - dované specifikace> | NedodrZeni pracovniho postupu: Sefizovag | bek {21} = ey ErE—
o ; A . : [Elodeslani prvnich
ce4.1.1.1 no {1} odjehleno mimo spe-  Z: 10 neprovede dle pi 0pld-  [PAoe o " 4 Fesefizeni
cifikace {1} Bl Moznost vzniku | nu {6} o kusl po presefizeni
’  trh 1 plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
Gnavove trhliny {1} ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | ElDefinovana zivot- | [ElStroj se zabloku- 10 40
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | cim systému stroje nastroje a nastave-
ted.2.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrébéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | JPracovni postup | [EOdeslani prvnich 10 150
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kusu po presefizeni
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ce.d4.2.1.1 zada nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [f]Definovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 10 280
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nalepena $pona na britu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
ce431.3 {24} 5 T r——

[E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE z RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A B B B <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | [E]100% kontrola 10 150
hydraulické- [JOP04 -Ra-  <Safety relevance> | < <Safety relevan- | <Dodani vyhovujici- | né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | pred balenim ob-
ho rozvade-  dialni obrabg- ERadiini vjvod - | ce> > - ho vyrobku dle poZa- | i Nastroj neprovede odjehleni z divodu po$- | cim systému stroje | robkii {36}
ce4314  ni{l} mechanicky odjehle- | [lRadialni vjvod - | dované specifikace> | kozenifopotfebeni {2} {24} [EPravidelné pro-
no {1} odjehleno mimo spe- | Z: 10 Gukoat ot oorob-
cifikace {1} Moznost vzniku K . SPC {42)
- anavové trhliny {1} U v ramel
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂPravidelné méfe- 10 150
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- BR Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje | hou dle matice méfe-
¢e.4.3.1.6 zeni/opotfebeni {4} {24} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FDefinovana Zivot-  |[EJAutomatické kon- 10 150
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e4.31.8 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
Visti a dle matice me-
feni {4}
Pravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces radialnino obrabéni | [RJPracovni postup | [EIPravidelné audity 10 150
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.2.1.2 neprovede vnzyélm k_ontrollj Qbrobenyph p\ocf\ RPravidelné skole- | EJPravidelné pro-
a kontrolu sprévnosti rozmérd dle matice mefe- | o2 geni 7a vyro- | dukéni mafent obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42)
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [fJPracovni postup | [EJPravidelné audity 10 180
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce4.21.3 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- Pravidelné Skole-
¢i SPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabeéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [EJPracovni postup | [E1100% naditani 10 160
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | DMC na nasledujici
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} operaci {6}
ce4.219 odesle nevyhovujici obrobek na nasledujici ope- RPravidelné Skole- | [E1100% kontrola
raci {5} ni na ruéeni za vyro- | pred balenim ob-
bek {21} robkii {36}
E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni B @srazenidle  ESrazeni mimo tole- <Dodani vyhovujici- | <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [JPravidelné skole- | ElChecklist presefi- 2 24
hydraulické- vykresové specifika-  ranci {2} ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- ce {2} dované ) Zeni postupu: Sefizova¢ | bek {21} El0desiant orvnich |
ced 111 z:2 neprovede i dle presefizovaciho pla-  [Tao= o Elgydsz'i?és"e'}’;g‘(
_;/aia b?Z viivu nu {6} plan na pracoviti {6} |na produkéni méfe-
na funkei {1} ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovad) {5}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [EJPracovni postup [Elodeslani prvnich 2 30
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kusl po presefizeni
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ce.4.2.1.1 zada nespréavné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [FJPracovni postup | EJPravidelné audity 2 30
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadeé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te4.21.2 neprovede vnzyélm k_ontrollj Qbrobenyph p\ocf\ RPravidelné skole- | EJPravidelné pro-
a kontrolu sprévnosti rozmért dle matice mefe- | o2 geni 7a vyro- | dukéni méfent obrob-
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [fJPracovni postup | [EJPravidelné audity 2 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvade- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce4.213 neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- HPravidelné skole-
¢i SPC {4} ni na rugeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | IDefinovana zivot-  |[ElStroj se zabloku- 2 8
hydraulicke- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je aZ do vymény
ho rozvadé- i Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | cim systému stroje | néstroje a nastave-
ce.d.2.14 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EZpﬂsob zaklada- ﬂPoka yoke - pfip- 2 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator van navodkou na
¢e4.21.6 vlozi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo | pracovisti {3}
obracené {3}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [EPracovni postup | [E]100% naéitani 2 32
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky DMC na nasledujici
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} operaci {6}
ce.4.2.1.9 odesle nevyhovuijici obrobek na nasledujici ope- [RPravidelné skole- | [E]100% kontrola
raci {5} ni na ruéeni za vyro- | pred balenim ob-
bek {21} |obka {36y |
E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
. {13}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [JPracovni postup E1100% kontrola 2 24
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e4.2.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
[E1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fDefinovana Zivot-  |[E1100% kontrola 2 30
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Nastroj neprovede odjehleni z divodu pos- | cim systému stroje | robkii {36}
te4.3.14 kozeni/opotFebeni {2} {24} EPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂPravidelné pro- 2 56
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvade- Bl Nalepena $pona na bfitu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
Ced.3.13 @4 100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJPravidelny ofuk ElPravidelné méfe- 2 64
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- ﬂ Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
te4.3.17 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A " n B <Obrébéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RID & Zivot- 4 kon- 30
hydraulické- [HIOP04 - Ra- [ [@srazeni dle [srazeni mimo tole- | <Dodéni vyhowujici- | né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvade- ~ dialni obrabé-  vykresové specifika- | ranci {2} ho vyrobku dle poza- | Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje | se zastavi a obslu-
te.4.3.1.8 ni {1} ce {2} dované specifikace> {24} ha zkontroluje ob-
: 2 robky dle platné do-
@ Vada bez viivu kumentace na praco-
na funkei {1} visti a die matice me-
feni {4}
ElPravidelné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni E3Spravny vyrobek  [BObrobek posko- | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typu a Pravidelné Skole- | [EIChecklist presefi- 108
hydraulické- bez poskozeni {4} zen na tésnici ploge | ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- {7} dované & ) Zeni iho postupu: Sefizova¢ |bek {21} ElOdeslani prvnich
ced.1.1.1 Z: et rob. nepg)vede nastaveni dle pfesefizovaciho pla- RPresefizovaci kusti po presefizeni
P 1et95"°5( vyrob- | nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
it ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EZpﬂsob zaklada- ﬂPoka yoke - pfip- 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | van névodkou na
ted.2.16 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}
- obrécené {3}
Obrab&ni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [EZptsob manipula- |[E1100% kontrola 216
hydraulické- dle pracovniho postupu> ce definovan navod- | pred balenim ob-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator kou na pracovisti {6} |robkl {36}
ced.21.7 poskodi obrobek b&hem manipulace {6} Roplastovani
moznych pfekazek
v manipulacni trajek-
- torii obrobku {5}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FDefinovana zivot- | [EPravidelné pro- 252
hydraulické- né vykresové specifikace> t nastroje v fidi- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvadé- BR Nalepena $pona na bfitu nastroje {4} cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
ted.313 {24 E1100% kontrola
pred balenim ob-
. robku {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJDefinovana zivot- | [§JAutomaticka kon- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e4.31.8 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
Visti a dle matice me-
feni {4}
ElPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ity
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [FlDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ced.2.14 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [FJPracovni postup | [E]100% nagitani 144
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky DMC na nasledujici
ho rozvadeé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} operaci {6}
te4.219 odesle nevyhovuijici obrobek na nasledujici ope- Pravidelné skole- | [E1100% kontrola
raci {5} na ruéeni za vyro- | pred balenim ob-
bek {21} robku {36}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni EBObrobek posko- | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [RJPravidelné kole- | [E]Checklist presefi- 24
hydraulické- zen na nefunkéni plo- | ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- se {7} dované Nedodrzeni iho postupu: Sefizovag | bek {21} Elodesiant prvnich |
ced4.1.11 _V da b ‘ nepg)vede nastaveni dle pfesefizovaciho pla- RPresefizovaci kusti po presefizeni
Yada bezvivu | nu 6} plén na pracoviati {6} |na produkéni méfe-
na funkei {1} ni v rémci SPC {10}
E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni plsob zaklada- | [E]Poka yoke - prip- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- BR Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | van navodkou na
ted.2.16 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}
obracené {3}
Obrabéni <Operétor provede proces radialniho obrabéni | [Ejzptusob manipula- |[E}100% kontrola 48
hydraulické- dle pracovniho postupu> ce definovan navod- | pred balenim ob-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator kou na pracovisti {6} | robkl {36}
ced.21.7 poskodi obrobek b&hem manipulace {6} Roplastovani
moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operator provede proces radidlniho obrabéni | [Pracovni postup [E1100% nagitani 32
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | DMC na nésledujici
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} operaci {6}
ced.219 odesle nevyhovuijici obrobek na nasledujici ope- [RPravidelné skole- | [E]100% kontrola
raci {5} ni na ruéeni za vyro- | pred balenim ob-
bek {21} robku {36}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EPravidelné kontro- ﬂ100% kontrola 48
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Poskozeni obrobku od pogkozenych/opote- robku {36}
¢e.4.31.2 benych Eelisti {4}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EPravidelny ofuk ﬂPravidelné méfe- 64
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- R Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti | ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
¢e.4.31.7 pres Sponu, chyby v upinacim systému) {4} Ii {4} ni {19}
[EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni B3Poskozené zavity  <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [JPravidelné kole- | [RIChecklist presefi- 36
hydraulické- {6} ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- dované specifikace> || Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovaé | bek {21} [EJ0desiant prvnich |
ged1.1.1 -3 neprovede i dle presefi iho pla-  [TAoracor

_ Zdrzeni vyroby u
zakaznika {1}

nu {6}

plan na pracovisti {6}

kusU po presefizeni
na produkéni méfe-

ni v rdmci SPC {10}

[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabeni A A o - o | <Operator provede proces radilniho obrabéni | [@Pracovni postup | EJPravidelné audity 45
hydraulické- [HIOPO4 - Ra-  [EdSpravny vyrobek  [flPoskozené zavity | <Dodéni vyhovujici- | dle pracovniho postupu> ve form& navodky LPC (Layer Process
ho rozvade-  dialni obrabé-  bez poskozeni {4} {6} ho vyrobku dle poza- | Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce4.21.2 ni {1} dované specifikace> | neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch BPravidelng skole- | ElPravidelné pro-
Z:3 a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- | P i A 7
Zarzeni vyroby u | of e o e ni na ruéeni za vyro- | dukéni méfeni obrob-
4 (15)/ YU | ninebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni EDeﬂnované Zivot- ﬂstroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | cim systému stroje | nastroje a nastave-
ced2.14 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni pasob manipula- |[E]100% kontrola 72
hydraulické- dle pracovniho postupu> ce definovan navod- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | kou na pracoviéti {6} | robk {36}
ced.2.1.7 poskodi obrobek béhem {6} Roplastovani
moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [FPracovni postup [E1100% nagitani 48
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | DMC na nasledujici
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | na pracovisti {54} operaci {6}
ce4.2.1.9 odesle nevyhovujici obrobek na nésledujici ope- [[EJpravideing skole- _|[EJ100% kontrola
raci {5} ni na ruéeni za vyro- | pred balenim ob-
bek {21} robkii {36}
E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
- {13}
Obrabéni <Operator provede proces radialnino obrabéni | [EJPracovni postup  |[§1100% kontrola 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} su DMC na baleni
te.4.2.1.12 upne a obrobi vykovek 2x {4} {13}
IE1100% kontrola po-
moci naéteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [vybrodiagnostika |[E]100% kontrola 45
hydraulické- né vykresové specifikace> @} pred balenim ob-
ho rozvadé- BR Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robkii {36}
¢e4.3.1.1 [Pravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJDefinovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 84
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Nalepena $pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
e4.3.13 {24} E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [@Definovana zivot- | EJPravidelné méfe- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- 7] Nastroj nespravné pracuje z diivodu posko- | cim systému stroje hou dle matice mére-
ce4.3.1.6 zenilopotrebeni {4} {24} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [flDefinovana zivot- | [EJAutomatické kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.4.3.1.8 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}
ElPravideiné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- EDeﬂnované ivot- ﬂstroj se zabloku- 12
hydraulické- ho obréabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- | je aZ do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje | nastroje a nastave-
ce52.14 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekci {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni Blzéména dilu{6) | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [RJPravidelné kole- | [EIChecklist presefi- 36
hydraulické- ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- dované & ) Zeni iho postupu: Sefizova¢ |bek {21} ElOdeslani prvnich
ce4.1.1.1 g.:"'Zd seni virob ! s die 10 pla- [ Flpresefizovaci kusti po presefizeni
£ Zarzeni yrooy nu {6} plén na pracoviati {6} |na produkéni méfe-
zékaznika {1} ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [RJPravidelné prosko- | [E]Poka Yoke ob- 24
hydraulické- dle pracovniho postupu> leni oprétoru dle pra- | rabéci pripravek {3}
ho rozvads- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | covniho postupu {5} [[&J100% kontrola |
ce42.1.11 zaméni vstupny material {6} typu pomoc nacte-
ni DMC {5}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni ElPracovni postup 27
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formné navodky
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {3}
te.4.218 nenacte DMC {5} E1100% nacitani
DMC na nasledujici
operaci {6}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [fJPracovni postup | [E]100% nacitani 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | DMC po procesu {4}
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54}
te4.2.15 vloZi do stroje obrobek bez DMC {4}
Obrabéni BlNeobrobeny/ne-  <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [RJPravidelné kole- | [E]Checklist presefi- 36
hydraulické- doobrobeny vyro-  ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- bek {4} dované & [ seni iho postupu: Sefizovaé | bek {21} [EJodesiant prvnich |
G411 B eortichod s die 0plé- [RJpresefizovaci | kusti po preseFizeni
a epriichodnost | nu 6} plén na pracoviati {6} |na produkéni mére-
vyrobku {1} ni v ramci SPC {10}
<Dodani vyhovuijici- E3100% Vizuani |
ho vyrobku dle poZa- Elmro\; 4 o8 pii
;ggane specifikace> ivolngni vyroby po
- Lo presefizeni (mistr/se-
- Zdrz'enl(\%roby u Fizovad) 5}
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [EJPracovni postup | [E]Odeslani prvnich 45
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ced.2.1.1 zada nespravné korekce nastroje {4} ni v ramci SPC {10}
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | [FlDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 12
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost néstroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ced.2.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekci {4}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [RIZptisob zaklada- | [E]Poka yoke - pfip- 18
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator van navodkou na
ce4.2.16 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}

obracené {3}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabeni A A A ] A | <Operator provede proces radialniho obrabeni | [Pracovni postup | [E}00% nacitani 48
hydraulické- OP04 - Ra- | EdSpravny vyrobek | fliNeobrobeny/ne- | <Dodéni vyhovujici- | dle pracovniho postupu> ve formé névodky | DMC na nésledujici
ho rozvade- ~ dialni obrabé- | bez poskozeni {4} doobrobeny vyro- ho vyrobku dle poza- | Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | na pracovisti {54} operaci {6}
ge4219  nifh) bek {4} doga"e ‘r’:gs(‘g} yhovujici obrobek na ope- [FJPravidelné skole- | [E1100% kontrola
B 4 seni v i na ruceni za vyro- | pred balenim ob-
1 zarzeni vyroby u ni na ruceni za vyro- | pred bal
Zzékaznika {1} bek {21} [robka {36} |
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
. {13}
Obrabéni <Operator provede proces radilniho obrabéni | EJPracovni postup |GV nasledujicim 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky procesu nelze pokra-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Eovat bez kolize {3}
¢e.4.2.1.10 vyneché operaci radialniho obrabéni {1}
Obrabéni <Obréabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJDefinovana zivot- | [EJAutomatické kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- BR Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje | se zastavi a obslu-
te4.3.1.8 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}
[EPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- Pravidelny ofuk Elrravideiné mére- 96
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
¢e.4.31.7 pres Sponu, chyby v upinacim systému) {4} Ii {4} ni {19}
Elrravideiné pro-
duké&ni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJDefinovana zivot-  |[EJPravidelné mée- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- ni obrobku odslu-
ho rozvadé- BB Nastroj nespravné pracuje z divodu podko- | cim systému stroje hou dle matice méfe-
te4.3.16 zenilopotfebeni {4} {24} ni {19}
[EPravideiné pro-
duké&ni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FDefinovana zivot- | [E]100% kontrola 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Nastroj neprovede odjehleni z divodu pos- | cim systému stroje robku {36}
te4.3.14 kozeni/opotFebeni {2} {24} EPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
. ku v ramci SPC {42}
Obrabéni E8S0ona v otvoru {4} | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [RJPravidelné kole- | [E]Checklist presefi- 108
hydraulické- ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- dované & ) Zzeni iho postupu: SefizovaC | bek {21} ElOdeslani prvnich
ced.1.1.1 ;-QN . rob ! s die 0 pla- [ Flpresefizovaci kusti po presefizeni
a 1et95"°5( vyrob- | nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
u {1} ni v ramci SPC {10}
<Dodani vyhovujici- [E¥100% Vizuaini |
ho vyrobku dle poza- EIWO‘;“ o8 pii
dované specifikace> uvolnéni vyroby po
'Z-";( . presefizeni (mistr/se-
systéomnuam'mace' fizovac) {5}
Obrabéni 1 <Operator provede proces radilniho obrabéni | EJPracovni postup | [E]Odeslant prvnich 135
hydraulické- dle pracovniho postupu> ve formé navodky kus po pFesefizeni
ho rozvadé- NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ce.4.2.11 zada nespravné korekce nastroje {4} ni v réamci SPC {10}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [flDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 36
hydraulické- dle pracovniho postupu> nost néstroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator cim systému stroje nastroje a nastave-
ced.2.1.4 neprovede vyménu nastroje {4} {24} ni korekei {4}
Obrabéni <Operator provede proces radialniho obrabéni | [RIZptisob zaklada- | [E]Poka yoke - pfip- 54
hydraulické- dle pracovniho postupu> ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- BB Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | van navodkou na
ce4.2.16 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo pracovisti {3}
obracené {3}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 252
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni mé&feni obrob-
ho rozvadé- B8 Nalepena pona na britu nastroje {4} cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
Ced.3.13 24} [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂ100% kontrola 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- BB Nastroj neprovede odjehleni z divodu pos- | cim systému stroje | robkii {36}
ced31.4 kozeni/opotfebeni {2} {24} (EPravideiné pro- |
dukeni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabeéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJPravidelna kontro- | [EPravidelné mée- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- R B Nastroj zanecha $pony v otvoru {4} hou dle matice méfe-
¢e4.3.15 ni {19}
E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
Elrravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [@IDefinovana zivot- | [EJPravidelné méfe- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | ni obrobku odslu-
ho rozvadeé- 7] Nastroj nespravné pracuje z diivodu posko- | cim systému stroje hou dle matice méfe-
te4.3.16 zenilopotfebeni {4} {24} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obréabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJPravidelny ofuk | [EPravidelné méfe- 288
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
te.4.3.1.7 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [flDefinovana zivot- | [EJAutomatické kon- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- BR Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje | se zastavi a obslu-
te4.3.1.8 {24} ha zkontroluje ob-

robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}

[EPravidelné méfe-

ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}

[EPravidelné pro-

duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni  [HJOPO5 - Do-  [@Zarovnani cela ob- | [E] BDéIka obrobku | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [RJPravidelné $kole- | EIChecklist presefi- 36
hydraulické- konéeni axialni- robku na pozadova- | mimo toleranci{2} | ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé-  ho obrabéni nou délku dle vykre- dované & ) Zzeni iho postupu: SefizovaC | bek {21} W
. o . . " S . . ="y ] prvnich
¢e5.1.1.1 na s(rang 2a sové dokumentace Z: o nep dle 0 pla- RPresefizovaci kusti po presefizeni
odjehlent {1} {1} Bl Zdrzeni vyroby u | nu {6} plén na pracovisti {6} | na produkeni mére-
zékaznika {1} ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axiélni- | [EJPracovni postup | [E]Odeslani prvnich 45
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e5.2.1.1 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ni v ramei SPC {10}
zada nespravné korekce nastroje {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [flDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 12
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- pu> cim systému stroje nastroje a nastave-
te.5.2.1.4 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonéeni axialni- | [FJzpusob zaklada-  |[E]Poka yoke - pFip- 18
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ni obrobku defino- ravek {3}
ho rozvadé- u> van navodkou na
¢e.52.1.6 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | pracovisti {3}
vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo
obracené {3}
Obrabéni <Operator provede proces dokong&eni axidlni- RPracovni postup [E1100% kontrola 36
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ve formé navodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e5.2.1.12 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} m
moci nacteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJDefinovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 84
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Nalepena 3pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
ce53.1.3 @4 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | [E]100% kontrola 63
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | pred balenim ob-
ho rozvadé- B Nastroj neprovede odjehleni z divodu po$- | cim systému stroje robki {36}
¢e.5.3.1.4 kozeni/opotfebeni {2} {24} W
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂ100% kontrola 96
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- Nastroj nesrézi hrany z dvodu poskozeni/ | cim systému stroje | robka {36}
¢e53.1.5 opotFebeni {2} {24}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂPravidelné pro- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvadé- BB Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
¢e.5.3.1.6 zenilopotfebeni {4} {24} [EJ100% kontrola |
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJPravidelny ofuk FPravidelné méfe- 96
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- BR Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
¢e.5.3.1.8 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlidé- 30
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.5.3.1.9 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tiaku pod de-
finovanou hranici {2}
[EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJDefinovana zivot- | [EJAutomaticka kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
Visti a dle matice me-
feni {4}
Pravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [FPracovni postup | EJPravidelné audity 54
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- pu> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
e.5.2.1.3 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator EPravidelné skole-
neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- ni na rugeni za vyro-
i SPC {4} bek (21)
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [fJPracovni postup | [E]Pravidelné audity 45
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
e5.2.1.2 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator i 5 & N n s -
neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch ﬁg;ar\ﬂg:mi:wfo_ Ekpg:yﬁeélfneir L%rob»
a kontrolu spravnosti rozmért dle matice mefe- A
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} kuv rémei SPC {42}
Obrabéni [Azapich axialnino  [lzapich axialniho  <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typu a Pravidelné skole- |[EIChecklist presefi- 36
hydraulické- vyvodu dle vykreso-  vyvodu mimo toleran- ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- vé dokumentace {1} ci {1} dované specifikace> || Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovaé | bek {21} Eodesiant prvnich
¢e.5.1.1.1 &) neprovede nastaveni dle presefizovaciho pla- - " oesian! prmen,
ce @l Zarzeni viroby u | nu (6} Rpresefizovaci kusu po presefizeni
- p plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
2ékaznika {1} ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [fJPracovni postup ~ |{[§]1100% kontrola 36
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e52.1.12 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor {13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} [E1100% kontrola po- |
moci naéteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéent axiélni- | [RJPravidelné prosko- | [E]Poka Yoke ob- 18
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | leni opratoru die pra- | rabéci pipravek {3}
ho rozvadé- u> covniho postupu {5}  [FE¥1100% kontrola |
¢e.5.2.1.11 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator [1100% kontrola

zaméni vstupny material {6}

typu pomoci nacte-
ni DMC {5}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A " A n <Operétor provede proces dokon&eni axialni- | [Ezpusob zaklada-  |[E]Poka yoke - pFip- 18
hydraulické- [HIOP05 - Do-  [@zépich axiéinino | Elzapich axialniho | <Dodéni vyhovujici- | ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé-  kon&eni axidlni- vyvodu dle vykreso- | vyvodu mimo toleran- | ho vyrobku dle poZa- | pu> van navodkou na
e.5.2.1.6 ho obrabéni vé dokumentace {1} |ci{1} dované > N Zeni iho postupu: Operator | pracovisti {3}
nastrané 2 a Z:3 vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo
odjehleni {1} Hl zdrzeni vyroby u | obracens {3}
Obrabéni a <Operator provede proces dokonéeni axialni- RIpefinovana zivot-  |[E]Stroj se zabloku- 12
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- je az do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje nastroje a nastave-
ce52.1.4 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axidlni- | EJPracovni postup | [E]Odeslani prvnich 45
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve form& navodky kusU po pfesefizeni
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ce.5.2.1.1 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ni v ramci SPC {10}
zadéa nespravné korekce nastroje {4}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | [EJAutomatické kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- B Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}
ElPravideiné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EPravidelné kontro- ﬂAu(oma(ické hlida- 30
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- BR Nedostateéna fixace vykovku v upinacim strojem > zastave-
ce.5.3.1.9 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obréabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJPravidelny ofuk | [EPravidelné méfe- %
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
¢e.53.1.8 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana Zivot- | [EPravidelné pro- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | dukéni méfen obrob-
ho rozvadé- B Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.5.3.16 zenilopotfebeni {4} {24} (EX100% kontrola |
pred balenim ob-
robku {36}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJDefinovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 84
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Nalepena $pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
te53.1.3 24 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FVybrodiagnostika | [E]100% kontrola 45
hydraulické- né vykresové specifikace> {4y pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robki {36}
¢e.53.11 [EPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [fJPracovni postup | [EJPravidelné audity 45
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te5.2.1.2 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator i 5 & N n s -
nekprove?e viz:a’lm' kontrol: ob;fbenych p\oc}h ﬁg;ar\ﬂg:mi:wfo_ Ekpg:yﬁeélfneir L%rob»
a kontrolu spravnosti rozméru dle matice mefe- P
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} kuv réamei SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [JPracovni postup  |[EIPravidelné audity 54
hydraulické- ho obréabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
5213 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator Pravideing Skolo-
neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- ni na rugeni za vyro-
ci SPC {4} bek {21}
Obrabéni B FApélka vnajsi- FDélka vngjsiho <Dodani vyhovujici- | <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a BPravideiné skole- | [EJChecklist presefi- 24
hydraulické- ho priméru axialni-  priméru axialniho ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na ruceni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- ho rozhrani dle rozhrani mimo tole-  dované & N Zeni postupu: Sefizovaé | bek {21} W
P ; 5 i f A o . =7 0 | prvnich
¢e.5.1.1.1 vykresové dokumen-  ranci {1} z:2 nep dle 0l [[Epreseizovact Kusti po presefizent
tace {1} Hll Vada bez vivu | nu {6} I4n na pracovisti {6} | na produkéni méafe-
funkei {1} P P! aPro
na ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [JPracovni postup | [ElOdeslani prvnich 30
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e5.2.1.1 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ni v ramei SPC {10}
zada nespravné korekce nastroje {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonéeni axialni- | [FJDefinovana zivot- | [EIStroj se zabloku- 8
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- pu> cim systému stroje nastroje a nastave-
te5.2.1.4 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [RJPracovni postup  |{[§]1100% kontrola 24
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e52.1.12 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} m
moci naéteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [flDefinovana zivot- | [E]100% kontrola 64
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | pred balenim ob-
ho rozvadé- B Nastroj nesrazi hrany z davodu poskozeni/ | cim systému stroje robku {36}
¢e.5.3.1.5 opotfebeni {2} {24}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 30
hydraulické- né vykresové specifikace> t nastroje v Fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.53.1.6 zenilopotfebeni {4} {24} E1100% kontrola
pred balenim ob-
robki {36}
Obrabeéni <Obréabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJPravidelny ofuk | [E]Pravidelné méfe- 64
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- BR Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti | ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
¢e53.1.8 pres Sponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
[EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabeni A : ] e ] ~ | <Obrabeci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [@Pravidelna kontro- | EJAutomatické hiida- 20
hydraulické- [IOPOS - Do-  BMDéIka vngjsi- | FlIDélka vngjsiho | <Dodani vyhowujici- | né vykresové specifikace> Ia dle planu TPM {26} | ni upinaciho tiaku
ho rozvadé-  kondeni axidlni- ho priméru axialni- | pruméru axialniho ho vyrobku dle poza- H Nedostate&na fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
5319  hoobrabéni  ho rozhrani die rozhrani mimo tole- | dované > | pipravku - ény upinac tlak {2} ni stroje v pfipadé
nastrané 2 a vykresové dokumen- | ranci {1} : 2 poklesu tlaku pod de-
odjehleni {1} tace {1} Bl vada bez viivu finovanou hranici {2}
na funkei {1} ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJDefinovana zivot- | [§JAutomaticka kon- 30
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- trola strojem - Stroj
ho rozvadé- B& Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
Visti a dle matice me-
feni {4}
Pravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ity
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [FJPracovni postup | EJPravidelné audity 30
hydraulickeé- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce5.2.1.2 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ~ o .
neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch ﬁz;axjg::}éz:wfw EE;::”;:ZI;:;F gl’)rcb—
a kontrolu sprévnosti rozméri die matice mefe- | peicoqy ku v rémei SPC {42}
ni nebo ji provede nedbale {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonceni axialni- EPracovni postup | [ElPravidelné audity 36
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e52.1.3 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator Pravidelné Skole-
neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- | o seni 7o vyro-
ci SPC {4} bek (21)
“Obrabeni <Safety relevance> |< <Safety relevan- | <Dodéni vyhovujici- | <Sefizovat nastavi zafizeni pri zméné typua | IdlPravidelné Skole- | BICheckist presefi- 36
hydraulické- B @péika vngjsi- ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na ruceni za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- ho priméru zavitu dované specifikace> |l Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovad | bek {21} [ElOdeslani prvnich
ge5.1.1.1 dle vykresové doku- | priméru zavitu mi- -3 neprovede i dle pesefi iho plé- | Fipreseri i kusi po presefizeni
mentace {1} mo toleranci {1} _'kzdriini \?'lroby u |nuig} plén na pracovidti {6} | na produkéni méfe-
2akaznika {1} ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
- fizovag) {5}
Obrab&ni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [F}Pracovni postup | [E]1100% kontrola 36
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- pu> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e.5.2.1.12 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} [E3100% kontrola po- |
moci nacteni DMC -
zvukova a svételng
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabén <Operator provede proces dokonéeni axialni- EPravidelné prosko- ﬂPoka ‘Yoke ob- 18
hydraulické- ho obréabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | leni opratoru dle pra- | rabéci pfipravek {3}
ho rozvadé- u> covniho postupu {5} [[¥100% kontrola |
¢e.5.2.1.11 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator (ﬂ100 % kontrola
P . i typu pomoci nacte-
zaméni vstupny material {6} ni DMC {5}
Obrabéni <Operétor provede proces dokongeni axialni- | [E}zptusob manipula- |[E}100% kontrola 72
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ce definovan navod- | pred balenim ob-
ho rozvadé- pu> kou na pracovisti {6} | robkd {36}
¢e5.2.1.7 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator [ 8]
poskodi obrobek behem mani © mo3hych prekasek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [flDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 12
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje nastroje a nastave-
ce5.2.14 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [E}Pracovni postup | [E]Odeslani prvnich 45
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- pu> na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e.5.2.1.1 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ni v rdmei SPC {10}
zada nespravné korekce nastroje {4}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJDefinovana zivot- | [EJAutomaticka kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
Visti a dle matice me-
feni {4}
FlIPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlidé- 30
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.5.3.1.9 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tiaku pod de-
finovanou hranici {2}
[EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- Definovana Zivot- | [E]Pravidelné pro- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z divodu podko- | cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
¢e5.3.1.6 zenilopotfebeni {4} 24} (EX100% kontrola |
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FVybrodiagnostika | [E]100% kontrola 45
hydraulické- né vykresové specifikace> {4y pred balenim ob-
ho rozvade- Bl Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robki {36}
te53.11 ElPravidelné pro-
dukéni méfent obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [fJPracovni postup | [E]Pravidelné audity 45
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce5.2.1.2 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator [RPravidelné skole- | RJPravidelné pro-
neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch | 2" xeni za vyro- | dukéni méfeni obrob-
a kontrolu spravnosti rozmért dle matice mefe- A
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} kuv rémei SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [JPracovni postup | [EIPravidelné audity 54
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e52.1.3 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor

neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram-
¢i SPC {4}

RIPravidelné skole-
ni na ruéeni za vyro-
bek {21}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A EAvnéjsi pramér za- | BVn&jsi prumér za- | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [FJPravidelné kole- | [EIChecklist presefi- 36
hydraulické- IIOPO5 - Do-  vitu dle vykresové | vitu mimo toleranci | ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- konZeni axialni-  dokumentace {1} {1} dované & A seni vniho postupu: Sefizovad | bek {21} [EJodesiant prvnich |
ce5.1.1.1 ho obrabéni Z nep dle 10pld-  [Paorec oo~ llusd ot
4 ot o RPresefizovaci kusti po presefizeni
na strané 2 a Al Zdrzeni vyroby u | nu {6} x Yy Py
odjehlent {1} o (1 plén na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
i zakaznika {1} ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axiélni- | [EJPracovni postup | [E]Odeslani prvnich 45
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e5.2.1.1 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ni v ramei SPC {10}
zada nespravné korekce nastroje {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [FPracovni postup | EJPravidelné audity 45
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- pu> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te.5.2.1.2 7] Nedodngnl prapovmho postupu: Qperalor Pravidelné skole- | [EJPravidelné pro-
neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch na rucent za vro- | dukéni méfent obrob-
a kontrolu spravnosti rozmérd dle matice mefe- 4
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} ku v ramei SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéen axialni- | [fJPracovni postup | [EJPravidelné audity 54
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
e5.2.1.3 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator [Pravidelné skole-
neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- | | <o 2o wro-
SPC {4} v
cl bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- RDpefinovana Zivot- ﬂstroj se zabloku- 12
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- je az do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje nastroje a nastave-
¢e52.1.4 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokon&eni axialni- HPracovni postup [E1100% nagitani 48
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky DMC na nasledujici
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} operaci {6}
¢e52.1.9 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator RPravidelné skole- | [E1100% kontrola
ode§\5e nevyhovujici obrobek na nasledujici ope- | 4 rugeni za vyro- | ped balenim ob-
raci {5} bek {21} robkii {36}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
. {13}
Obrab&ni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [fJPracovni postup  |{[§]1100% kontrola 36
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e52.1.12 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} E1100% kontrola po-
moci naéteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni B @Tvar zaviu BlTvar zévitu mimo  <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [RJPravidelné kole- | [E]Checklist presefi- 36
hydraulické- dle vykresové doku-  toleranci {1} ho vyrobku dle poza- &ovede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvéds- mentace {1} dované Nedodrzenf pracovniho postupus Sefizovas | bok (21} Eodesiant prvnich
ces 11 {1 Zarzeni vyroby ! s e 10pla- | RJpresefizovaci kusti po presefizeni
£ Zarzeni yrooy u nu {6} plén na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
Zzékaznika {1} ni v rémci SPC {10}
[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
R fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [FlDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 12
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | nost néstroje v fidi- | je a2 do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje | nastroje a nastave-
ce52.14 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekci {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokon&eni axialni- | [Ezpusob zaklada-  |[E]Poka yoke - p¥ip- 18
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ni obrobku defino- ravek {3}
ho rozvadé- u> van navodkou na
¢e52.1.6 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator pracovisti {3}
vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo
obrécené {3}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [RJzpasob manipula- |{[§]1100% kontrola 72
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ce definovan navod- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- u> kou na pracovisti {6} |robku {36}
¢e.52.1.7 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor v
poskodi obrobek béhem manipulace {6} mmogg?csr:(:)\:‘illaiek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [fJPracovni postup  |{[§]1100% kontrola 36
hydraulické- ho obréabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e.5.2.1.12 NedodrZeni pracovniho postupu: Operator 13}
upne a obrobf vykovek 2x {4} [E1100% kontrola po-
moci naéteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
& zjiténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FVybrodiagnostika |[E]100% kontrola 45
hydraulické- né vykresové specifikace> @} pred balenim ob-
ho rozvadé- BR Vibrace v prabéhu obrabéni {4} robkii {36}
¢e5.3.1.1 [Pravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJDefinovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 84
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nalepena $pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
e53.1.3 24 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkil {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | [E]100% kontrola 63
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Nastroj neprovede odjehleni z divodu pos- | cim systému stroje robki {36}
te.5.3.1.4 kozeni/opotFebeni {2} {24} EPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RlDefinovana zivot- | [E]100% kontrola %
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | pred balenim ob-
ho rozvadé- BR Nastroj nesrazi hrany z divodu poskozeni/ | cim systému stroje | robkii {36}
¢e53.1.5 opotrebeni {2} {24}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana Zivot- | [EPravidelné pro- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | dukéni méfen obrob-
ho rozvadé- B Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
e53.16 zenilopotfeben {4} (24} [E7100% kontrola |
pred balenim ob-
. robku {36}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJPravidelna kontro- |[FJAutomatické hlida- 30
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostate&na fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e53.1.9 pripravku - nedostate&ny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé

poklesu tlaku pod de-

finovanou hranici {2}

ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A " n B <Obrébéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RID & Zivot- 4 kon- 45
hydraulické- [HOP05 - Do-  EATvar zavitu [Tvar zavitu mimo | <Dodéni vyhowujici- | né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé-  kongeni axiélni- dle vykresove doku- | toleranci {1} ho vyrobku dle poza- | B Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje | se zastavi a obslu-
e.5.3.1.11 ho obrabéni mentace {1} dované specifikace> {24y ha zkontroluje ob-
nastrané 2 a Z:3 robky dle platné do-
odjehleni {1} Zdrzeni vyroby u kumentace na praco-
zakaznika {1} visti a die matice me-
feni {4}
ElPravidelné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
LR
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéen axialni- | [FJPracovni postup | [EJPravidelné audity 54
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve form& navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce52.1.3 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator RPravidelné skole-
neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- | o xeni 7o vyro-
ci SPC {4} bek (21)
Obrabéni <Operétor provede proces dokonéeni axialni- | [FJPracovni postup  |[EJPravidelné audity 45
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e5.21.2 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator Pravidein Skole- | ElPravideiné pro-
neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch ni na rugeni za vyro- | duk&ni méfeni obrob-
a'Komro!p spravnosti rozméru dle matice mefe- bek {21} ku v ramci SPC {42}
ni nebo ji provede nedbale {4}
Obrabéni <Safety relevance < <Safety relevance | <Dodani vyhovujici <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typu a BPravideiné skole- | [EJChecklist presefi- 84
hydraulické- specified by a custo- | specified by a custo- | ho vyrobku dle poza- Eovede korekce> ni na ruceni za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- mer> mer> > dované ) Zeni iho postupu: Sefizova¢ | bek {21} W
& 1 o e n o . =7 | prvnich
ce5.1.1.1 .EH\ﬁupka o(:\o- ﬂ}-'l:oybka or:vorg v 7N " T prc dle 0plé- [Ripresefizovact kusti po pesetizeni
ru v axidinim rozhra- | axiainim rozhrani mi- _ egativni viivna | nu {6} plén na pracovist {6} | na produkéni méfe-
ni dle vykresove do- | mo toleranci {1} vykon vyrobku {1} i v ramei SPC (10}
kumentace {1} e
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axidini- | [JZpusob zaklada- | [EJPoka yoke - prip- 42
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ni obrobku defino- ravek {3}
ho rozvade- u> van navodkou na
¢e5.2.1.6 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | pracovisti {3}
vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo
obrécené {3}
Obrab&ni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [fJPracovni postup ~ |[§]Odeslani prvnich 105
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kusU po presefizeni
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e.5.2.1.1 NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator ni v ramci SPC {10}
zada nespravné korekce nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- EDeﬂnované Zivot- ﬂstroj se zabloku- 28
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvads- u> cim systému stroje | nastroje a nastave-
ce5.2.1.4 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | {24} ni korekci {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [flDefinovana zivot- | [EJAutomatické kon- 105
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- B Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
ElPravideiné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EPravidelné kontro- ﬂAu(oma(ické hlida- 70
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- BR Nedostateéna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e53.1.9 pripravku - nedostate&ny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
EPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
. ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obréabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJPravidelny ofuk | [EPravidelné mée- 224
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
¢e.53.1.8 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FDefinovana zivot- | [EPravidelné pro- 105
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | duk&ni méFeni obrob-
ho rozvads- TR Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
5316 zenilopotfeben {4} (24} [100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [JPracovni postup | [EIPravidelné audity 105
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
5212 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator Pravideln Skolo- Pravideiné pro-
neprovede vizuéli konirolu obrobenych ploch | EFrevideine Skole: || FlPravideine pro-
a'Komro!p spravnosti rozméru dle matice mefe- bek {21} ku v ramci SPC {42}
ni nebo ji provede nedbale {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [FJPracovni postup | EJPravidelné audity 126
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e5.2.1.3 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ~
neodesle obrobky na produk&ni méfeni v ram- ﬁs;axjg::‘r}éz:?\e .
yro
i SPC {4} bek (21)
Obrabéni B @rrumer vnitini- - [@Prumér vnittniho  <Dodani vyhovuijici- | <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [FJPravidelné skole- |[EICheckiist presefi- 84
hydraulické- ho otvoru axiélniho  otvoru axidlniho ho vyrobku dle poZa- | provede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- rozhrani dle vykreso- rozhrani mimo tole-  dované ) seni iho postupu: Sefizovag | bek {21} Eodesiant
x ” . B o h prvnich
ce.5.1.1.1 vé dokumentace {1}  ranci {1} - egativai vi neprovede nastaveni dle pfesefizovaciho pla- RPresefizovaci kusti po presefizeni
Bl Negativni viiv na | nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
vykon vyrobku {1} ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonceni axialni- EPracovni postup | [ElPravidelné audity 105
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e52.1.2 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | Fjoravideing skole- | [EJPravidelng pro-
neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch | i zeni za vyro- | dukéni méfeni obrob-
avkon(ro!y spravnosti rozmért dle matice mefe- bek {21} ku v ramci SPC {42}
- ni nebo ji provede nedbale {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [F}Pracovni postup | [ElPravidelné audity 126
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- pu> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
e.5.2.1.3 7] Neqodrieni pracovniho P?S‘,“p‘_’i Ogera!or EPravidelné skole-
neodesle obrobky na produkni méfeni v ram- | Fe T2V CEHE SO
SPC {4} v
o bek {21}
Obrabeéni <Operator provede proces dokon&eni axialni- HDefinovana Zivot- | [E]Stroj se zabloku- 28
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | nost néstroje v fidi- | je a2 do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje nastroje a nastave-
ce5.2.1.4 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}

neprovede vyménu nastroje {4}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A A n B <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [FPracovni postup | [E]100% nagitani 112
hydraulicke- [HOP05 - Do- B E@Prumer vnitini- | E@Prumeér vnitiniho | <Dodani vyhovujici- | ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé névodky | DMC na nasledujici
ho rozvadé-  konéeni axidlni- ho otvoru axialniho | otvoru axialniho ho vyrobku dle poza- | pu> na pracovisti {54} operaci {6}
¢5219  hoobrabéni rozhrani dle vykreso- |rozhrani mimo tole- | dované > , seni iho postupu: Operator -
nastrang2a  vé dokumentace {1} |ranci {1} : Odesio nevyhoviiol obrobek na nasieduficl ape- Bpravideiné skole- | E1100% kontrola
H " yro- | pfed balenim ob-
odjehleni {1} Hl Negativni viiv na | raci {5} bek 21} robki {36}
vykon vyrobku {1} b |
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni <Operator provede proces dokon&eni axidlni- RPracovni postup [E1100% kontrola 84
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve form& navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e.5.2.1.12 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} E1100% kontrola po-
moci nateni DMC -
zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Functional relevan- | < <Functional rele- | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [IPravidelné Skole- | [EIChecklist presefi- 84
hydraulické- ce specified by a cu- | vance specified by | ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- stomer> a customer> > dované N Zeni postupu: Sefizovaé | bek {21} "B¥0deslan orunich |
ce.5.1.1.1 [@Prumér prechodo- | E#Pramér prechodo- |Z: 7 neprovede i dle presefizovaciho pla-  [Plorocaroong Elgydez'é?és"e'}’;'c:‘,
vého otvoru do hlu- | vého otvoru do hiu- | Bl Negativni viivna | nu {6} = . PO preserize
: P . P . " plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
bokého vrtani dle bokého vrtani mimo | vykon vyrobku {1} ni v ramei SPC {10}
vykresové dokumen- | toleranci {1} [LYEmA ST |
tace {1} [E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [flDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 28
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- pu> cim systému stroje nastroje a nastave-
te5.2.1.4 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [RJPracovni postup ~ |{[§]1100% kontrola 84
hydraulické- ho obréabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e.5.2.1.12 NedodrZeni pracovniho postupu: Operator {13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} [E1100% kontrola po-
moci naéteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FVybrodiagnostika |[E]100% kontrola 105
hydraulické- né vykresové specifikace> {4}y pred balenim ob-
ho rozvade- & Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robku {36}
¢e5.3.1.1 [Pravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FDefinovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 196
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- i Nalepena $pona na bfitu néstroje {4} cim systému stroje ku v rdmei SPC {42}
¢e.5.3.1.3 {24} E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 105
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.5.3.1.6 zenilopotfebeni {4} {24} E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlida- 70
hydraulické- né vykresové specifikace> Ia dle plénu TPM {26} | ni upinaciho tiaku
ho rozvadé- BR Nedostateéna fixace vykovku v upinacim strojem > zastave-
e.5.3.1.9 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
Elrravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [FPracovni postup | EJPravidelné audity 126
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadeé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e5.2.1.3 NedodrZeni pracovniho postupu: Operator o 0o < on. |
neodesle obrobky na produk&ni méfeni v ram- ﬁs;axjg::‘r}éz:?\e .
yro
ci SPC {4} bek (21)
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- EPracovni postup ﬂPravidelné audity 105
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve form& navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te5.2.1.2 Nedodliepl’ ?ra_wvm'ho postupu: Qpera’lor [RPravidelné skole- | RJPravidelné pro-
neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch | 2" xeni 72 vyro- | dukéni méfeni obrob-
a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- | oy 21 ku v ramei SPC {42}
ni nebo ji provede nedbale {4}
Obréa <Functional relevan- | < <Functional rele- | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [JPravidelné Skole- | [RIChecKlist presefi- 36
hydraulické- ce specified by a cu- | vance specified by | ho vyrobku dle poza- ﬂovede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- stomer> a customer> > dované specifikace> Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovaé | bek {21}
ce.51.1.1 [¥Prichodnost pre- | E@PFechodovy otvor |Z: 3 neprovede i dle presefizovacino pla-  [Ploracarmoong Elgydezla?éfgz'crt}
chodového otvoru | do hiubokého vrtani | Bl Nepriichodnost | nu {6} b L Po proserize
: P - ) o plan na pracoviti {6} |na produkéni méfe-
do hlubokého vrtani | neprichodny {1} vyrobku {1} nf v ramei SPC {10}
1 [Lvramel SF o |
a [E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [E}Pracovni postup  |[E]Odeslani prvnich 45
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- pu> na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e.5.2.1.1 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ni v rdmei SPC {10}
zada nespravné korekce nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- RPracovni postup Elrravideiné audity 45
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e5.2.1.2 NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator APravidelné skole- | [EIPravidelné pro-
neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch ni na rugeni za vyro- | dukéni méfeni obrob-
a kontrolu spravnosti rozmért dle matice mefe- bek {21} ku v ramci SPC {42}
ni nebo ji provede nedbale {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [FPracovni postup | EJPravidelné audity 54
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- pu> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
e.5.2.1.3 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator Pravidelné kole-
neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- | g et IR
i SPC {4} bek (21)
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [FlDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 12
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | nost néstroje v fidi- | je a2 do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje nastroje a nastave-
ce5.2.14 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekci {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokongeni axialni- | [FPracovni postup | E]100% nagitani 48
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky | DMC na nasledujici
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} operaci {6}
¢e5.2.1.9 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator

odesle nevyhovuijici obrobek na nasledujici ope-
raci {5}

HPravidelné kole-
ni na rugeni za vyro-
bek {21}

[E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkd {36}

[E1100% kontrola

kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A <Safety relevance | < <Safety relevance | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [@IPravidelné $kole- | [EIChecklist presefi- 108
hydraulické- .OP0§ -Do-  specified by a custo- | specified by a custo- | ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugeni za vyro- |zeni {6}
ho rozvada-  kongeni axialni- - mer> mer> > dované & A seni iho postupu: Sefizova& | bek {21} [EJodesiant prvnich |
&e.5.1.1.1 ho obrabéni EATvar vniteni tésni- | [@Tvar vnitini kuze- |Z:9 nepl i dle presefi iho pla- - ) ent
4 = A . : . RPresefizovaci kusti po presefizeni
nastrané2a  ciplochy dle vykre- | lové plochy mimo to- | Bl Net&snost vyrob- | nu {6} 2 % vy
odjenlent 1) o ey | ] o plén na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
J (s%ve lokumentace eranci {1} u {1} ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axiélni- | [EJPracovni postup | [E]Odeslani prvnich 135
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ve formé névodky | kusti po presefizeni
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e5.2.1.1 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ni v ramei SPC {10}
zada nespravné korekce nastroje {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [flDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 36
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- pu> cim systému stroje nastroje a nastave-
te.5.2.1.4 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonéeni axialni- | [FJzptsob manipula- |[E]100% kontrola 216
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ce definovan navod- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- u> kou na pracovisti {6} | robku {36}
¢e52.1.7 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator o -
poskodi obrobek béhem manipulace {6} Elyacsl:(:)\:“irlllaiek
v manipulagni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [R}Pracovni postup  |[§]1100% kontrola 108
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadeé- pu> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e.5.2.1.12 B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator 13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} [¥100% kontrola po- |
moci naéteni DMC -
zvukova a svételng
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- ybrodiagnostika  |[E}100% kontrola 135
hydraulické- né vykresové specifikace> pred balenim ob-
ho rozvadé- BR Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robkii {36}
¢e.53.1.1 [Pravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJDefinovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 252
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Nalepena $pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
te53.1.3 24 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni m&feni obrob-
ho rozvadé- 7] Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
¢e.53.1.6 zenilopotfebeni {4} {24} E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJPravidelna kontro- | [EPravidelné méfe- 135
hydraulické- 6 vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- B B Nastroj zanecha Spony v otvoru {4} EPrani @) hou dle matice méfe-
ce53.1.7 ni {19}
[E1100% kontrola
pred balenim ob-
robki {36}
[EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJPravidelny ofuk FIPravidelné méfe- 288
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
¢e5.3.1.8 pres Sponu, chyby v upinacim systému) {4} Ii {4} ni {19}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJPravidelna kontro- | [FJAutomatické hlida- 90
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.5.3.1.9 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tiaku pod de-
finovanou hranici {2}
[EPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂAu(oma(ické kon- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.53.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
Visti a dle matice me-
feni {4}
FIPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [F}Pracovni postup | [EIPravidelné audity 162
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- pu> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
e.5.2.1.3 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator EPravidelné skole-
neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- ni na ruéeni za wro-
SPC {4} v
c bek {21}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [fJPracovni postup | [EJPravidelné audity 135
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e5.2.1.2 Nedodrze_nl praf:ovmho postupu: Qpera(or Pravidelné skole- | [EJPravidelné pro-
neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch | 2" xeni 72 vyro- | dukéni méfeni obrob-
a kontrolu spravnosti rozmért dle matice mefe- A
ni nebo ji provede nedbale {4} bek {21} kuvramei SPC {42}
Obrabéni <Safety relevance < <Safety relevance  <Dodani vyhovujici- | <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a EPravidelné Skole- ﬂChecklist presefi- 108
hydraulické- specified by a custo-  specified by a custo-  ho vyrobku dle poZa- | provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- mer> er> > dované ) seni iho postupu: Sefizovaé | bek {21} = ey ere—
¢e.51.1.1 B @orstnost kuze-  EIDrsnost kuzelu mi- Z: 9 neprovede nastaveni dle presefizovaciho plé-  [[presefizovact Elgudezla?e‘s”;"ﬁgfr“
Iu dle vykresové do- mo toleranci {2} Bl Netésnost vyrob- | nu {6} : ¢ PO preserize
K 1 ku{l plan na pracovisti {6} | na produkéni méfe-
umentace {1} u {1} ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 ogi pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [RJPracovni postup  |{[§]1100% kontrola 108
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e52.1.12 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor 13}

upne a obrobi vykovek 2x {4}

E1100% kontrola po-

moci naéteni DMC -

vani operace {4}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A B B n <Operétor provede proces dokongeni axialni- | [E}zptusob manipula- |[E}100% kontrola 216
hydraulicke- [HJOPO05 - Do-  <Safety relevance | < <Safety relevance | <Dodéni vyhovujici- | ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ce definovan navod- | pred balenim ob-
ho rozvadé-  kon&eni axidini- - specified by a custo- | specified by a custo- | ho vyrobku dle poza- | pu> kou na pracovisti {6} |robkd {36}
e.5.2.1.7 ho obrabéni mer> mer> > dované > N zeni iho postupu: Operator W
nastané2a  BEDrstnost kuze- | [@Drsnost kuzelu mi- | Z: poskodi obrobek bshem manipulace {6} P o raRisek
odjehleni {1} lu dle vykresové do- | mo toleranci {2} Bl Netésnost vyrob- moznych prexaze!
kumentace {1} ku {1} v rﬂanlpulacnl trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [FlDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 36
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | nost néstroje v fidi- | je a2 do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje nastroje a nastave-
ce5.2.1.4 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Obrébéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [EID & Zivot- 4 kon- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
ElPravidelné mée-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlida- 20
hydraulické- né vykresové specifikace> Ia dle plénu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.5.3.1.9 pfipravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni mé&feni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuije z divodu posko- | cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
¢e.53.1.6 Zzenilopotrebent {4} {24} (EX100% kontrola |
pred balenim ob-
robkd {36}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana Zivot- | [EPravidelné pro- 252
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- BR Nalepena $pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
¢e53.13 {24y E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RVybrodiagnostika |[§]100% kontrola 135
hydraulické- né vykresové specifikace> {4y pred balenim ob-
ho rozvadé- B Vibrace v prib&hu obrabéni {4} robk {36}
ce5311 ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [FPracovni postup | EJPravidelné audity 135
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e52.1.2 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ~ o .
neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch ﬁz;axjg::}éz:wfw EE;::”;:ZI;:;F gl’)rcb—
a kontrolu sprévnosti rozmérd die matice mefe- | peicoqy ku v ramci SPC {42}
ni nebo ji provede nedbale {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéen axialni- | [FJPracovni postup | [EJPravidelné audity 162
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve form& navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
e5.2.1.3 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator [Pravidelné skole-
neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- | F o xeni 70 yro-
ci SPC {4} bek (21)
Obrabeéni B AUnel kuzelu FUnel kuzelu mi- ~ <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [JPravidelné skole-  |[EIChecklist presefi- 108
hydraulické- dle vykresové doku-  mo toleranci {1} ho vyrobku dle pozZa- | provede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- mentace {1} dované specifikace> || Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovaé | bek {21} [EJodesiant prvnich |
s v A Pt b : prvnict
¢e.51.1.1 z9 ) neprovede nastaveni dle presefizovaciho pla- Prosefizovaci kusti po presefizent
FllNetésnost vyrob- | nu {6} plan na pracoviti {6} |na produkéni méfe-
ku {1} ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [R]Definovana zivot- | [FIStroj se zabloku- 36
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- je az do vymény
ho rozvadé- pu> cim systému stroje nastroje a nastave-
ce5.2.1.4 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Obrabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RVybrodiagnostika  |[E]100% kontrola 135
hydraulické- né vykresové specifikace> @} pred balenim ob-
ho rozvadé- B Vibrace v prib&hu obrabéni {4} robk {36}
ce5311 ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 252
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni mé&feni obrob-
ho rozvadé- Bl Nalepena $pona na britu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
£e53.1.3 @4 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana Zivot- | [EPravidelné pro- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- BB Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.5.3.1.6 zenilopotfebeni {4} {24} (EX100% kontrola |
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [JPravidelna kontro- |[EJAutomatické hlida- 90
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostate&na fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e5.3.1.9 pripravku - nedostate&ny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [flDefinovana zivot- | [EJAutomatické kon- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- BR Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje | se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}
[EPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
[EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- RPracovni postup EPravidelné audity 162
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e52.1.3 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor

neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram-
ci SPC {4}

RIPravidelné skole-
ni na ruéeni za vyro-
bek {21}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A o A B <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [FPracovni postup | EJPravidelné audity 135
hydraulické- [HIOP05 - Do- I [Uhel kuzelu [Unel kuzelu mi- | <Dodani vyhovujici- | ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé-  kongeni axialni- dle vykresové doku- | mo toleranci {1} ho vyrobku dle poza- | pu> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
8e.5.2.1.2 ho obrabéni mentace {1} dované > N Zeni iho postupu: Operator . - o
na strané 2 a : neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch ﬁs;axjg::‘r}éz:?\e - ﬂP{ayndgl{\é pro -
i . " o - 9 yro- | duk&ni méfeni obrob-
odjehleni {1} [-] a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- | ) 1y ku v ramei SPC {42}
ni nebo ji provede nedbale {4}
Obrabéni <Safety relevance < <Safety relevance | <Dodani vyhovujict <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a EPravidelné Skole- ﬂChecklist presefi- 108
hydraulické- specified by a custo- | specified by a custo- | ho vyrobku dle poZa- | provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- mer> mer> > dované N Zeni iho postupu: Sefizova¢ | bek {21} [F1odeslani orvnich |
te5.1.1.1 B Hoclka tésnici | BIDéIka tésnici : neprovede nastaven! die presefizovaciho plé- | Epreserizovaci Elgudes'af“ prvnich
S : “ . po presefizeni
p\pchy ku;e\u dle plochy kuzelu mimo | Bl Netésnost vyrob- [nu plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
vykreiove dokumen- | toleranci {1} ku {1} ni v ramci SPC {10}
tace [T O ATY |
n E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- EPracovni postup [ElOdeslani prvnich 135
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve form& navodky kusU po pfesefizeni
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e5.2.1.1 NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator ni v ramci SPC {10}
zada nespravné korekce nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [FlDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 36
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje | nastroje a nastave-
ce5.2.1.4 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | {24} ni korekci {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [IZpusob zaklada- | [EJPoka yoke - pfip- 54
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ni obrobku defino- ravek {3}
ho rozvadé- u> van navodkou na
¢e5.2.1.6 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator pracovisti {3}
vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo
obrécené {3}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- RPracovni postup [E1100% kontrola 108
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e.5.2.1.12 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator 13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} [&100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z dvodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.5.3.1.6 zenilopotrebeni {4} {24} W
pred balenim ob-
robkd {36}
Obrabéni <Obréabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlida- 90
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- BR Nedostateéna fixace vykovku v upinacim strojem > zastave-
ce.5.3.1.9 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [flDefinovana zivot- | [EJAutomatické kon- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- B Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}
ElPravideiné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- EPracovni postup ﬂPravidelné audity 135
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve form& navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te5.2.1.2 Nedodrzeni Pra’wvm'ho postupu: (?pera’lor RPravidelné skole- | [ElPravidelné pro-
neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch | oz rgeni za vyro- | dukéni mafeni obrob-
a kontrolu spravnosti rozméru dle matice mefe- bek {21} ku v ramci SPC {42}
ni nebo ji provede nedbale {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [RJPracovni postup | [EIPravidelné audity 162
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- pu> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e52.1.3 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator EPravidelné skole-
neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- ni na rugeni za vyro-
ci SPC {4} bek {21}
Obrabéni <Safety relevance < <Safety relevance  <Dodani vyhovujici- | <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a HPravidelné skole- |[E]Checklist presefi- 108
hydraulické- specified by a custo-  specified by a custo-  ho vyrobku dle poza- &ovede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- mer> mer> > dované ) Zeni iho postupu: Sefizova¢ |bek {21} B10desian orvnich |
&e.51.1.1 EliHazen kuzelu BHezenikuzey 2z ) nep i dle presefizovaciho plé-  [[preserizovaci | Elgfsz'i?e‘sper;';g}
vuci vngjsimu zavitu - vaci vnejsimu zavitu [l Netésnost vyrob- | nu {6} plén na pracovist {6} | na produkéni méfe-
dle vykresové doku- mimo toleranci {1} ku {1} ni v ramei SPC (10}
mentace {1 |
a [E1100% Vizuaini
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokong&eni axidlni- RPracovni postup [E1100% kontrola 108
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ve formé névodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} su DMC na baleni
ce.5.2.1.12 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator 13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} E1100% kontrola po-
moci nacteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padeé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonéeni axialni- | [R]Definovana zivot- | [FIStroj se zabloku- 36
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- je az do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje nastroje a nastave-
te.5.2.1.4 E NedodrZeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Obrabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fVybrodiagnostika  |[E]100% kontrola 135
hydraulické- né vykresové specifikace> @} pred balenim ob-
ho rozvadé- B Vibrace v prib&hu obrabani {4} robku {36}
ce53.11 ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 252
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni mé&feni obrob-
ho rozvadé- Bl Nalepena $pona na britu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
£e53.1.3 @4 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | [EPravidelné pro- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | dukéni méfen obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.5.3.1.6 zenilopotfebeni {4} {24} IEY100% kontrola |

[E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A B B B <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [@Pravidelny ofuk | EJPravidelné méfe- 288
hydraulické- [IJOPO5 - Do-  <Safety relevance | < <Safety relevance | <Dodani vyhovujici- | né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé-  koneni axialni- - specified by a custo- | specified by a custo- | ho vyrobku dle poza- | Ff Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti | ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
¢e53.1.8  ho obrabéni mer> mer> > dované specifikace> | pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
nastrané 2a  [@Hazeni kuzelu BHazeni kuzelu z:9 (EPravideiné pro- |
odjehleni {1} VUG vngjsimu zavitu | vici vnejsimu zavitu | Bl Netdsnost vyrob- d Kva, eine p % b
dle vykresové doku- | mimo toleranci {1} ku {1} ukeni merent obrob-
- mentace {1} ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlida- )
hydraulické- né vykresové specifikace> Ia dle plénu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.5.3.1.9 pfipravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RID é zivot- | B icka kon- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- B& Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
ElPravidelné mée-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéen axialni- | [fJPracovni postup | [EJPravidelné audity 162
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce5.2.1.3 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator RPravidelné skole-
neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- | o xani 7o yro-
ci SPC {4} bek (21)
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- EPracovni postup ElPravideiné audity 135
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve form& navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e5.21.2 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator Py py—
neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch ﬁgﬁ:ﬂg:mez:w;_ Egﬁ}’ﬁ?{‘;? g?:rob-
a kontrolu spravnosti rozmért dle matice mefe- bek {21} ku v ramci SPC {42}
ni nebo ji provede nedbale {4}
Obrabéni <S; S/C> <<§; 8/C> > <Dodani vyhovujici- | <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a BPravidelné skole- | [EJChecklist presefi- 108
hydraulické- B @Aruhovitost Elruhovitost t&sni- | ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- tésnici plochy kuze- | ci plochy kuZelu mi- | dované ) Zeni postupu: Sefizova¢ | bek {21} El0desiant orvnich |
¢e.51.1.1 Iu dle vykresové do- | mo toleranci {1} z.9 neprovede i die presefizovaciho pld-  [Eppreserzovact El;dsz'i?ejs"e"?’;g‘(
kumentace {1} F V:etesnosl vyrob- | nu {6} plan na pracoviti {6} |na produkéni méfe-
u{t ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [flDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 36
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje nastroje a nastave-
ce5.2.14 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [RJzpasob manipula- |{[§]1100% kontrola 216
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ce definovan navod- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- u> kou na pracovisti {6} |robku {36}
¢e5.2.1.7 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator  [F~
poskodi obrobek béhem i {6} moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axidini- | [JPracovni postup | E}100% kontrola 108
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- pu> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e.5.2.1.12 i Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator 13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} (E3100% kontrola po- |
moci nacteni DMC -
zvukova a svételng
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fVybrodiagnostika  |[E]100% kontrola 135
hydraulické- né vykresové specifikace> @} pred balenim ob-
ho rozvadé- B Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robku {36}
¢e.53.11 Pravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [f]Definovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 252
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Nalepena 3pona na biitu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
ce53.1.3 @4 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.53.1.6 zenilopotfebeni {4} {24} E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Obréabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlida- 90
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- BR Nedostateéna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.5.3.1.9 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [flDefinovana zivot- | [EJAutomatické kon- 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- B Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}
ElPravideiné mafe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces dokonceni axialni- EPracovni postup | [ElPravidelné audity 135
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve form& navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce5.2.1.2 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator 5 N 5 Oro-
neprovede vizualni kontrolu obrobenych ploch ﬁgﬁ:ﬂg:mez:w;_ Egﬁ}’ﬁ?{‘;? g?:rob-
a kontrolu spravnosti rozmért dle matice mefe- bek {21} ku v ramci SPC {42}
ni nebo ji provede nedbale {4}
Obrébéni <Operator provede proces dokonceni axialni- | [ElPracovni postup | [EJPravidelné audity 162
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- pu> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
e.52.1.3 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator

neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram-
ci SPC {4}

EPravidelné skole-
ni na ruéeni za vyro-
bek {21}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE z RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni ~ <Safety relevance> | < <Safety relevan- <Dodani vyhovujici- | <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a BPravideiné skole- | [EJChecklist presefi- 3 36
hydraulické- [HOP05 - Do-  BA[Délka zavitu | ce> > ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvads- ~ kongeni axialni- dle vykresové doku- | iDélka vnejsino za- | dované & , zeni iho postupu: Sefizovac | bek {21} [EJodesiant prvnich |
x Ab&ni . " f e o ) Batid | prvnich
&e.5.1.1.1 ho obréabéni mentace {1} vitu mimo toleranci | Z: nep dle 0 pla- BFtesetizovaci kusti po presefizent
na strané 2 a {1 A zdrzeni vyroby u | nu {6} & Yy Po preserizent
( g £ plén na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
odjehleni {1} zakaznika {1} ni v ramei SPC (10}
[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o&i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabeéni <Operator provede proces dokon&eni axialni- RPracovni postup [Elodeslani prvnich 3 45
hydraulické- ho obréabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kust po presefizeni
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ce.5.2.1.1 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ni v ramci SPC {10}
zada nespravné korekce nastroje {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [flDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 3 12
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- | je az do vymény
ho rozvadé- pu> cim systému stroje nastroje a nastave-
te.5.2.1.4 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonceni axialni- | [EJPracovni postup | [E]100% kontrola 3 36
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e.5.2.1.12 NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator {13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} E1100% kontrola po-
moci naéteni DMC -
2zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | [E1100% kontrola 3 %
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | pred balenim ob-
ho rozvadé- Nastroj nesrazi hrany z divodu poskozeni/ | cim systému stroje robku {36}
¢e.5.3.1.5 opotfebeni {2} {24}
Obrabéni <Obrabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FDefinovana Zivot- - |[E]Pravidelné pro- 3 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje | ku v ramci SPC {42}
¢e.53.1.6 zenilopotfebeni {4} {24} E1100% kontrola
pred balenim ob-
robki {36}
Obrabén <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EPravidelny ofuk ﬂPravidelné méfe- 3 96
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
¢e.5.3.1.8 pres $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
[EPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJPravidelna kontro- |[FJAutomatické hlida- 3 30
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostate&na fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e53.1.9 pripravku - nedostate&ny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂAu(oma(ické kon- 3 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- BR Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje | se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
[EPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
[EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni <Operator provede proces dokonceni axialni- | [EJPracovni postup | [EJPravidelné audity 3 54
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e.52.1.3 NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator Pravidelné Skole-
neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- ni na rugeni za vyro-
ci SPC {4} bek {21}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [FJPracovni postup | EJPravidelné audity 3 45
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadeé- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e5.2.1.2 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ~ o .
P s oty svcpsnyirpom | BFrovaenssole”[Boveehier
a kontrolu sprévnosti rozméri die matice mefe- | peico1y ku v rémei SPC {42}
ni nebo ji provede nedbale {4}
Obrabéni HOdjehleni precho-  [Odjehleni precho-  <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typu a Pravidelné Skole- | [EIChecklist presefi- 10 120
hydraulické- dového otvorudle  dového otvoru mi-  ho vyrobku dle poZa- | provede korekce> na rugeni za vyro- | zen {6}
ho rozvadé- specifikace {1} mo toleranci {1} dované & ! seni iho postupu: Sefizovag | bek {21} 5 oY e m—
¢e.5.1.1.1 Z: 10 neprovede nastaveni dle presefizovaciho pla- Elodestni prvnich
4 . EPfesefizovaci kusU po presefizeni
Hll Moznost vzniku | nu {6} plén na pracovisti {6) | na produkeni mére-
anavové trhliny {1} ni v ramci SPC {10}
E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- EPracovni postup ﬂodesla’m‘ prvnich 10 150
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve form& navodky kusU po pfesefizeni
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e.5.2.1.1 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ni v ramci SPC {10}
zada nespravné korekce nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [FlDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 10 40
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | nost néstroje v fidi- | je a2 do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje nastroje a nastave-
ce5.2.14 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 10 280
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni mé&feni obrob-
ho rozvadé- Bl Nalepena $pona na britu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
te5313 {24 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkd {36}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RlDefinovana zivot- | [E]100% kontrola 10 210
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | pred balenim ob-
ho rozvadé- BR Nastroj neprovede odjehleni z divodu poé- | cim systému stroje | robkii {36}
ce53.1.4 kozenilopotfebeni {2} {24} EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabé <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJDefinovana zivot- | [§JAutomaticka kon- 10 150
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-

robky dle platné do-
kumentace na praco-
Visti a dle matice me-
feni {4}
ElPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}

ElPravidelné pro-

duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE z RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabeni A p . A o A | <Operator provede proces dokonceni axialni- | [@Pracovni postup | EJPravidelné audity 10 150
hydraulické- [OPO5 - Do-  [Odjehleni precho- | EOdjehleni precho- | <Dodani vyhovuijici- | ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé-  konéeni axidlni- dového otvoru dle dového otvoru mi- ho vyrobku dle poza- pu> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e5212  hoobrabéni specifikace {1} mo toleranci {1} dované > 3 postupu: Operator - - .
nastrané 2 a : neprovede vizualni kontrolu obrobenych p\och ﬁz;axjg::}éz:wfw Efg:ylr:eél%énr gl’)rcb—
odjehleni {1} - Mquos( _vzmku a kontrolu spravnosti rozméra dle matice mefe- bek {21} ku v ramci SPC {42}
unavové trhliny {1} | ni nebo ji provede nedbale {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonceni axialni- EPracovni postup | [ElPravidelné audity 10 180
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvade- u> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e521.3 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator [Pravidelné skole-
neodesle obrobky na produkéni méfeni v ram- | | <o 2o wro-
yro
ci SPC {4} bek (21)
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [fJPracovni postup ~ |[§]1100% nacitani 10 160
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky DMC na nasledujici
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} operaci {6}
ce521.9 B Nedocrzent pracovniho postupu: Operdtor | pprayigeins skole- | EJ100% konirola
o esse nevyhovujici obrobek na nasledujici ope- | ni'na rueni za vyro- | pred balenim ob-
raci {5} bek {21} robkii {36}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni E3Spravny vyrobek  [BObrobek posko- | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [FJPravidelné kole- | [EIChecklist presefi- 9 108
hydraulické- bez poskozeni {4} zen na tésnici plose | ho vyrobku dle poza- &ovede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho éowszégié- 7 gg;ané A seni o  postupu: Ser\zo\‘/ac bek {21} [EJodesiant prvnich |
ces 1.1 o Nt irob- | mes e 10Pla- | RYPresefizovaci kusti po presefizeni
ll yetésnost vjrob- | nu 6} plén na pracoviati {6} |na produkéni mére-
u{th ni v ramei SPC {10}
[E1100% Vizuaini
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axidlni- | [RIZptisob zaklada- | [E]Poka yoke - pfip- 9 54
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- pu> van navodkou na
¢e5.2.1.6 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator pracovisti {3}
vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo
obracené {3}
Obrabéni <Operator provede proces dokonceni axialni- | [fZpusob manipula- {[E]100% kontrola 9 216
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ce definovan navod- | pfed balenim ob-
ho rozvadé- u> kou na pracovisti {6} |robku {36}
¢e5.21.7 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operalor o o
poskod obrobek b&hem moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJDefinovana zivot- | [EJAutomaticka kon- 9 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- Bl Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
Pravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlida- 9 )
hydraulické- né vykresové specifikace> Ia dle plénu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostate&na fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.53.1.9 pfipravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | EJPravidelny ofuk | [EJPravidelné méfe- 9 288
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti | ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
¢e.5.3.1.8 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
ravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 9 252
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni m&feni obrob-
ho rozvadé- BB Nalepena pona na britu nastroje {4} cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
ce53.13 {24} [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Operator provede proces dokon&eni axidlni- RPracovni postup [E1100% nagitani 9 144
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve form& navodky DMC na nasledujici
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} operaci {6}
te52.1.8 f "ff“"mi”' Pf??""g“"; ’l';"s‘”p!lilogefa,“” Pravidelné skole- | [E1100% kontrola
o es5e nevyhovujici obrobek na nasledujici ope- | '3 rugeni za vyro- | pred balenim ob-
raci (5} bek {21) robkii {36)
E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni <Obrabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fIDefinovana Zivot- | [ElPravidelné pro- 9 135
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Opottebeni/pokozeni nastroje --> zvétseni | cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
£e.5.3.1.10 fezného odporu --> posunuti obrobku v Eeli- {24}
N stech {2}
Obrabéni F@obrobek posko-  <Dodani vyhovuijici- | <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [FJPravidelné skole-  |[E]Checkiist presefi- 2 24
hydraulické- zen na nefunkéni plo- ho vyrobku dle poza- &ovede korekce> ni na rugen za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- e {7} dované postupu: Sefizovat | bek {21} [Elodesiant prvnich |
ce5.1.1.1 N neprovede nastaveni dle pfesefizovaciho pla- Presefizovaci kusti po presefizeni
-;/a?(a_b:,z viivu nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni mére-
na funkei {1} ni v ramci SPC {10}
E1100% Vizualni
kontrola 4 o¢i pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonceni axialni- Rlzpusob zaklada- | [ElPoka yoke - pFip- 2 12
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- u> van navodkou na
¢e52.1.6 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | pracovidti {3}
vloZi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo
obracené {3}
Obrabéni <Operétor provede proces dokongeni axialni- | [E}zptusob manipula- |[E}100% kontrola 2 48
hydraulicke- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ce definovan navod- | pred balenim ob-
ho rozvadé- u> kou na pracovisti {6} | robki {36}
¢e5.2.1.7 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator i
poskodi obrobek b&hem manipulace {6} %gglyrﬁ:l;il'ﬁek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokon&eni axidlni- RPracovni postup [E1100% nagitani 2 32
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ve formé névodky | DMC na nésledujici
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} operaci {6}
¢e5.2.1.9 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator

odesle nevyhovuijici obrobek na nasledujici ope-
raci {5}

RPravidelné skole-
ni na ruéeni za vyro-
bek {21}

[E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}

[E1100% kontrola

kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A A n B <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [@Pravidelny ofuk | EJPravidelné méfe- 64
hydraulické- [HIOP05 - Do-  [EdSpravny vyrobek  [Obrobek posko- | <Dodani vyhovujici- | né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé-  Kondeni axiélni-  bez poskozeni {4} zen na nefunkéni plo- | ho vyrobku dle poza- | B Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti | ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méFe-
¢e53.1.8  ho obrabéni se {7} dované specifikace> | pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
nastrané 2 a : 2 7@% videln pro-
odjehleni {1} Al Vada bez viivu dukéii mZieF;\Fo%rob-
na funkei {1} ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [RJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlida- 20
hydraulické- né vykresové specifikace> Ia dle plénu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostatecna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e.5.3.1.9 pfipravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJPravidelna kontro- |[E]100% kontrola 48
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | pfed balenim ob-
ho rozvadé- Bl Poskozeni obrobku od poskozenych/opote- robku {36}
te.5.3.1.2 benych Celisti {4}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana zivot- | EJPravidelné pro- 30
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni mé&feni obrob-
ho rozvadé- Bl Opotfebeni/poskozeni nastroje --> zvétseni | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.53.1.10 fezného odporu > posunuti obrobku v geli- {24}
stech {2}
Obrabéni B3Poskozené zavity | <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typua | [JPravidelné kole- | [RIChecklist presefi- 36
hydraulické- {6} ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- dované specifikace> Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovag | bek {21} [E30desiant prvnich |
¢e5.1.1.1 z3 neprovede nastaven die presefizovacino plé-  [presefizovact kusti po plesefizent
-. Zdr;enl vyroby u | nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
2ékaznika {1} ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 ogi pfi
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovag) {5}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [JPracovni postup  |[EIPravidelné audity 45
hydraulické- ho obréabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- E> na pracovisti {54} Confirmation) {17}
e5.2.1.2 Nedodngnl prapovmho postupu: Qperalor EPravidelné skole- | EJPravidelné pro-
neprovede vizuslni kontrolu obrobenych ploch [ zent 7a viro- | dukéni mefent obrob-
a kontrolu spravnosti rozméru dle matice mefe- bek {21} ku v ramci SPC {42}
ni nebo ji provede nedbale {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [flDefinovana zivot- | [EJStroj se zabloku- 12
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | nost néstroje v fidi- | je a2 do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje nastroje a nastave-
ce5.2.14 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrab&ni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [FJzpasob manipula- |[E]1100% kontrola 72
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ce definovan navod- | pred balenim ob-
ho rozvadé- pu> kou na pracovisti {6} | robkd {36}
¢e5.2.1.7 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator o
poskodi obrobek behem mani © mozhjch prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [FJPracovni postup | [E]100% kontrola 36
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e5.2.1.12 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator 13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} m
moci nacteni DMC -
zvukova a svételng
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fVybrodiagnostika  |[E]100% kontrola 45
hydraulické- né vykresové specifikace> @} pred balenim ob-
ho rozvadé- & Vibrace v pribéhu obrabéni {4} robku {36}
ce5311 ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJDefinovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 84
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | duk&ni méfeni obrob-
ho rozvadé- Bl Nalepena $pona na britu nastroje {4} cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
ce53.1.3 @4 [E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkd {36}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FlDefinovana Zivot- | [EPravidelné pro- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | dukéni méfeni obrob-
ho rozvadé- B Nastroj nespravné pracuje z divodu posko- | cim systému stroje ku v ramci SPC {42}
¢e.5.3.1.6 zenilopotfebeni {4} {24} W
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlida- 30
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- Bl Nedostate&na fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
¢e5.3.1.9 pripravku - nedostate&ny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [flDefinovana zivot- | [EJAutomatické kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- B& Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}
[EPravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
[EPravidelné pro-
duke&ni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni ﬂZa‘ména dilu {6} <Dodani vyhovujici- | <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a EPravidelné Skole- ﬂChecklist presefi- 36
hydraulické- ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- dované specifikace> Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovag | bek {21} [EJodesiant prvnich |
¢e5.1.1.1 z3 neprovede nastaven die presefizovacino plé-  [presefizovact kusti po plesefizent
Fll zdrzeni vyroby u | nu {6} plén na pracovidti {6} |na produkéni mére-
2ékaznika {1} ni v ramci SPC {10}
[E1100% Vizualni
kontrola 4 o
uvolnéni vyroby po
presefizeni (mistr/se-
fizovac) {5}
Obrabé <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [fJPracovni postup  |[§]1100% nacitani 36
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky DMC po procesu {4}
ho rozvadé- u> na pracovisti {54}
¢e52.1.5 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator
vloZi do stroje obrobek bez DMC {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- ﬂPracovm‘ postup 27
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- ve formné navodky
ho rozvadé- u> na pracoviti {3}
e5.2.1.8 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator E¥00% nacitani |

nenacte DMC {5}

E1100% nacitani
DMC na nasledujici
operaci {6}

E1100% kontrola

kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A A n B <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [FJPravidelné prosko- | E]Poka Yoke ob- 18
hydraulicke- [HOP05 - Do-  E@Spravny vyrobek  Ellzaména dilu {6} | <Dodani vyhovuijici- | ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | leni opratoru dle pra- | rabéci pripravek {3}
ho rozvadé-  kondeni axidlni- bez poskozeni {4} ho vyrobku dle poZa- | pu> covniho postupu {5} W
¢e.5.2.1.11  ho obrabéni dované > N zeni iho postupu: Operator typu o:noci nacte-
na strané 2 a zaméni vstupny material {6} nyipDI;C 15}
__ odjehleni {1}
Obrabéni FNeobrobeny/ne- <Dodani vyhovujici- <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a Pravideiné skole-  |[EICheckist presefi- 36
hydraulické- doobrobeny vyro- ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- bek {4} dované specifikace> || Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovaé | bek {21} [EJ0desiant prvnich |
ce5.1.1.1 Z:3 . neprovede nastaveni dle presefizovaciho pla- RPresefizovaci kusu po presefizeni
Fll Nepruchodnost | nu {6} plan na pracovisti {6} |na produkéni méfe-
vyrobku {1} ni v ramci SPC {10}
<Dodani vyhovujic [E100% Vizuani |
ho vyrobku dle poza- E)I"ﬁg‘g’ 4 Oé"fph
dované specifikace> uvolnani vyroby po
3 sl Apaint
N Fesefizeni (mistr/se-
a Zdr;enl(\;))/roby u gzovaé) it (
Obrabéni <Operétor provede proces dokongeni axialni- | [FPracovni postup  |[E]Odeslani prvnich 45
hydraulické- ho obréabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky kusU po presefizeni
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} na produkéni méfe-
¢e52.1.1 NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator ni v ramci SPC {10}
zada nespravné korekce nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- EDeﬂnované Zivot- ﬂstroj se zabloku- 12
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | nost nastroje v fidi- | je aZ do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje | nastroje a nastave-
ce.5.2.1.4 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator 24} ni korekci {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [RIZptisob zaklada- | [E]Poka yoke - pfip- 18
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | ni obrobku defino- | ravek {3}
ho rozvadé- u> van navodkou na
¢e5.2.1.6 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator pracovisti {3}
vlozi do stroje vykovek ve $patné pozici nebo
obracené {3}
Obrab&ni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [RJPracovni postup  |[EIV nasledujicim 36
hydraulické- ho obrébéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky procesu nelze pokra-
ho rozvadé- pu> na pracovisti {54} Covat bez kolize {3}
¢e.5.2.1.10 Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator
vynecha proces axialniho obrabéni {2}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FDefinovana Zivot- |[E]100% kontrola 63
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Nastroj neprovede odjehleni z divodu po§- | cim systému stroje robk {36}
¢e53.1.4 kozeni/opotiebeni {2} {24} ElPravidelné pro-
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FDefinovana zivot- | [E]100% kontrola 9
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nesrazi hrany z divodu poskozeni/ | cim systému stroje robku {36}
¢e.53.1.5 opotfebeni {2} {24}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJDefinovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni mé&feni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z diivodu posko- | cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
¢e53.1.6 Zzenilopottebent {4} {24} (EX100% kontrola |
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Obréabécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [fJPravidelny ofuk | [EPravidelné méfe- %
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti | ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
ce.5.3.1.8 pfes Sponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlida- 30
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- BR Nedostateéna fixace vykovku v upinacim strojem > zastave-
¢e.5.3.1.9 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrébéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [EID & Zivot- 4 kon- 45
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- BR Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
visti a dle matice me-
feni {4}
Pravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice méfe-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni B8Spona v otvoru {4} <Dodani vyhovujici- | <Sefizovaé nastavi zafizeni pfi zméné typu a Pravidelné Skole- | [EIChecklist presefi- 84
hydraulické- ho vyrobku dle poza- | provede korekce> ni na rugen za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- dované & ) seni iho postupu: Sefizovaé | bek {21} T0desiant prvnich
ce.5.1.1.1 Z:6 neprovede nastaveni dle presefizovaciho pla- RPresefizovaci kusti po presefizeni
Hl Kontaminace nu {6} plén na pracoviati {6} |na produkéni méfe-
prem zékaznika ni v ramei SPC {10}
R ra—— [E1100% Vizualni
<Dodani vyhovuijici- kontrola 4 o pfi
ho vyrobku dle poZa- uvoln&ni vyroby po
;‘?;a"e specifikace> presefizeni (mistr/se-
- " fizovac) {5}
- Bl Negativni viiv na
Obrabéni vykon vyrobku {1} <Operator provede proces dokonceni axialni- RPracovni postup [Elodesiani prvnich 105
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve form& navodky kusU po pfesefizeni
ho rozvadé- u> na pracovisti {54} na produkéni méfe-
ce.5.2.1.1 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator ni v ramci SPC {10}
zada nespravné korekce nastroje {4}
Obrabéni <Operator provede proces dokonéeni axialni- | [FlDefinovana zivot- | [EStroj se zabloku- 28
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenif dle pracovniho postu- | nost néstroje v fidi- | je a2 do vymény
ho rozvadé- u> cim systému stroje nastroje a nastave-
ce5.2.14 Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {24} ni korekei {4}
neprovede vyménu nastroje {4}
Obrabéni <Operétor provede proces dokonceni axialni- | [FJPracovni postup | [E]100% kontrola 84
hydraulické- ho obrabéni a odjehlenii dle pracovniho postu- | ve formé navodky | kompletnosti a statu-
ho rozvadé- pu> na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e.5.2.1.12 B& Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator {13}
upne a obrobi vykovek 2x {4} m
moci nacteni DMC -
zvukova a svételna
signalizace v pfi-
padé zjisténi opako-
vani operace {4}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle poZzadova- EDeﬂnované Zivot- ﬂ100% kontrola 147
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | pred balenim ob-
ho rozvadé- R Nastroj neprovede odjehleni z divodu pos- | cim systému stroje | robkii {36}
¢e5.3.1.4 kozeni/opotfebent {2} {24} [E¥Pravideing pro- |
duké&ni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrab&ni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJDefinovana zivot-  |[EJPravidelné pro- 105
hydraulické- né vykresové specifikace> nost nastroje v fidi- | dukéni mé&feni obrob-
ho rozvadé- Bl Nastroj nespravné pracuje z diivodu posko- | cim systému stroje ku v rdmci SPC {42}
¢e53.1.6 Zzenilopotrebent {4} {24} 5 T r——

[E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A A n B <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [@JPravidelna kontro- | EJPravidelné méfe- 105
hydraulické- [HIOP05 - Do- | EdSpravny vyrobek | ElSpona v otvoru {4} | <Dodani vyhovujic- | né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni obrobku odslu-
ho rozvadé-  kongeni axiélni- | bez poskozeni {4} ho vyrobku dle poza- | [} flf Nastroj zanecha Spony v otvoru {4} Rrrani (4) hou dle matice méfe-
&e.5.3.1.7 ho obrabéni dované specifikace> ni {19}
nastrané 2 a ;7 MVony eore |
odjehleni {1} Bl Negativni viiv na ﬂ100 % kqntmla
= . pred balenim ob-
vykon vyrobku {1} robka {36}
ElPravidelné pro-
dukéni méFeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [FJPravidelna kontro- | [EJAutomatické hlida- 70
hydraulické- né vykresové specifikace> la dle planu TPM {26} | ni upinaciho tlaku
ho rozvadé- BR Nedostateéna fixace vykovku v upinacim strojem --> zastave-
e.5.3.1.9 pripravku - nedostatecny upinaci tlak {2} ni stroje v pfipadé
poklesu tlaku pod de-
finovanou hranici {2}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v rdmci SPC {42}
Obrabéni <Obrabéci stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [JPravidelny ofuk | EJPravidelné méfe- 224
hydraulické- né vykresové specifikace> nakladaciho prosto- | ni obrobku odslu-
ho rozvadé- Bl Upnuti vykovku v nespravné pozici (upnuti ru vzduchovou pisto- | hou dle matice méfe-
¢e.5.3.1.8 pfes $ponu, chyby v upinacim systému) {4} li {4} ni {19}
ElPravidelné pro-
dukéni méfeni obrob-
ku v ramci SPC {42}
Obrabéni <Obrébécf stroj zpracuje obrobek dle pozadova- | [flDefinovana zivot- | [EJAutomatické kon- 105
hydraulické- né vykresové specifikace> nost néstroje v fidi- | trola strojem - Stroj
ho rozvadé- B Zalomeni nastroje {4} cim systému stroje se zastavi a obslu-
¢e.5.3.1.11 {24} ha zkontroluje ob-
robky dle platné do-
kumentace na praco-
vidti a dle matice me-
feni {4}
Pravidelné méfe-
ni obrobku odslu-
hou dle matice mére-
ni {19}
ElPravidelné pro-
dukeni méFeni obrob-
ku v rémci SPC {42}
Obrabéni .OPOG - Pra- <Functional relevan- < <Functional rele- <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces prani dle pracovni- EPracovni postup ﬂ100% kontrola 216
hydraulické- ni {1} ce> vance> > ho vyrobku dle poZa- |ho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- [FObrobek bez pos-  [fObrobek posko- | dované N Z iho postupu: Operator | na pracoviti {54} robku {36}
&e.6.1.1.1 kozeni, cisty, bez Zzen na tésnici plose | Z: 9 poskodi obrobek b&hem manipulace {6}
Obrabéni spon, bez zbytkove- {7} Fll Netésnost virob- 5 Ci0r0rouede proces prani die pracovni- | BPracovni postup | E1100% kontrola 162
hydraulické- ho oleje ulozeny v ku {1} ho postupu> ve formé navodky | pred balenim ob-
ho rozvadé- blistu {1} Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} | robka {36}
ce.6.1.1.2 vloZi vétsi pocet obrobku do praciho ramu {1}
Obrabéni <Operator provede proces prani dle pracovni- EPracovni postup ﬂ100% kontrola 162
hydraulické- ho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} robkii {36}
ce.6.1.1.3 nezaklopi vikem posledni praci ram {1}
Obrabéni <Operétor provede proces prani dle pracovni- | [FJPracovni postup  |[E]100% kontrola 72
hydraulické- ho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- BR Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} robkii {36}
ce.6.1.1.4 preskoCi proces prani {1}
Obrabéni <Operator provede proces prani dle pracovni- | [JPracovni postup  {[E]100% kontrola 162
hydraulicke- ho postupu> ve form& navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} robku {36}
ce.6.1.1.5 vlozi ram na dopravnik nespravnym zptsobem
{1}
Obrabéni <Cas prani> Rzakodovani nasta- |[ElKontrola vstup- 108
hydraulické- Cas prani mimo specifikace z davodu venych parametr | nich dat pred uvolné-
ho rozvadé- chybného nastaveni vstupnich dat technolo- od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
¢e.6.2.2.1 gem {1} {4} nim technologem {4}
Pravidelna kontro- |[E]100% kontrola
Ia dle plénu TPM {26} | pfed balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Cas oplachu> Rzakodovani nasta- |[ElKontrola vstup- 108
hydraulické- B Cas oplachu mimo specifikace z divodu venych parametrd nich dat pred uvolng-
ho rozvadé- chybného nastaveni vstupnich dat technolo- od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
ce.6.2.4.1 gem {1} {4y nim technologem {4}
RPravidelna kontro- |[E]100% kontrola
la dle planu TPM {26} | pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Koncentrace praciho média> EUprava koncentra- ﬂPravidelné kontro- 162
hydraulické- Bl Koncentrace praciho média mimo toleranci | ce na zaklade la koncentrace - an-
ho rozvadé- ) vysledku pravi- alyza koncentrace
ce.6.2.8.1 delnych analyz {2} média s definova-
nou ¢etnosti --> pfi
prekroceni zasa-
hovych hranic --> es-
kalagni plan {2}
EIKontrola funkce
separatoru obrabeci-
ho oleje v rdmei
TPM {2}
Obrabéni <Koncentrace oplachového média> EUprava koncentra- ﬂPravidelné kontro- 162
hydraulické- Bl Koncentrace oplachového média mimo tole- | ce na zaklade la koncentrace - an-
ho rozvadé- ranci {1} vysledku pravi- alyza koncentrace
¢e.6.2.9.1 delnych analyz {2} | média s definova-
nou ¢etnosti --> pfi
prekroceni zasa-
hovych hranic --> es-
kalagni plan {2}
ElKontrola funkce
separatoru obrabeci-
ho oleje v rdmei
TPM {2}
Obrabéni <Cileny ostfik miteny do axialniho vrtani> RAPravidelna kontro- | [ElPravidelna kontro- 216
hydraulické- Trysky namifeny nespravnym smérem z la dle planu TPM {26} | la Cistoty definované-
ho rozvadé- davodu poruchy {1} ho po&tu obrobki
¢e.6.2.10.2 odebranych vyrob-
nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
Obrabéni <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QIPravidelné $kole- | EIChecklist presefi- 108
hydraulické- rovede korekce> ni na ruceni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- N Zeni postupu: Sefizovaé | bek {21} 1P Avidelng konfro. |
ce.6.4.1.1 neprovede nastavenf die presefizovaciho plé-  [[Elpreserzovact | Elzggfy‘ﬂgzn'fv";g
nu {6} plan na pracoviti {6} | ho po&tu obrobki
odebranych vyrob-
nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni < <Functional rele-  <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces prani dle pracovni- | [EJPracovni postup | E]100% kontrola 48
hydraulické- vance> > ho vyrobku dle poza- | ho postupu> ve formé navodky | pred balenim ob-
ho rozvadé- [Fobrobek posko- dované ) rd postupu: Operator na pracovisti {54} robku {36}
ce6.1.1.1 zen na nefunkéni plo- Z: 2 poskodi obrobek b&hem i {6}
Obrabéni se {7} AllVadabezvivu | 65 raior provede proces prani die pracovni- | [Pracovni postup | E1100% kontrola 36
hydraulické- na funkei {1} ho postupu> ve formé navodky | pred balenim ob-
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} robku {36}
te.6.1.1.2 vloZi vétsi pocet obrobku do praciho ramu {1}
Obrabéni <Operator provede proces prani dle pracovni- | [EJPracovni postup  |[§]1100% kontrola 36
hydraulické- ho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} robku {36}
¢e.6.1.1.3 nezaklopi vikem posledni praci ram {1}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A B B B <Operétor provede proces prani dle pracovni- | [EJPracovni postup | [E]100% kontrola 16
hydraulické- .OPOG - Pra- <Functional relevan- < <Functional rele- <Dodani vyhovujici: ho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé-  ni {1} ce> vance> > ho vyrobku dle poza- | B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} robkui {36}
Ge.6.1.1.4 [Hobrobek bez pos-  [JObrobek posko- | dované specifikace> | preskodi proces prani {1}
Obrabéni Zgéi”bg‘f%ﬁfgve_ ol nefunkeni plo- le\/a dabezvivu | <Operator provede proces prani die pracovni- | [Pracovni postup | I1100% kontrola 36
hydraulické- ho O‘éje ulozeny v na funkci {1} ho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- blistu {1} BB Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} robku {36}
¢e6.1.1.5 vlozi ram na dopravnik nespravnym zplsobem
{1}
Obrab&ni <Cas prani> Rlzakodovani nasta- |[E]Kontrola vstup- 24
hydraulické- ﬂ Cas prani mimo specifikace z divodu venych parametri nich dat pfed uvolné-
ho rozvadé- chybného nastaveni vstupnich dat technolo- od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
¢e6.2.2.1 gem {1} {4} nim 4y
RIPravidelna kontro- |[§]100% kontrola
la dle planu TPM {26} | pfed balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Cas oplachu> Rlzakodovani nasta- | [E]Kontrola vstup- 24
hydraulické- Cas oplachu mimo specifikace z divodu venych parametrd nich dat pred uvolné-
ho rozvadé- chybného nastaveni vstupnich dat technolo- od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
¢e.6.2.4.1 gem {1} {4} nim 4y
BPravidelna kontro- |[E1100% kontrola
la dle planu TPM {26} | pfed balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni <Koncentrace praciho média> RUprava koncentra- |[EJPravidelna kontro- 36
hydraulické- B Koncentrace praciho média mimo toleranci | ce na zaklade la koncentrace - an-
ho rozvadé- {1} vysledku pravi- alyza koncentrace
¢e.6.2.8.1 delnych analyz {2} média s definova-
nou ¢etnosti --> pfi
prekroceni zasa-
hovych hranic --> es-
kalaéni plan {2}
ElKontrola funkce
separdtoru obrabeci-
ho oleje v ramci
TPM {2}
Obrabéni <Koncentrace oplachového média> RUprava koncentra- | [EJPravidelna kontro- 36
hydraulické- Koncentrace oplachového média mimo tole- | ce na zaklade la koncentrace - an-
ho rozvadé- ranci {1} vysledku pravi- alyza koncentrace
¢e.6.2.9.1 delnych analyz {2} média s definova-
nou ¢etnosti --> pfi
prekroceni zasa-
hovych hranic --> es-
kalacni plan {2}
ElKontrola funkce
separdtoru obrabeci-
ho oleje v ramci
TPM {2}
Obrabéni <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QJPravidelné skole- | [EIChecklist presefi- 24
hydraulické- rovede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- Nedodrzeni praoqvmhovpostvupu: St'er\zovgc bek {21} ElPravidelna kontro-
ce.6.4.1.1 neprovede nastaveni dle presefizovaciho pla- RPresefizovaci Ia &istoty definované-
nu {6} plan na pracovisti {6} | ho pottu obrobkd
odebranych vyrob-
nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
[E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni < <Functional rele- <Dodéani vyhovujici- | <Operator provede proces prani dle pracovni- | [EJPracovni postup [E1100% kontrola 72
hydraulické- vance> > ho vyrobku dle poza- | ho postupu> ve formé navodky | pred balenim ob-
ho rozvadé- FlPoskozené zavity | dované N 7 iho postupu: Operator | na pracovisti {54} robku {36}
ce6.1.1.1 {6} Z:3 poskodi obrobek b&hem manipulace {6}
Obrabani Hll Zdrzeni vyroby U [0 crator provede proces prani die pracovni- | [IPracovni postup | E1100% kontrola 54
hydraulické- zakaznika {1} ho postupu> ve formé navodky | pred balenim ob-
ho rozvadé- PR Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} robk {36}
ce6.1.1.2 vloZi vétsi pocet obrobku do praciho ramu {1}
Obrabéni <Operétor provede proces prani dle pracovni- | [RJPracovni postup | [E]100% kontrola 54
hydraulické- ho postupu> ve formé névodky | pred balenim ob-
ho rozvadé- PR Nedodrzeni pracovniho postupu: Opertor | na pracovisti {54} robk {36}
¢e6.1.1.3 nezaklopi vikem posledni praci ram {1}
Obrabéni <Operétor provede proces prani dle pracovni- | [FJPracovni postup | [E]100% kontrola 24
hydraulické- ho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} robk {36}
ce6.1.1.4 preskoci proces prani {1}
Obrabéni <Cileny ostfik mifeny do axialniho vrtani> HPravidelna kontro- | EJPravidelna kontro- 72
hydraulické- Trysky namifeny nespravnym smérem z la dle planu TPM {26} | la Cistoty definované-
ho rozvadé- duavodu poruchy {1} ho poctu obrobkd
¢e.6.2.10.2 odebranych vyrob-
nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
Obrabéni <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a EPravidelné Skole- ﬂChecklist presefi- 36
hydraulické- rovede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvads- ! Zeni pracovniho postupu: Sefizovac | bek {21} ElPravideing kontro-
ce6.4.1.1 neprovede nastaveni dle presefizovaciho pla- EPfeseﬁzovaci Ia &istoty definované-
nu {6} plan na pracovisti {6} | ho pottu obrobka
odebranych vyrob-
nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
[E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkd {36}
Obrabéni < <Functional rele- <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces prani dle pracovni- | [EJPracovni postup [E1100% kontrola 16
hydraulické- vance> > ho vyrobku dle poza- | ho postupu> ve formé névodky | pred balenim ob-
ho rozvadé- [obrobek se dované ) Z iho postupu: Operator | na pracovisti {54} robku {36}
ce.6.1.1.4 zbytkovym olejem {1} Z: 2 preskoci proces prani {1}
Obrabéni vadabezvivu < Gperator provede proces prani die pracovni- | BPracovni postup | BH00% kontrola 36
hydraulické- na funkei {1} ho postupu> ve formé navodky | pred balenim ob-
ho rozvadé- PR Nedodrzeni pracovniho postupu: Opertor | na pracovisti {54} robk {36}
ce.6.1.15 vlozi ram na dopravnik nespravnym zpusobem
{1}
Obrabéni <Cileny ostfik mifeny do axialniho vrtani> HPravidelna kontro- | EJPravidelna kontro- 48
hydraulické- Trysky namifeny nespravnym smérem z la dle planu TPM {26} | la Cistoty definované-
ho rozvadé- duvodu poruchy {1} ho poctu obrobki
¢e.6.2.10.2 odebranych vyrob-
nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
Obrabéni <Cileny ostfik mifeny do axialniho vrtani> EPravidelna kontro- | [EJPravidelna kontro- 48
hydraulické- Bl Nedostate&ny tlak v fizeném ostfiku z divo- | la dle planu TPM {26} | la istoty definované-
ho rozvadé- du poruchy {1} ho poétu obrobki
6e.6.2.10.1 odebranych vyrob-
nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
Obrabéni <Koncentrace oplachového média> RUprava koncentra- |[E]Pravidelna kontro- 36
hydraulické- ﬂ Koncentrace oplachového média mimo tole- | ce na zaklade la koncentrace - an-
ho rozvadé- ranci {1} vysledku pravi- alyza koncentrace
¢e.6.2.9.1 delnych analyz {2}

média s definova-
nou éetnosti > pii
prekroceni zasa-
hovych hranic --> es-

kalacni plan {2}

ElKontrola funkce
separatoru obrabeci-
ho oleje v ramci
TPM {2}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni ” » » » <Koncentrace praciho média> RUprava koncentra- | [EJPravidelna kontro- 36
hydraulicke- [HJOP06 - Pra-  <Functional relevan- < <Functional rele- | <Dodani vyhovujici- | B Koncentrace praciho média mimo toleranci | ce na zaklade la koncentrace - an-
ho rozvadé-  ni {1} ce> vance> > ho vyrobku dle poza- | {1} vysledku pravi- alyza koncentrace
&e.6.2.8.1 [Hobrobek bez pos- brobek se dované specifikace> delnych analyz {2} média s definova-
kozeni, cisty, bez zbytkovym olejem {1} | Z: nou &etnosti --> pfi
spon, bez zbytkove- B vada bez viivu prekrogeni zasa-
ho oleje ulozeny v na funkci {1} hovych hranic --> es-
blistu {1} kalacni plan {2}
ElKontrola funkce
separatoru obrabeci-
ho oleje v ramci
TPM {2}
Obrabéni <Cas oplachu> Rzakodovani nasta- |[ElKontrola vstup- 24
hydraulické- BR Cas oplachu mimo specifikace z divodu venych parametrt | nich dat pred uvolné-
ho rozvadé- chybného nastaveni vstupnich dat technolo- od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
ce.6.2.4.1 gem {1} {4} nim technologem {4}
RPravidelna kontro- |[E]100% kontrola
Ia dle plénu TPM {26} | pfed balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Cas prani> Rzakodovani nasta- |[ElKontrola vstup- 24
hydraulické- BR Cas prani mimo specifikace z davodu venych parametr | nich dat pred uvolné-
ho rozvadé- chybného nastavent vstupnich dat technolo- od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
ce.6.2.2.1 gem {1} 4] nim technologem {4}
RPravidelna kontro- |[E]100% kontrola
la dle planu TPM {26} | pred balenim ob-
robkd {36}
Obrabéni <Teplota oplachového média (pasivace)> EPravidelné kontro- ﬂKon(rola teploty 12
hydraulické- Bl Teplota oplachového média mimo toleranci | la v ramci ade- |praciho média v
ho rozvadé- Z divodu poruchy topného zafizeni {1} finovani Zivotnosti | nadrzich pomoci
ce.6.2.5.1 topného zafizeni {3} |senzoru --> zastave-
ni stroje {2}
Obrabéni <Teplota praciho média> RPravidelna kontro- | [EJKontrola teploty 12
hydraulické- B Teplota praciho média mimo toleranci z la' v ramci TPM a de- | praciho média v
ho rozvadé- duvodu poruchy topného zafizeni {1} finovani Zivotnosti nadrzich pomoci
ce.6.2.3.1 topného zafizeni {3} |senzoru --> zastave-
ni stroje {2}
Obrabéni <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a EPravidelné Skole- ﬂChecklist presefi- 24
hydraulické- rovede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- & A Zeni ovniho postupu: Sefizovad | bek {21} [EPravidelna kontro- |
¢e.6.4.1.1 neprovede nastaveni dle presefizovaciho plé-  [[RJpresefizovact la Gistoty definované-
nu {6} plan na pracovisti {6} | ho poctu obrobkd
odebranych vyrob-
nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
[E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni < <Functional rele- <Dodani vyhovujici <Operétor provede proces prani dle pracovni- | [EJPracovni postup [E1100% kontrola 162
hydraulické- vance> > ho vyrobku dle poZa- |ho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- BIObrobek se $po-  dované ) zeni postupu: Operator | na pracovisti {54} robku {36}
ce.6.1.1.2 nama {1} Z: vloZi vétsi pocet obrobku do praciho ramu {1}
Obrabéni Pl Netesnost virob- [0 C0r0rotede proces prani die pracovni- | ElPracovni postup | E1100% kontrola 162
hydraulické- ku{t  |ho postupu> ve formé navodky | pred balenim ob-
ho rozvadé- <Dodani vyhovujici- | Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} robku {36}
¢e.6.1.1.3 ho vyrobku dle poza- | nezaklopi vikem posledni praci ram {1}
Obrabéni dované specifikace> 20 0erator provede proces prani dle pracovni- | [JPracovni postup | E100% kontrola 72
hydraulické- Z:6 ho postupu> ve formé navodky | pred balenim ob-
ho rozvads- Fll Kontaminace NedodrZeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} robku {36}
e6.1.1.4 systému zakaznika | preskoc proces prani {1}
Obrabéni <Operator provede proces prani dle pracovni- | [EJPracovni postup | [E]100% kontrola 162
hydraulické- ho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} robku {36}
ce.6.1.1.5 vlozi ram na dopravnik nespravnym zptsobem
{1}
Obrabéni <Teplota praciho média> RPravidelna kontro- | [E]Kontrola teploty 54
hydraulické- B Teplota praciho média mimo toleranci z la'v ramci TPM a de- | praciho média v
ho rozvadé- duvodu poruchy topného zafizeni {1} finovani Zivotnosti nadrzich pomoci
¢e.6.2.3.1 topného zafizeni {3} |senzoru --> zastave-
ni stroje {2}
Obrabéni <Teplota oplachového média (pasivace)> EPravidelné kontro- ﬂKon(rola teploty 54
hydraulické- B Teplota oplachového média mimo toleranci | la v rémci TPM a de- | praciho média v
ho rozvadé- z divodu poruchy topného zafizeni {1} finovani Zivotnosti nadrzich pomoci
¢e.6.2.5.1 topného zafizeni {3} | senzoru --> zastave-
ni stroje {2}
Obrabéni <Cas prani> [Flzakodovani nasta- | ElKontrola vstup- 108
hydraulické- B Cas prani mimo specifikace z divodu venych parametr( nich dat pfed uvolng-
ho rozvadé- chybného nastaveni vstupnich dat technolo- od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
¢e.6.2.2.1 gem {1} {4} nim technologem {4}
RPravidelna kontro- |[E]100% kontrola
la dle planu TPM {26} | pfed balenim ob-
robku {36}
Obrabéni <Cas oplachu> Rzakodovani nasta- |[ElKontrola vstup- 108
hydraulické- BR Cas oplachu mimo specifikace z divodu venych parametrt | nich dat pred uvolné-
ho rozvadé- chybného nastaveni vstupnich dat technolo- od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
ce6.2.4.1 gem {1} {4} nim technologem {4}
RPravidelna kontro- |[E]100% kontrola
Ia dle plénu TPM {26} | pfed balenim ob-
robkd {36}
Obrabéni <Koncentrace praciho média> Uprava koncentra- |[E]Pravidelna kontro- 162
hydraulické- Bl Koncentrace praciho média mimo toleranci | ce na zaklade la koncentrace - an-
ho rozvadé- [} vysledku pravi- alyza koncentrace
¢e.6.2.8.1 delnych analyz {2} | média s definova-
nou ¢etnosti --> pfi
prekrogeni zésa-
hovych hranic > es-
kalagni plan {2}
EIKontrola funkce
separatoru obrabeci-
ho oleje v rami
TPM {2}
Obrabéni <Koncentrace oplachového média> EUprava koncentra- ﬂPravidelné kontro- 162
hydraulické- Bl Koncentrace oplachového média mimo tole- | ce na zaklade la koncentrace - an-
ho rozvadé- ranci {1} vysledku pravi- alyza koncentrace
6.6.2.9.1 delnych analyz {2} | média s definova-

nou ¢etnosti --> pfi
prekroceni zasa-
hovych hranic --> es-

kalani plén {2}

Elkontrola funkce
separatoru obrabeci-
ho oleje v rdmei
TPM {2}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE z RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A n B B <Cileny ostfik mifeny do axialniho vrtani> Pravidelna kontro- | EJPravidelna kontro- 9 216
hydraulicke- [IJOP06 - Pra-  <Functional relevan- < <Functional rele- | <Dodani vyhovujici- | Bl Nedostate&ny tlak v fizeném ostfiku z divo- | la die planu TPM {26} | la &istoty definované-
ho rozvadé-  ni {1} ce> vance> > ho vyrobku dle poza- | du poruchy {1} ho po&tu obrobkii
e.6.2.10.1 [Hobrobek bez pos-  [EObrobek se $po- | dované specifikace> odebranych vyrob-
kozeni, cisty, bez nama {1} 6 nim auditorem na
spon, bez zbytkove- Bl Kontaminace operaci vizualni kon-
ho oleje ulozeny v systému zakaznika troly a baleni {3}
Obrabéni blistu {1} <Cileny ostfik mifeny do axialniho vrtani> EPravidelné kontro- ﬂPravidelné kontro- 9 216
hydraulické- Bl Trysky namiteny nespravnym smérem z la dle planu TPM {26} | la Cistoty definované-
ho rozvadé- davodu poruchy {1} ho poétu obrobki
6.6.2.10.2 odebranych vyrob-
nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
Obrabéni <Sefizovaé nastavi zafizeni pii zméné typua | [FJPravidelné skole- |[]Checklist presefi- 9 108
hydraulické- provede korekce> ni na ruéeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvadé- B8 Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovaé | bek {21} m
ce.6.4.1.1 neprovede nastaveni dle pfesefizovaciho pla- RPresefizovaci Ia Gistoty definovans-
nu {6} plan na pracovisti {6} | ho poctu obrobki
odebranych vyrob-
nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
[E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni < <Functional rele- | <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces prani dle pracovni- | [JPracovni postup | [E]100% kontrola 2 36
hydraulické- vance> > ho vyrobku dle poza- |ho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- EBObrobek nedosta- | dované specifikace> | Blj Nedodrzeni pracovniho postupu: Operétor | na pracoviti {54} robku {36}
ce6.1.1.2 tecné vysusen {1} Z:2 vloZi vétsi pocet obrobki do praciho ramu {1}
Obrabéni Al Vada bez vivu [ o oG e Croces prant die pracovni- | [lPracovni postup | EI100% kontrola 2 36
hydraulické- na funkei {1} ho postupu> ve formé navodky pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} robk {36}
€e.6.1.1.5 viozi ram na dopravnik nespravnym zptisobem
{1}
Obrabéni <Teplota horkovzdusného sugeni> [HPravidelna kontro- | [EJAutomaticka kon- 2 12
hydraulické- B Teplota horkovzdugného sugeni mimo tole- | la v ramci TPM a de- | trola teploty na vystu-
ho rozvadé- ranci z divodu poruchy topného zafizeni {1} finovani Zivotnosti | pu z chladiciho tune-
ce.6.2.7.1 topného zafizeni {3} |lu - zastaveni stroje
{1}
Obrabéni <Cas horkovzdusného suseni> Rlzakodovani nasta- | [E]Kontrola vstup- 2 24
hydraulické- B Cas horkovzdusného suseni mimo specifika- | venych parametr( nich dat pfed uvolng-
ho rozvadé- ce z divodu chybného nastaveni vstupnich od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
¢e.6.2.6.1 dat technologem {1} {4y nim {4]
RPravidelna kontro- |[E]100% kontrola
la dle planu TPM {26} | pfed balenim obrob-
ku {1}
Obrabéni <Koncentrace praciho média> RUprava koncentra- | EJPravidelna kontro- 2 36
hydraulické- B Koncentrace praciho média mimo toleranci | ce na zaklade la koncentrace - an-
ho rozvadé- {1} vysledku pravi- alyza koncentrace
¢e.6.2.8.1 delnych analyz {2} média s definova-
nou ¢etnosti --> pfi
prekrogeni zésa-
hovych hranic --> es-
kalaéni plan {2}
ElKontrola funkce
separdtoru obrabeci-
ho oleje v ramci
TPM {2}
Obrabéni <Koncentrace oplachového média> RUprava koncentra- | [EJPravidelna kontro- 2 36
hydraulické- Bl Koncentrace oplachového média mimo tole- | ce na zaklade la koncentrace - an-
ho rozvadé- ranci {1} vysledku pravi- alyza koncentrace
¢e.6.2.9.1 delnych analyz {2} média s definova-
nou ¢etnosti --> pfi
prekrodeni zésa-
hovych hranic > es-
kalacéni plan {2}
ElKontrola funkce
separdtoru obrabeci-
ho oleje v rami
TPM {2}
Obrabéni <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QJPravidelné kole- | [ElChecklist presefi- 2 24
hydraulické- rovede korekce> ni na rugent za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovag | bek {21} [ElPravideina kontro- |
ce.6.4.1.1 neprovede nastaveni dle presefizovaciho pla- EPfeseﬁzovaci Ia &istoty definované-
nu {6} plan na pracovisti {6} | ho pottu obrobkd
odebranych vyrob-
nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
[E1100% kontrola
pred balenim ob-
robkii {36}
Obrabéni < <Functional rele-  <Dodani vyhovujici- | <Cas prani> [Rzakodovani nasta- | E]Kontrola vstup- 10 120
hydraulické- vance> > ho vyrobku dle poza- |l Cas prani mimo specifikace z davodu venych parametr | nich dat pred uvolné-
ho rozvadé- FIobrobek s korozi  dované chybného i pnich dat technolo- od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
¢e.6.2.2.1 {1} Z: gem {1} {4} nim technologem {4}
Pl Netésnost vyrob- RPravidelna kontro- | [E1100% kontrola
ku {1} Ia dle planu TPM {26} | pfed balenim ob-
<Dodani vyhovuijici robku {36}
Obrabani ho vyrobku dle poza- [ &, ¢ oplachu> RJzakodovani nasta- |[E]Kontrola vstup- 10 120
hydraulické- dované specifikace> | g Cas oplachu mimo specifikace z divodu | venych parametra | nich dat pred uvolng-
ho rozvadé- Zz10 chybného nastaveni vstupnich dat technolo- | od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
te.6.2.4.1 Eancg\fgt:rsl:l:lnzf‘(:k; gem {1} {4} nim technologem {4}
RPravidelna kontro- |[E]100% kontrola
Ia dle plénu TPM {26} | pfed balenim ob-
robkd {36}
Obrabéni <Cas horkovzdusného suseni> [Rzakodovani nasta- |[E]Kontrola vstup- 10 120
hydraulické- Bl Cas horkovzdugného sugeni mimo specifika- | venych parametrt nich dat pfed uvolné-
ho rozvadé- ce z dvodu chybného nastaveni vstupnich od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
ce.6.2.6.1 dat technologem {1} nim technologem {4}
RPravidelna kontro- |[§]100% kontrola
la dle planu TPM {26} | pfed balenim obrob-
ku {1}
Obrabéni <Koncentrace praciho média> RlUprava koncentra- |[EPravidelna kontro- 10 180
hydraulické- Bl Koncentrace praciho média mimo toleranci | ce na zaklade la koncentrace - an-
ho rozvadé- {1} vysledku pravi- alyza koncentrace
¢e.6.2.8.1 delnych analyz {2} | média s definova-
nou ¢etnosti --> pfi
prekroceni zasa-
hovych hranic --> es-
kalaéni plan {2}
ElKontrola funkce
separatoru obrabeci-
ho oleje v rdmei
TPM {2}
Obrabéni <Koncentrace oplachového média> RUprava koncentra- |[E]Pravidelna kontro- 10 180
hydraulické- ﬂ Koncentrace oplachového média mimo tole- | ce na zaklade la koncentrace - an-
ho rozvadé- ranci {1} vysledku pravi- alyza koncentrace
¢e.6.2.9.1 delnych analyz {2} | média s definova-
nou ¢etnosti --> pfi
prekroceni zasa-
hovych hranic --> es-
kalacni plan {2}
ElKontrola funkce
separatoru obrabeci-
ho oleje v ramei
TPM {2}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE z \ D RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A B B B <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typua | [QIPravidelné $kole- | EIChecklist presefi- 10 3 4 120
hydraulické- [EOPO06 - Pra-  <Functional relevan- | < <Functional rele- | <Dodani vyhovujic: rovede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho rozvade-  ni {1} ce> vance> > ho vyrobku dle poza- Nedodrzeni pracovniho postupu: Sefizovaé | bek {21} idelng
&e.6.4.1.1 [Hobrobek bez pos- | ElObrobek s korozi | dované T i dle presefi o = —— [JPravideln kontro-
; v RPresefizovaci la ¢istoty definované-
kozeni, cisty, bez ” Z 10 nu {6} lan na pracovidti {6} | ho poctu obrobki
spon, bez zbytkove- B Moznost vzniku P P d pb Jch wrob.
ho oleje ulozeny v anavové trhliny {1} odebranych vyrob-
blistu {1} nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
E1100% kontrola
pred balenim ob-
- robku {36}
Obrabéni <Teplota horkovzdugného suseni> Pravidelna kontro- | [EJAutomaticka kon- 10 3 2 60
hydraulické- i Teplota horkovzdugného suseni mimo tole- | la v ramci TPM a de- | trola teploty na vystu-
ho rozvadé- ranci z divodu poruchy topného zafizeni {1} finovani Zivotnosti pu z chladiciho tune-
ce.6.27.1 topného zafizeni {3} |lu - zastaveni stroje
{1}
Obrabéni < <Functional rele- <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces prani dle pracovni- EPracovni postup ﬂ100% kontrola 3 3 4 36
hydraulické- vance> > ho vyrobku dle poZa- |ho postupu> ve formé navodky kompletnosti a statu-
ho rozvadé- Blzaména dilu (6} | dované } seni postupu: Operator | na pracovisti {54} su DMC na baleni
¢e.6.1.1.6 Z:3 nenacte DMC {5} {13}
Obrabéni -kZdr;:nl zyroby U | <Operator provede proces prani dle pracovni- |[RIPracovni postup  [[E1100% nacitani 3 3 4 36
hydraulické- 2ékaznika {1} ho postupu> ve formé navodky | DMC po procesu {4}
ho rozvadé- BR Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54}
¢e.6.1.1.7 vlozi do stroje obrobek bez DMC {4}
Obrabéni <Operator provede proces prani dle pracovni- EPravidelné prosko- ﬂ100% kontrola 3 3 3 27
hydraulické- ho postupu> leni opratoru dle pra- | typu pomoci nacte-
ho rozvadé- R Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | covniho postupu {5} |ni DMC na nésleduji-
ce.6.1.1.8 zaméni vstupny material {6} ci operaci {1}
Obrabéni <Sefizovat nastavi zafizeni pfi zméné typu a Pravideiné skole- |[EJChecklist presefi- 3 3 4 36
hydraulické- rovede korekce> ni na rugeni za vyro- | zeni {6}
ho éojvffe' N S v dl  postupu: ‘,”;‘ ”‘ ac | bek {21} [ElPravidelna kontro-
ce. neprovede nastaveni dle presefizovaciho plé-  [Rpresefizovact Ia Gistoty definovans-
nu {6} plan na pracovisti {6} | ho pottu obrobkd
odebranych vyrob-
nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
[E3100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni [El@Obrobek s defi- [@Povrchova teplo-  <Dodani vyhovujici- | <Operator provede proces prani dle pracovni- | [RJPracovni postup | [G]100% kontrola 2 3 6 36
hydraulické- novanou teplotou ta obrobku vetsinez  ho vyrobku dle poza- |ho postupu> ve formé navodky | pred balenim ob-
ho rozvadé- po pracim procese 25°C {1} dované N Zzeni iho postupu: Operator | na pracovisti {54} robku {36}
ce.6.1.1.2 =20°C +5°C {1} Z:.2 vloZi vétsi pocet obrobki do praciho ramu {1}
Obrabéni -yaia_b:l vivu O pertor provede proces prani die pracovni- | [EJPracovni postup | [E100% kontrola 2 2 4 16
hydraulické- na funkei {1} ho postupu> ve formé navodky | pred balenim ob-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} robku {36}
ce6.1.1.4 preskoci proces prani {1}
Obrab&ni <Operator provede proces prani dle pracovni- | [EPracovni postup  |[E]100% kontrola 2 3 6 36
hydraulické- ho postupu> ve formé névodky | pred balenim ob-
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} robku {36}
¢e6.1.1.5 vlozi ram na dopravnik nespravnym zptsobem
{1}
Obrabéni <Operétor provede proces prani dle pracovni- | [FJPravidelné prosko- | E]100% kontrola 2 3 3 18
hydraulické- ho postupu> leni opratoru dle pra- |typu pomoci nacte-
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator covniho postupu {5} |ni DMC na nasleduiji-
¢e6.1.1.8 zaméni vstupny material {6} ci operaci {1}
Obrabéni <Teplota praciho média> RPravidelna kontro- | [E]Kontrola teploty 2 3 2 12
hydraulické- B Teplota praciho média mimo toleranci z la'v ramci TPM a de- | praciho média v
ho rozvadeé- duvodu poruchy topného zafizeni {1} finovani Zivotnosti nadrzich pomoci
¢e.6.2.3.1 topného zafizeni {3} |senzoru --> zastave-
ni stroje {2}
Obrabéni <Teplota oplachového média (pasivace)> EPravidelné kontro- ﬂKon(rola teploty 2 3 2 12
hydraulické- Bl Teplota oplachového média mimo toleranci | la v ramci TPM a de- | praciho média v
ho rozvads- Z divodu poruchy topného zafizeni {1} finovani Zivotnosti | nadrzich pomoci
ce.6.2.5.1 topného zafizeni {3} |senzoru --> zastave-
ni stroje {2}
Obrabéni <Teplota horkovzdugného suseni> Pravidelna kontro- | [EJAutomaticka kon- 2 3 2 12
hydraulické- B Teplota horkovzdusného suseni mimo tole- | la v ramci TPM a de- | trola teploty na vystu-
ho rozvadé- ranci z diivodu poruchy topného zafizeni {1} finovani Zivotnosti pu z chladiciho tune-
¢e.6.2.7.1 topného zafizeni {3} |lu - zastaveni stroje
{1}
Obrabéni <Cas horkovzdusného suseni> Rlzakodovani nasta- |[E]Kontrola vstup- 2 2 6 24
hydraulické- Bl Cas horkovzdugného sugeni mimo specifika- | venych parametr( nich dat pfed uvolné-
ho rozvadé- ce z divodu chybného nastaveni vstupnich od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
ce.6.2.6.1 dat technologem {1} {4y nim technologem {4}
RPravidelna kontro- |[§]100% kontrola
la dle planu TPM {26} | pfed balenim obrob-
ku {1}
Obrabéni <Chladici tunel ochlazuje obrobky na pozadova- | [fJKontrola stavu filt- |[ElV pripade 2 3 4 24
hydraulické- nou povrchovou teplotu 20°+5°C> ru a pravidelna horkych kusti ne-
ho rozvadé- B Chladici tunel neochlazuje na danou teplo- | vyména v ramci chat vychladnout --
¢e.6.3.1.1 tu z divodu nepriichodnost filtru {1} TPM {1} > hiésit technologo-
vi {3}
EJAutomaticka kon-
trola teploty na vystu-
pu z tunelu {3}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A n A B <Cas chlazeni> [Flzakodovani nasta- | ElKontrola vstup- 24
hydraulické- [HIOP06 - Pra- | [E] [@Obrobek s defi- | EPovrchova teplo- | <Dodani vyhovujici- | B Cas chlazeni kratsi nez definovany, z divo- | venych parametr(i nich dat pred uvolng-
ho rozvadé-  ni {1} novanou teplotou ta obrobku vetSinez | ho vyrobku dle poZa- | du chybného nastaveni technologem {1} od vyrobce zafizeni | nim vyroby proces-
te.6.3.2.1 po pracim procese 25°C {1} dované specifikace> {4y nim technologem {4}
=20°C +5°C {1} 2 El\/di
Bl vada bez viivu pripade
na funkei {1} horkych kusu ne-
chat vychladnout -
> hlasit technologo-
vi {3}
[EJAutomaticka kon-
trola teploty na vystu-
pu z tunelu {3}
Obrabéni <Cas chlazeni> RPravidelna kontro- | BV pripade 24
hydraulické- Bl Cas chlazeni kratsi nez definovany z divo- | la dle planu TPM {26} | horkych kusti ne-
ho rozvadé- du poruchy zafizeni {1} chat vychladnout -
ce.6.3.2.2 > hlasit technologo-
vi {3}
EJAutomaticka kon-
trola teploty na vystu-
pu z tunelu {3}
Obrabéni <Sefizova¢ nastavi zafizeni pfi zméné typu a EPravidelné skole- |[E]Checklist presefi- 24
hydraulické- rovede korekce> ni na rugen za vyro- | zeni {6}
ho rozvade- & postupu: Sefizova¢ | bek {21} FlPravidelna kontro-
ce.6.4.1.1 neprovede nastaveni dle presefizovaciho pla- RPresefizovaci Ia &istoty definované-
nu {6} plan na pracovisti {6} | ho pottu obrobka
odebranych vyrob-
nim auditorem na
operaci vizualni kon-
troly a baleni {3}
[E1100% kontrola
pred balenim ob-
robku {36}
Obrabéni  [EOPO7 - EVyhovujici vi- EOtrep na vn&jsim | <Dodani vyhovujici- | <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [fJPracovni postup | [EIPravidelné audity 54
hydraulické-  100% vystupni ~ zualné skontrolo- povrchu {1} ho vyrobku dle poza- | covniho postupu> ve formé névodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé-  vizudlni kontro-  vany obrobek dle ka- dovane ! seni ého postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce.7.1.1.1 la a endoskopi- talogu hraniénich neprovede vizualni kontrolu nebo ji provede i 5 & N n 4 -
cka kontrola od- vzorku {1} - Vada bez viivu nedbale {1} ﬁg;ar\ﬂg:mi:wfo_ E:;xff;a::g;:%_
jehlen radial- na funki {1} bek {21} tu obrobku odeb-
"'Ch,‘ axlallm— ranych vyrobnim
h? WYOd“ . auditorem na opera-
veetné palenl ci vizuélni kontroly
obrobku {1} a baleni {2}
Obrabéni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | [FKontrola &istoty [EPravidelné audity 36
hydraulické- covniho postupu> blistrii operatorem LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator pfi vkladani ob- Confirmation) {17}
ce7.1.17 vloZi obrobek do znegisténého blistru {1} robku {1}
RIPravidelné skole-
ni na ruéeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni Bobrobek posko- | <Dodani vyhovujici- | <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | BPracovni postup | [EJPravidelné audity 243
hydraulicke- zen na tésnici ploSe | ho vyrobku dle poza- covm‘ho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- dované postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce.7.1.11 Z:9 . neprovede vizualni kontrolu nebo ji provede RPravidelné skole- | [EJPravidelna kontro-
Fll Netésnost vjrob- | nedbale {1} ni na rugeni za vyro- |la definovaného po&-
ku {1} bek {21} tu obrobku odeb-
ranych vyrobnim
auditorem na opera-
ci vizuélni kontroly
a baleni {2}
Obrabéni <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [EJzptisob manipula- |[EJPravidelné audity 216
hydraulické- covniho postupu> ce definovan navod- LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operalor Confirmation) {17}
ce7.1.1.2 poskodi obrobek béhem Roplastovani
moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- RPracovni postup EPravidelné audity 162
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce.7.1.1.8 vlozi vykovek do blistru ve $patné pozici nebo
obracené {1}
Obrabéni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- EPracovni postup ﬂPravidelné audity 108
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
€e.7.1.1.10 viozi nespravny pocet obrobki do blistru {1} (EJAutomaticka kon- |
trola po¢tu obrobki
v baleni dle poctu
nactenych DMC - ba-
leni nebude systé-
mem odvedeno, ne-
budou k dispozici od-
vadéci doklady {3}
Obrabéni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | [EJPracovni postup  |[EIPravidelna kontro- 243
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky la definovaného poc-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} tu obrobku odeb-
¢e7.11.13 odesle nevyhovujici obrobek na nésledujici ope- | EJpravidelns skole- | @NYeh vyrobnim
raci {5} ni na rugeni za vyro- auditorem na opera-
bek {21} ci vizualni kontroly
a baleni {2}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni BIObrobek posko-  <Dodani vyhovujici- | <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [EJPracovni postup | [ElPravidelné audity 54
hydraulické- zen na nefunkéni plo- ho vyrobku dle poza- covm‘ho postupu> ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- Se {7} dované postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce.7.1.1.1 2 neprovede vizualni kontrolu nebo ji provede Pravidelné skole- | ElPravidelna kontro-
’lyaia.b‘jz vivu | nedbale {1} ni na rugeni za vyro- | la definovaného poc-
na funkei {1} bek {21} tu obrobku odeb-
ranych vyrobnim
auditorem na opera-
ci vizualni kontroly
a baleni {2}
Obrabéni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- EZpﬂsob manipula- ﬂPravidelné audity 48
hydraulické- covniho postupu> ce definovan navod- |LPC (Layer Process
ho rozvads- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operalor kou na pracovidti {6} | Confirmation) {17}
e7.1.1.2 poskodi obrobek béhem RIOplastovani
moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obra <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | [RJPracovni postup  |[EIPravidelné audity 36
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce.7.1.1.8 vlozi vykovek do blistru ve $patné pozici nebo
obracené {1}
Obrabéni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- EPracovni postup ﬂPravidelné audity 24
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e.7.1.1.10 vlozi nespravny pocet obrobku do blistru {1} MIAutomatioka kone |

ElAutomaticka kon-
trola po&tu obrobki
v baleni dle poctu
nactenych DMC - ba-
leni nebude systé-
mem odvedeno, ne-
budou k dispozici od-
vadéci doklady {3}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A A n B <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [FJPracovni postup | EJPravidelna kontro- 54
hydraulické- [HIOPO7 - Evyhovujici vi- obrobek posko- | <Dodani vyhovujici- | covniho postupu> ve formé navodky | la definovaného poé-
ho rozvadé- 100“(7 \{y’ksmt:ni Zué\né;k%ﬂliod\?r . gerbn)a nefunkénf plo- EU vyrobku dle poza- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} tu obrobku odeb-
¢e.7.1.1.13  vizualni kontro- vany obrobek dle ka- Se ovane odesle jici obrobek na na ici ope- (I Avidelné 2kale. | Fanych vyrobnim
la a endoskopi-  talogu hraniénich 2.2 aci () ? Elsfr‘ﬂg::":éz:kv"‘fo audiorem na opera-
cka kontrola od- vzorku {1} B vada bez viivu bek {21 Y ci vizuélni kontroly
jehlent radial- na funkci {1} ek {21} abaleni {2}
gfcy‘v‘:‘)’gi’“" [E3100% kontrola
véetn baleni kompletnosti a slalw
obrobku {1} (s:al)DMC na baleni
Obrabéni B3zéména dilu{6) | <Dodani vyhovujici- | <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [FJPracovni postup | [EIPravidelné audity 81
hydraulické- ho vyrobku dle poZa- | covniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- dované ) seni ého postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce.7.1.1.1 Z:3 neprovede vizualni kontrolu nebo ji provede [RPravidelné skole- | [JPravideln kontro-
B zdrzeni vjroby u | nedbale {1} ni na rugeni za vyro- | la definovaného poé-
zékaznika {1} bek {21} tu obrobku odeb-
ranych vyrobnim
auditorem na opera-
ci vizuélni kontroly
a baleni {2}
Obrabéni <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [FJPracovni postup | [EJAutomaticka kon- 36
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky | trola po&tu obrobkii
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} v baleni dle poctu
te.7.1.13 nenacte DMC {5} nac¢tenych DMC - ba-
leni nebude systé-
mem odvedeno, ne-
budou k dispozici od-
vadéci doklady {3}
Obrabéni <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [FJPracovni postup | [EJAutomaticka kon- 36
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky | trola po&tu obrobkii
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} v baleni dle poétu
ce.7.1.19 vloZi do blistru vykovek bez DMC {1} nactenych DMC - ba-
leni nebude systé-
mem odvedeno, ne-
budou k dispozici od-
vadéci doklady {3}
Obrab&ni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | [EJPracovni postup  |[EJKontrola pitomno- 36
hydraulické- covniho postupu> ve formé névodky | sti odvadécich dok-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} lad(i skladnikem (ba-
ce.7.1.1.11 nenalepi odvadéci doklady na baleni {1} leni neni mozné
odeslat zakazniko-
vi) {1}
Obrabé <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | [EJPracovni postup  |{[§]1100% kontrola 18
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky typu pomoci nacte-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} ni DMC {5}
ce.7.1.1.12 Zzaméni vstupny material {6}
Obrabéni <Dodavatel doda spravny typ krytky> RProvéteny dodava- | [F]Kontrola operato- 72
hydraulické- Bl Dodavatel doda nespravny/vadny typ krytek |tel krytek {1} rem pfi nasazovani
ho rozvadé- {1} krytek {1}
ger.2.1.1 [Pravidelna kontro-
la krytek pfi prejim-
ce dle kontrolniho
planu {1}
Obrabéni F3<ontaminace ob- | <Dodani vyhovujici- | <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | [RIPracovni postup  |[ElPravidelné audity 108
hydraulické- robku {2} ho vyrobku dle poza- | covniho postupu> ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- dované ) Zeni postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce.7.1.1.6 Z:6 nasadi krytku na nespravné misto {1}
Obrabéni Fll Kontaminace <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [EPracovni postup  |[EJPravidelné audity 162
hydraulické- systému zakaznika | coyniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- 1 Bl NedodrzZeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
te.7.1.1.5 nenasadi krytku vnéjsiho zavitu {1}
Obrabéni <Dodavatel doda spravny typ krytky> RIProvéreny dodava- | [f]Kontrola operato- 144
hydraulické- Bl Dodavatel doda nespravny/vadny typ krytek |tel krytek {1} rem pfi nasazovani
ho rozvadé- {1} krytek {1}
ger.2.11 [Pravidelna kontro-
la krytek pfi prejim-
ce dle kontrolniho
planu {1}
Obrabéni <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [fKontrola &istoty | EJPravidelné audity 108
hydraulické- covniho postupu> blistri operatorem LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator pri vkladani ob- Confirmation) {17}
ce7.1.17 vloZi obrobek do znegisténého blistru {1} robku {1}
EPravidelné skole-
ni na ruéeni za vyro-
bek {21}
Obrabéni <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [FJPracovni postup | EJPravidelné audity 162
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovného postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce.7.1.1.1 neprovede vizualni kontrolu nebo ji provede Pravidelné skole- | ElPravidelna kontro-
nedbale {1} ni na rugeni za vyro- |la definovaného pog-
bek {21} tu obrobku odeb-
ranych vyrobnim
auditorem na opera-
ci vizualni kontroly
a baleni {2}
Obrabéni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- EPracovni postup ﬂPravidelné audity 108
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce.7.1.1.8 vlozi vykovek do blistru ve $patné pozici nebo
obracené {1}
Obrabéni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | [FJPracovni postup | [EJPravidelné audity 72
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
€e.7.1.1.10 viozZi nespravny pocet obrobki do blistru {1} (EJAutomaticka kon- |
trola po¢tu obrobki
v baleni dle po&tu
nactenych DMC - ba-
leni nebude systé-
mem odvedeno, ne-
budou k dispozici od-
vadéci doklady {3}
Obrab&ni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | [EJPracovni postup  |[EIPravidelna kontro- 162
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky la definovaného poé-
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} tu obrobku odeb-
¢e7.11.13 odesle nevyhovujici obrobek na nésledujici ope- [[Fpravidelng skole- | ranych vyrobnim
raci {5} ni na rugeni za vyro- auditorem na opera-
bek {21} ci vizuélni kontroly
a baleni {2}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni B3Poskozené zavity  <Dodani vyhovujici- | <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | [EJPracovni postup | [ElPravidelné audity 81
hydraulické- 6} ho vyrobku dle poza- | covniho postupu> ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- dované ) Zeni ého postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce.7.1.1.1 Z:3 o neprovede vizualni kontrolu nebo ji provede RPravidelné skole- | [EJPravidelna kontro-
A Zrzeni vyroby u | nedbale {1) ni'na rugeni za vyro- |Ia definovaného poc-
zékaznika {1} bek {21} tu obrobku odeb-
ranych vyrobnim
auditorem na opera-
Gi vizualni kontroly
a baleni {2}
Obrabéni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- EZpﬂsob manipula- ﬂPravidelné audity 72
hydraulické- covniho postupu> ce definovan navod- |LPC (Layer Process
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | kou na pracovisti {6} | Confirmation) {17}
ce7.1.1.2 poskodi obrobek béhem {6} RIOplastovani
moznych prekazek
v manipulaéni trajek-
torii obrobku {5}
Obrabéni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | [RJPracovni postup  |[EIPravidelné audity 81
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e7.1.15 nenasadi krytku vnéjsiho zavitu {1}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE z RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni A A n B <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [FJPracovni postup | EJPravidelné audity 3 54
hydraulické- [HIOPO7 - Evyhovujici vi- [Poskozené zavity | <Dodani vyhovujici- | covniho postupu> ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé-  100% vystupni | zualné skontrolo- {6} ho vyrobku dle poza- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e7.1.16 vizualni kontro- | vany obrobek dle ka- dované specifikace> | nasadi krytku na nespravné misto {1}
Obrabent 122 endoskopl. | @ogy QT}"‘C"‘C" Z 3‘2 drseni viroby u | <OPSrALOr provede vystupni kontrolu die pra- | EJPracovni postup | EJPravidelng audity 3 54
ydraulické- f ry o covniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
... iehleni radial- zéakaznika {1} L p . . e -
ho rozvadé- nich i axialni- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e.7.1.1.8 ho vyvodi vloZi vykovek do blistru ve $patné pozici nebo
————— vcetné baleni obrécens {1)
Obrabéni  obrobki {1} <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | [fJPracovni postup | [ElPravidelné audity 3 36
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
&e.7.1.1.10 vloZi nespravny pocet obrobku do blistru {1} W
trola poétu obrobkd
v baleni dle poétu
nactenych DMC - ba-
leni nebude systé-
mem odvedeno, ne-
budou k dispozici od-
vadéci doklady {3}
Obrabéni <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [RJPracovni postup | ElPravidelna kontro- 3 81
hydraulické- covniho postupu> ve formé névodky | la definovaného poc-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} tu obrobku odeb-
e.7.1.1.13 odesle nevyhovuijici obrobek na nasledujici ope- W ranych vyrobnim
raci {5} ni na rugen za vyro- auditorem na opera-
bek (21) ci vizualni kontroly
a baleni {2}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrabéni BNespravny pocet | <Dodani vyhovujici- | <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- EPracovni postup | [ElPravidelné audity 3 36
hydraulické- kus v blistru/baleni | ho vyrobku dle poZa- | covniho postupu> ve formé navodky LPC (Layer Process
ho rozvadé- {1} dované ) Zeni iho postupu: Operator na pracovisti {54} Confirmation) {17}
¢e.7.1.1.10 Z:3 vlozi nespravny pocet obrobku do blistru {1} EJAutomaticka kon-
Fll zdrzeni vyroby u trola poétu obrobki
zékaznika {1} v baleni dle pottu
<Dodani vyhovujici nattenych DMC - ba-
ho vyrobku dle poza- leni nebude systé-
dované specifikace> mem odvedeno, ne-
Z:2 budou k dispozici od-
Al vada bez viivu vadéci doklady {3}
Obrabéni na funkei {1} <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | BJPracovni postup | [EJAutomaticka kon- 3 36
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky trola po&tu obrobku
ho rozvadé- Bl Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} v baleni dle poctu
¢e7.1.1.3 nenacte DMC {5} naétenych DMC - ba-
leni nebude systé-
mem odvedeno, ne-
budou k dispozici od-
vadéci doklady {3}
Obrabéni <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [FJPracovni postup | [EJAutomaticka kon- 3 36
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky trola hmotnosti bale-
ho rozvadé- ﬂ Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} ni - baleni nebude
te7.1.1.4 nacte DMC obrobku, ale nevloZi ho do baleni systémem odvede-
{1} no, nebudou k dispo-
zici odvadéci dok-
lady {1}
Obrabéni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | [EJPracovni postup | [EJAutomatické kon- 3 36
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky | trola poctu obrobka
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} v baleni dle poétu
¢e.7.1.19 vloZi do blistru vykovek bez DMC {1} nactenych DMC - ba-
leni nebude systé-
mem odvedeno, ne-
budou k dispozici od-
vadéci doklady {3}
Obrabéni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- RPracovni postup [E1100% kontrola 3 18
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky typu pomoci nadte-
ho rozvadé- Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator | na pracovisti {54} ni DMC {5}
ce.7.1.1.12 zaméni vstupny material {6}
Obrabéni E3S0ony v otvoru {1} | <Dodani vyhovujici- | <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [FJPracovni postup | [EIPravidelné audity 7 189
hydraulické- ho vyrobku dle poza- | covniho postupu> ve formé névodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- dované ) seni ého postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce.7.1.1.1 Z:6 neprovede vizualni kontrolu nebo ji provede Pravidelné Skole- IPravidelna kontro-
@ Kvon(amvmace' nedbale {1} ﬁna ruéeni za vyro- Edefmovaného poc-
systému zékaznika bek {21} tu obrobku odeb-
ranych vyrobnim
<Dodani vyhovujici- auditorem na opera-
ho vyrobku dle poza- ci vizualni kontroly
dované specifikace> a baleni {2}
z7
Bl Negativni viiv na
vykon vyrobku {1}
Obrabéni E3<valita odjehleni | <Dodani vyhovujici- | <Operétor provede vystupni kontrolu dle pra- | [fJPracovni postup | [EIPravidelné audity 10 270
hydraulické- mimo toleranci{1} | ho vyrobku dle poza- |covniho postupu> ve formé navodky | LPC (Layer Process
ho rozvadé- dované ) Zeni ého postupu: Operator | na pracovisti {54} Confirmation) {17}
ce.7.1.1.1 Z: 10 neprovede vizualni kontrolu nebo ji provede Pravidelné Skole- IPravidelna kontro-
] Moznost vzniku | nedbale {1} ﬁna rugeni za vyro- Edefmovaného poc-
tnavové trhliny {1} bek {21} tu obrobku odeb-
ranych vyrobnim
auditorem na opera-
ci vizualni kontroly
a baleni {2}
Obrab&ni <Operator provede vystupni kontrolu dle pra- | [EJPracovni postup  |[EIPravidelna kontro- 10 270
hydraulické- covniho postupu> ve formé navodky la definovaného poc-
ho rozvadé- B Nedodrzeni pracovniho postupu: Operator na pracovisti {54} tu obrobku odeb-
e.7.1.1.13 odesle nevyhovuijici obrobek na nasledujici ope- EPravidelné skole- ranych vyrobnim
raci {5} i na rugent za vjro- | auditorem na opera-
bek {21} ci vizualni kontroly
a baleni {2}
[E1100% kontrola
kompletnosti a statu-
su DMC na baleni
{13}
Obrébéni  [MOstatni {1}  F@Vyrobek dle poza- [BObrobek posko- | <Dodéni vyhovujici- | <Technolog vytvofi program pro dany typ ob- | [RIDany program [ElOdeslani prvnich 9 180
hydraulické- davku zékaznika zen na tésnici ploge | ho vyrobku dle poza- | robku> uvolnén dle inter- kusi po presefizeni
ho rozvadé- bez poskozeni a kon- {7} dované specifikace> |filf Technolog vytvofi chybny program {1} nich predpist a na produkéni méfe-
¢e.8.1.1.1 taminace {1} Z: vyrobniho vykresu ni v ramci SPC {10}
Bl Netdsnost vyrob- {1}
Obrabéni ku {1} <Provadéni udrzby v pravidelnych defino- RPracovni postup | ElKontrola pomoci 9 162
hydraulicke- vanych intervalech> ve formé navodky Checklistu {1}
ho rozvadé- Neprovedeni autonomni udrzby na strojich | na pracovisti {54; [FIPravidelné audity |
e.8.3.1.1 \;!pravﬁielném Gefinovandm inervalu ™) ! P 4 Eprav'de'"é audity
'C (Layer Process
Confirmation) {17}
Obrabéni <Provadéni udrzby v pravidelnych defino- B ¢nostni a é hlida- 9 135
hydraulické- vanych intervalech> mechanické pro- ni pomoci programu
ho rozvadé- BR Neprovedeni preventivni Gdrzby na strojich | hlidky {1} na oddéleni udrzby
ce.8.3.1.2 v pravidelném definovaném intervalu {1} {1}
ElPravideiné audity
LPC (Layer Process
Confirmation) {17}
Obrabéni ﬂObrobek posko- <Dodani vyhovujici- <Provadéni udrzby v pravidelnych defino- EPracovni postup ﬂKon(rola pomoci 2 36
hydraulické- zen na nefunkéni plo- | ho vyrobku dle poza- | vanych intervalech> ve formé névodky | Checklistu {1}
ho rozvadé- se {7} dované specifikace> | Neprovedeni autonomni udrzby na strojich | na pracovisti {54} [[EJpravidelné audity |
e.8.3.1.1 ) v pravidelném definovaném intervalu {1} LPC (Layer Process
B vada bez viivu ve
- na funkei {1} Confirmation) {17}
Obrabéni <Provadéni udrzby v pravidelnych defino- RBezpetnostni a EJAutomatickeé hlida- 2 30
hydraulickeé- vanych intervalech> mechanické pro- ni pomoci programu
ho rozvadé- Bl Neprovedeni preventivni tdrzby na strojich | hlidky {1} na oddéleni udrzby
Ce.8.3.1.2 v pravidelném definovaném intervalu {1} {1}

ElPravidelné audity

LPC (Layer Process
Confirmation) {17}
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C. KOMPO- FUNKCE DRUH NASLEDKY PRICINA PREVENCE DETEKCE RPN OPATRENI
NENTY CHYBY CHYB CHYBY CHYB CHYB O:fT:
PROCES
Obrabéni ” i . . |Kontaminace ob- | <Dodani vyhovujici- | <Cisté prostredi> o ani kon- (Bl 4 kon- 96
hydraulicke- |[EOstatni {1} Elvzrobik dlekpoza- robku {2} ho vyrobku dle poza- |l Kontaminace obrobku negistotami na praco- | ceptu Gistoty na pra- | trola {2}
ho rozvadé- lavku zakaznika dované specifikace> | visti {1} covisti v ramci TPM v = oo |
%e.8.2.1.1 bez poskozeni a kon- Z:6 E;gvlzualm kontrola
taminace {1 " oy B
o gszﬁztja;na":aa;:ika dEkrytl lobrollzku“pn . |[EIPravidelna kontro-
o ocasnem ukonceni | ja gistoty na defino-
vyroby (pfestavky, vi- | yanam poctu obrob-
kendy, svatky, pro- |, odebranych
stoje...) {1} vyrobnim i
RIPrani obrobku {2} | na operaci vizualni
kontroly a baleni {2}
ElPravidelné audity
LPC (Layer Process
Confirmation) {17}
Obrabéni <Cisté prostredi> RDefinovani kon- | [EJEndoskopicka kon- %
hydraulické- Bl Zustatek $pon v prab&hu obrabéni {1} ceptu Cistoty na pra- |trola {2}
ho rozvadé- covisti v ramci TPM W
ce8.2.1.2 [¥2  |pfed balenim ob-
EPrani obrobku {2} | robk {36}
ElPravidelna kontro-
la istoty na defino-
vaném poctu obrob-
ku odebranych
vyrobnim auditorem
na operaci vizualni
kontroly a baleni {2}
Obrabéni ESpony vina obrob- | <Dodani vyhovujici- | <Cisté prostredi> Rpefinovani kon-  |[E]Endoskopicka kon- 144
hydraulické- ku {1} ho vyrobku dle poza- | Bl Zustatek Spon v pribéhu obrabéni {1} ceptu Cistoty na pra- |trola {2}
ho rozvadé- dované specifikace> coviti v ramci TPM E1100% kontrola
ce8.2.1.2 ﬂgN . rob. {22 |ped balenim ob-
kg 1?‘95"95‘ vyrob- [EPrani obrobku {2} | robkui {36}
P — FElPravidelna kontro-
<Dodani vyhovujici- la Gistoty na defino-
ho vyrobku dle poZa- vaném po&tu obrob-
dované specifikace> ku odebranych
'zi &;( ) vyrobnim auditorem
Q,O" aml\;ace'k na operaci vizualni
{s1y}s ému zakaznika kontroly a baleni {2}
Obrabéni <Technolog vytvofi program pro dany typ ob- | [FJDany program [EIOdeslani prvnich 180
hydraulické- robku> uvolnén dle inter- kusti po presefizeni
ho rozvadé- Bl Technolog vytvoFi chybny program {1} nich predpist a na produkéni méfe-
¢e.8.1.1.1 vyrobniho vykresu ni v ramei SPC {10}
1
Obrabéni <Cisté prostiedi> (23] anikon- | [l 4 kon- 144
hydraulické- Kontaminace obrobku neéistotami na praco- | ceptu Cistoty na pra- |trola {2}
ho rozvadé- visti {1} covisti v ramci TPM ; n
deBa1 (E;!\/lzuélm kontrola
p ryti ,Obmﬁkﬂ.ph . |[EIPravidelna kontro-
ocasnem ukoncen! |, gistoty na defino-
vyroby (pfestavky, vi- | yanem poctu obrob-
kendy, svatky, pro- |, ogebranych
stoje...) {1} wrobnim
EPrani obrobku {2} |na operaci vizualni
kontroly a baleni {2}
ElPravidelné audity
LPC (Layer Process
Confirmation) {17}
Obrabéni <Provédént Gdrzby v pravidelnych defino- RPracovni postup | [EIKontrola pomoci 162
hydraulické- vanych intervalech> ve formé névodky | Checklistu {1}
ho rozvads- 7] Neprovedeni autonomni tdrzby na strojich | na pracovisti {54} ElPravideiné audity
¢e.8.3.1.1 v pravidelném definovaném intervalu {1} LPC (Layer Process
Confirmation) {17}
Obrabéni <Provadéni udrzby v pravidelnych defino- [IBezpecnostni a é hlida- 135
hydraulické- vanych intervalech> mechanické pro- ni pomoci programu
ho rozvadé- Bl Neprovedeni preventivni Gidrzby na strojich | hlidky {1} na oddéleni (drzby
¢e.8.3.1.2 v pravidelném definovaném intervalu {1} {1}
ElPravideiné audity
LPC (Layer Process
Confirmation) {17}
Obrabéni ENespravné proces- | <Dodani vyhovuijici- | <Provadéni udrzby v pravidelnych defino- RPracovni postup | [ElKontrola pomoci 162
hydraulické- ni parametry {1} ho vyrobku dle poza- | vanych intervalech> ve formé névodky | Checklistu {1}
ho rozvadé- dované P i i Gdrzby na strojich na pracovisti {54} i i
e.8.3.1.1 z9 v pravidelném definovaném intervalu {1} Ezr?fgﬂfi;‘g;ys
E(r\:t}atesnosl vyrob- Confirmation) {17}
Obrabéni <Dodani wh — <Provadéni udrzby v pravidelnych defino- [23 ¢nostni a é hlida- 135
hydraulické- 5 O,a”b‘kvy de“J‘CJ' vanych intervalech> mechanické pro- ni pomoci programu
ho rozvadé- uO Vyrobku fkpozi' B Neprovedeni preventivni Gidrzby na strojich | hlidky {1} na oddéleni udrzby
¢e.8.3.1.2 ?;a"e speciiikace= |y pravidelném definovaném intervalu {1}
Bl Negativni viiv na ElPravidelné audity
vykon vyrobku {1} LPC (Layer Process
— — Confirmation) {17}
<Dodani vyhovujici
Obrabéni ho vyrobku dle poza- | <Technolog vytvori program pro dany typ ob- EDany program ﬂodesla’m‘ prvnich 180
hydraulické- dované specifikace> | robku> uvolnén dle inter- kust po pFesefizeni
ho rozvadé- z3 Bl Technolog vytvofi chybny program {1} nich predpist a na produkéni méfe-
¢e.8.1.1.1 @l Neprichodnost vyrobniho vykresu | ni v ramci SPC {10}
vyrobku {1} {1}
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Priloha 2

Kritické chyby - RPN nad 240

FMEA formulaF: Obrabéci proces hydraulického rozvadéce

16.05.2021

C. Systémovy ele- | RPN Funkce Chybova funkce | Nasledek chyb Pfi¢ina chyb Preventivni opat- | Opatfeni detekce
ment feni
1 OPO02 - Axialni 288 Obvodové haze- | Obvodové haze- |[Obrabéni roz- [Stroj: ELHA] Pravidelny ofuk | Pravidelné pro-
obrabéni ni tésniciho ku- | ni tésniciho ku- | vadéce] Upnuti vykovku | nakladaciho pro- |dukéni méreni
Zelu vuci zavitu | Zelu vici zavitu | Netésnost vyrob- | v nespravné po- | storu vzducho- obrobku v ramci
na strané 1 dle na strané 1 mi- ku zici (upnuti pfes | vou pistoli SPC
vykresové speci- | mo toleranci Sponu, chyby v Pravidelné mére-
fikace upinacim systé- ni obrobku odslu-
mu) hou dle matice
méreni
2 OPO02 - Axialni 288 Souosost tésnici- | Souosost tésni- | [Obrabéni roz- [Stroj: ELHA] Pravidelny ofuk | Pravidelné pro-
obrabéni ho kuzelu na ciho kuzelu na vadéce] Upnuti vykovku | nakladaciho pro- | dukéni méreni
strané 1 vici za- | strané 1 vici za- | Netésnost vyrob- | v nespravné po- | storu vzducho- obrobku v ramci
vitu dle vykreso- | vitu mimo tole- ku zici (upnuti pfes | vou pistoli SPC
vé specifikace ranci Sponu, chyby v Pravidelné méfe-
upinacim syste- ni obrobku odslu-
mu) hou dle matice
méfeni
3 OPO02 - Axialni 288 Délka zavitu na | Délka zavitu na | [Obrabéni roz- [Stroj: ELHA] Pravidelny ofuk | Pravidelné pro-
obrabéni strané 1 dle strané 1 mimo to- | vadéce] Upnuti vykovku | nakladaciho pro- | dukéni méfeni
vykresové speci- | leranci Netésnost vyrob- | v nespravné po- | storu vzducho- obrobku v ramci
fikace ku zici (upnuti pfes | vou pistoli SPC
qunu,,chybyty Pravidelné mére-
upinacim syste- ni obrobku odslu-
mu) hou dle matice
méreni
4 OPO02 - Axialni 288 Spravny vyro- Spona v otvoru | [Obrabéni roz- [Stroj: ELHA] Pravidelny ofuk | Pravidelné pro-
obrabéni bek bez posko- vadéce] Upnuti vykovku | nakladaciho pro- | dukéni méreni
zeni Neprichodnost | v nespravné po- | storu vzducho- obrobku v rdmci
vyrobku zici (upnuti pfes | vou pistoli SPC
[Obrabéni roz- qunu,,chyby\'/ Pravidelné mére-
vadase] upinacim syste- ni obrobku odslu-
Net&snost vyrob- | M) hou dle matice
ku méfeni
5 OPO3 - Hluboké | 288 Vyvrtany otvor v | Souosost otvo- [Obrabéni roz- [Stroj: TBT] Pravidelny ofuk | Pravidelné pro-
vrtani obrobku dle spe- | ru mimo toleranci | vadéce] Upnuti vykovku | nakladaciho pro- | dukéni méfeni
cifikace Netésnost vyrob- | v nespravné po- | storu vzducho- obrobku v ramci
ku zici (upnuti pfes | vou pistoli SPC
spgnu,[chybyt\l/ Pravidelné mére-
upinacim syste- ni obrobku odslu-
mu) hou dle matice
méreni
6 OPO04 - Radialni |288 Radialni vyvod - | Radialni vyvod - | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-1] | Pravidelny ofuk | Pravidelné mére-
obrabéni tésnici kuzel dle |tésnici kuzel mi- | vadéce] Upnuti vykovku | nakladaciho pro- | ni obrobku odslu-
specifikace mo specifikace Netésnost vyrob- | v nespravné po- | storu vzducho- hou dle matice
ku zici (upnuti pfes | vou pistoli méfeni
sp(,)nu,’chyby v Pravidelné pro-
upinacim syste- dukéni méfeni
mu) obrobku v ramci
SPC
7 OPO04 - Radialni | 288 Radialni vyvod - | Radiélni vyvod - | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-1] | Pravidelny ofuk | Pravidelné mére-
obrabéni tésnici plocha tésnici plocha mi- | vadéce] Upnuti vykovku | nakladaciho pro- | ni obrobku odslu-
dle specifikace mo specifikace Netésnost vyrob- | v nespravné po- | storu vzducho- hou dle matice
ku zici (upnuti pfes | vou pistoli méreni
spgnu,,chyby v Pravidelné pro-
upinacim syste- duk&ni méfeni
mu) obrobku v ramci
SPC
8 OPO04 - Radialni |288 Spravny vyro- Spona v otvoru | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-1] | Pravidelny ofuk | Pravidelné mére-
obrabéni bek bez posko- vadéce] Upnuti vykovku | nakladaciho pro- | ni obrobku odslu-
zeni Netésnost vyrob- | v nespravné po- | storu vzducho- hou dle matice
ku zici (upnuti prfes | vou pistoli méreni
[Obrabéni roz- spgnu,,chybyt\l/ Pravidelné pro-
vadese] upinacim syste- dukéni méfeni
Kontaminace mu) obrobku v ramci
systému zakazni- SPC
ka
9 OPO05 - Dokonce- | 288 Tvar vnitini tésni- | Tvar vnitini kuze- | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-2] | Pravidelny ofuk | Pravidelné mére-
ni axialniho ob- ci plochy dle lové plochy mi- | vadéce] Upnuti vykovku | nakladaciho pro- | ni obrobku odslu-
rabéni na vykresové doku- | mo toleranci Netésnost vyrob- | v nespravné po- | storu vzducho- hou dle matice
strané 2 a odjeh- mentace ku zici (upnuti pfes | vou pistoli méreni
leni sp(,)nu,’chyby v Pravidelné pro-
upinacim syste- dukéni méfeni
mu) obrobku v ramci
SPC
10 OPO5 - Dokonce- | 288 Spravny vyro- Obrobek posko- | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-2] | Pravidelny ofuk | Pravidelné mére-

ni axialniho ob-
rabéni na

strané 2 a odjeh-
leni

bek bez posko-
zeni

zen na tésnici
plose

vadéce]
Netésnost vyrob-
ku

Upnuti vykovku

V nespravné po-
zici (upnuti pres
Sponu, chyby v

upinacim systé-
mu)

nakladaciho pro-
storu vzducho-
vou pistoli

ni obrobku odslu-
hou dle matice
méreni

Pravidelné pro-

dukéni mérent
obrobku v rdmci
SPC
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C. Systémovy ele- |RPN |Z Funkce Chybova funkce | Nasledek chyb Pri¢ina chyb Preventivni opat- | Opatfeni detekce
ment feni
11 OPO5 - Dokonce- (288 |9 Hazeni kuzelu Hazeni kuzelu [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-2] | Pravidelny ofuk | Pravidelné mére-
ni axialniho ob- vaci vnéjsimu za- | vaci vnejSimu za- | vadéce] Upnuti vykovku | nakladaciho pro- | ni obrobku odslu-
rabéni na vitu dle vykreso- | vitu mimo tole- Netésnost vyrob- | v nespravné po- | storu vzducho- hou dle matice
strané 2 a odjeh- vé dokumentace | ranci ku zici (upnuti pfes | vou pistoli méreni
leni spgnu,,chyby\,/ Pravidelné pro-
upinacim syste- dukéni mérent
mu) obrobku v rdmci
SPC
12 OPO03 - Hluboké |280 |10 Vyvrtany otvor v | Drnost mimo to- | [Obrabéni roz- [Stroj: TBT] Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
vrtani obrobku dle spe- | leranci vadéce] Nalepena Spo- nost nastroje v fi- | dukéni méfeni
cifikace Moznost vzniku | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
Gnavové trhliny | roje stroje SPC
100% kontrola
pred balenim ob-
robku
13 OPO04 - Radialni 280 |10 Radialni vyvod - | Radiélni vyvod - | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-1] | Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
obrabéni mechanicky od- | odjehleno mimo | vadéce] Nalepena Spo- nost nastroje v fi- | dukéni méfeni
jehleno specifikace Moznost vzniku | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
Gnavové trhliny | roje stroje SPC
100% kontrola
pred balenim ob-
robku
14 OPO05 - Dokonce- | 280 |10 Odjehleni pre- Odjehleni pre- [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-2] | Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
ni axialniho ob- chodového otvo- | chodového otvo- | vadéce] Nalepena $po- nost nastroje v fi- | dukéni méreni
rabéni na ru dle specifikace | ru mimo toleranci | MozZnost vzniku | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
strané 2 a odjeh- Gnavové trhliny | roje stroje SPC
leni 100% kontrola
pred balenim ob-
robkd
15 OPO7 - 100% 270 |10 Vyhovujici vi- Kvalita odjehle- | [Obrabéni roz- [Clovek: Opera- | Pracovni po- Pravidelné
vystupni vizudl- zuélné skontrolo- | ni mimo toleranci | vadéce] tor] stup ve formé na- | audity LPC (La-
ni kontrola a en- vany obrobek Moznost vzniku | Nedodrzeni pra- |vodky na praco- |yer Process Con-
doskopicka kon- dle katalogu hra- Gnavové trhliny | covného postu- | visti firmation)
:jr_qlla pc#t_ahle_rj: ra- nicnich vzorkil pu: Ope:jator_ Pravidelné Skole- | Pravidelna kon-
hla nc C'raXIa ni- neplroylf etVII_ ninaruéeni za |trola definované-
o vyvocu zuaini kontrolu vyrobek ho po¢tu obrob-
véetné baleni ob- nebo ji provede .
oKG dbal ku odebranych
robku nedbale vyrobnim audito-
rem na operaci
vizualni kontroly
a baleni
16 OPO7 - 100% 270 |10 Vyhovuijici vi- Kvalita odjehle- | [Obrabéni roz- [Clovek: Opera- | Pracovni po- Pravidelna kon-
vystupni vizual- zudlné skontrolo- | ni mimo toleranci | vadéce] tor] stup ve formé na- | trola definované-
ni kontrola a en- vany obrobek MozZnost vzniku | Nedodrzeni pra- |vodky na praco- |ho poctu obrob-
doskopickéa kon- dle katalogu hra- Gnavové trhliny | covniho postu- visti ku odebranych
tr_qla pdjghleyy ra- niénich vzorkd pu: (?perator Pravidelné gkole- vyrobnim audltlo-
dialnich i axialni- odesle nevyho- | i\ \4rugeniza | €M ha operaci
ho vyvodi vujici obrobek 7 vizualni kontroly
R . . o vyrobek p
véetné baleni ob- na nasleduijici a baleni
robkd operaci 100% kontrola
kompletnosti a
statusu DMC na
baleni
17 OPO02 - Axialni 252 |9 Drsnost kuzelu Drsnost kuzelu [Obrabéni roz- [Stroj: ELHA] Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
obrabéni dle vykresové mimo toleranci vadéce] Nalepena $po- nost nastroje v fi- | dukéni méreni
specifikace Neté&snost vyrob- | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
ku roje stroje SPC
18 OPO02 - Axialni 252 |9 Obvodové haze- | Obvodové haze- |[Obrabéni roz- [Stroj: ELHA] Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
obrabéni ni tésniciho ku- | ni tésniciho ku- | vadéce] Nalepena Spo- nost nastroje v fi- | dukéni méfeni
zelu vici zavitu | Zelu vuci zavitu | Netésnost vyrob- | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
na strané 1 dle na strané 1 mi- | ku roje stroje SPC
vykresové speci- | mo toleranci
fikace
19 OPO02 - Axialni 252 |9 Délka zavitu na | Délka zavitu na | [Obrabéni roz- [Stroj: ELHA] Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
obrabéni strané 1 dle strané 1 mimo to- | vadéce] Nalepena $po- nost nastroje v fi- | dukéni méreni
vykresové speci- | leranci Netésnost vyrob- | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
fikace ku roje stroje SPC
20 OPO04 - Radialni {252 |9 Radialni vyvod - | Radialni vyvod - | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-1] | Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
obrabéni tésnici kuzel dle | tésnici kuzel mi- | vadéce] Nalepena Spo- nost nastroje v fi- | dukéni méfeni
specifikace mo specifikace Netésnost vyrob- | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
ku roje stroje SPC
100% kontrola
pred balenim ob-
robku
21 OPO04 - Radidlni 252 |9 Radialni vyvod - | Radiélni vyvod - | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-1] | Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
obrabéni vnitini pramér vnitini pramér vadéce] Nalepena $po- nost nastroje v fi- | dukéni méreni

dle specifikace

mimo specifikace

Netésnost vyrob-
ku

na na bfitu nast-
roje

dicim systému
stroje

obrobku v ramci
SPC

100% kontrola

pred balenim ob-
robka
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C. Systémovy ele- | RPN Funkce Chybova funkce | Nasledek chyb Pri¢ina chyb Preventivni opat- | Opatfeni detekce
ment feni
22 OPO04 - Radialni | 252 Radialni vyvod - | Radialni vyvod - | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-1] | Definovana Zzivot- | Pravidelné pro-
obrabéni tésnici plocha tésnici plocha mi- | vadéce] Nalepena Spo- nost nastroje v fi- | dukéni méreni
dle specifikace mo specifikace Netésnost vyrob- | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
ku roje stroje SPC
100% kontrola
pred balenim ob-
robku
23 OPO04 - Radialni | 252 Spravny vyro- Obrobek posko- | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-1] | Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
obrabéni bek bez posko- | zen na tésnici vadéce] Nalepena $po- nost nastroje v fi- | dukéni mérent
zeni plose Netésnost vyrob- | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
ku roje stroje SPC
100% kontrola
pred balenim ob-
robkd
24 OPO04 - Radialni | 252 Spravny vyro- Spona v otvoru [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-1] | Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
obrabéni bek bez posko- vadéce] Nalepena Spo- nost nastroje v fi- | dukéni méreni
zeni Netésnost vyrob- | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
ku roje stroje SPC
[Obrabéni roz- 100% kontrola
vadéce] pred balenim ob-
Kontaminace robku
systému zakazni-
ka
25 OPO05 - Dokonce- | 252 Tvar vnitini tésni- | Tvar vnitini kuze- | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-2] | Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
ni axialniho ob- ci plochy dle lové plochy mi- vadéce] Nalepena Spo- nost nastroje v fi- | dukéni méfeni
rabéni na vykresové doku- | mo toleranci Netésnost vyrob- | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
strané 2 a odjeh- mentace ku roje stroje SPC
len 100% kontrola
pred balenim ob-
robku
26 OPO5 - Dokonce- | 252 Drstnost kuzelu | Drsnost kuzelu [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-2] | Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
ni axialniho ob- dle vykresové mimo toleranci vadéce] Nalepena $po- nost nastroje v fi- | dukéni méreni
rabéni na dokumentace Netésnost vyrob- | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
strané 2 a odjeh- ku roje stroje SPC
leni 100% kontrola
pred balenim ob-
robku
27 OPO05 - Dokonce- | 252 Kruhovitost tésni- | Kruhovitost tésni- | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-2] | Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
ni axialniho ob- ci plochy kuzelu | ci plochy kuzelu |vadéce] Nalepena $po- nost nastroje v fi- | dukéni méreni
rabéni na dle vykresové mimo toleranci Neté&snost vyrob- | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
strané 2 a odjeh- dokumentace ku roje stroje SPC
leni 100% kontrola
pred balenim ob-
robkd
28 OPO5 - Dokonce- | 252 Spravny vyro- Obrobek posko- | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-2] | Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
ni axialniho ob- bek bez posko- | zen na tésnici vadéce] Nalepena Spo- nost nastroje v fi- | dukéni méfeni
rabéni na zeni plose Netésnost vyrob- | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
strané 2 a odjeh- ku roje stroje SPC
leni 100% kontrola
pred balenim ob-
robku
29 OPO05 - Dokonce- | 252 Uhel kuzelu dle | Uhel kuzelu mi- | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-2] | Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
ni axialniho ob- vykresové doku- | mo toleranci vadéce] Nalepena $po- nost nastroje v fi- | dukéni méreni
rabéni na mentace Neté&snost vyrob- | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v ramci
strané 2 a odjeh- ku roje stroje SPC
leni 100% kontrola
pred balenim ob-
robkd
30 OPO05 - Dokonce- | 252 Héazeni kuzelu Hazeni kuZelu [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-2] | Definovana Zivot- | Pravidelné pro-
ni axialniho ob- vaci vnéjsimu za- | vaci vnejSimu za- | vadéce] Nalepena Spo- nost nastroje v fi- | dukéni méfeni
rabéni na vitu dle vykreso- | vitu mimo tole- Netésnost vyrob- | na na bfitu nast- | dicim systému obrobku v rdmci
strané 2 a odjeh- vé dokumentace | ranci ku roje stroje SPC
leni 100% kontrola
pred balenim ob-
robku
31 OPO07 - 100% 243 Vyhovujici vi- Obrobek posko- | [Obrabéni roz- [Clovek: Opera- | Pracovni po- Pravidelné
vystupni vizual- zudalné skontrolo- | zen na tésnici vadéce] tor] stup ve formé na- | audity LPC (La-
ni kontrola a en- vany obrobek plose Netésnost vyrob- | Nedodrzeni pra- |vodky na praco- |yer Process Con-
doskopickéa kon- dle katalogu hra- ku covného postu- | visti firmation)
:jr_qllat p(ﬂ]]ghlelr]: ra- nignich vzorkd pu: Ope:jator_ Pravidelné Skole- | Pravidelna kon-
hla nic (;aama ni- nepll'oylf e V'l' ninarugeniza | trola definované-
o vyvodd zualni kontrolu g ope ho poctu obrob-
véetné baleni ob- nebo ji provede .
oKC dbal ku odebranych
robku nedbale vyrobnim audito-
rem na operaci
vizualni kontroly
a baleni
32 OPO07 - 100% 243 Vyhovujici vi- Obrobek posko- | [Obrabéni roz- [Clovek: Opera-  Pracovni po- Pravidelna kon-

vystupni vizual-
ni kontrola a en-
doskopicka kon-
trola odjehleni ra-
dialnich i axialni-
ho vyvodu
véetné baleni ob-
robku

zuélné skontrolo-
vany obrobek
dle katalogu hra-
niénich vzorkd

zen na tésnici
plose

vadéce]
Netésnost vyrob-
ku

tor]

Nedodrzeni pra-
covniho postu-
pu: Operator
odesle nevyho-
vujici obrobek
na nasledujici
operaci

stup ve formé na-
vodky na praco-

visti

trola definované-
ho poctu obrob-
ku odebranych
vyrobnim audito-
rem na operaci
vizualni kontroly
a baleni
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C. Systémovy ele- | RPN Funkce Chybova funkce | Nasledek chyb Pri¢ina chyb Preventivni opat- | Opatfeni detekce
ment feni
" " " N " N n Pravidelné 3kole- |*
32 OPO07 - 100% 243 Vyhovujici vi- Obrobek posko- | [Obrabéni roz- [Clovek: Opera- | ni na ruéeni za Pravidelna kon-
vystupni vizual- zualné skontrolo- | zen na tésnici vadéce] tor] vyrobek [..]
ni kontrola a en- vany obrobek plose Netésnost vyrob- | Nedodrzeni pra-
doskopickéa kon- dle katalogu hra- ku covniho postu- 100% kontrola
trola odjehleni ra- ni¢nich vzorku pu: Operétor kompletnosti a
statusu DMC na
baleni
33 OPO03 - Hluboké | 224 Spravny vyro- Spona v otvoru [Obrabéni roz- [Stroj: TBT] Pravidelny ofuk | Pravidelné pro-
vrtani bek bez posko- vadéce] Upnuti vykovku | nakladaciho pro- | dukéni méreni
zeni Negativni vliv Vv nespravné po- | storu vzducho- obrobku v ramci
na vykon vyrobku | zici (upnuti pfes | vou pistoli SPC
qunu,,chyby\,/ Pravidelné mére-
upinacim syste- ni obrobku odslu-
mu) hou dle matice
méreni
34 OPO05 - Dokonce- | 224 Hloubka otvoru | Hloubka otvoru | [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-2] | Pravidelny ofuk | Pravidelné mére-
ni axialniho ob- v axialnim rozh- | v axialnim rozh- | vadéce] Upnuti vykovku | nakladaciho pro- | ni obrobku odslu-
rabéni na rani dle vykreso- |rani mimo tole- Negativni vliv Vv nespravné po- | storu vzducho- hou dle matice
strané 2 a odjeh- ve dokumentace | ranci na vykon vyrobku | zici (upnuti pfes | vou pistoli méreni
leni sp(,)nu,’chyby v Pravidelné pro-
upinacim syste- dukéni m&feni
mu) obrobku v ramci
SPC
35 OPO5 - Dokonce- | 224 Spravny vyro- Spona v otvoru [Obrabéni roz- [Stroj: Chiron-2] | Pravidelny ofuk | Pravidelné mére-
ni axialniho ob- bek bez posko- vadéce] Upnuti vykovku | nakladaciho pro- | ni obrobku odslu-
rabéni na zeni Kontaminace v nespravné po- | storu vzducho- hou dle matice
strané 2 a odjeh- systému zakazni- | zici (upnuti pfes | vou pistoli méreni
leni ka §pt')nu,,chyby v Pravidelné pro-
[Obrabéni roz- upinacim syste- dukéni mérent
vadéce] mu) obrobku v ramci
Negativni vliv SPC
na vykon vyrobku
36 OPO02 - Axialni 216 Drsnost kuzelu Drsnost kuzelu [Obrabéni roz- [Clovek: Opera- | Zpisob manipu- | 100% kontrola
obrabéni dle vykresové mimo toleranci vadéce] tor] lace definovan pred balenim ob-
specifikace Netésnost vyrob- | Nedodrzeni pra- | navodkou na pra- | robku
ku covniho postu- covisti
pu.VOpgrator Oplastovani
poskog| obro- . | moznych preka-
bek béhem mani- | ;¢ \, manipulag-
pulace ni trajektorii ob-
robku
37 OPO02 - Axialni 216 Spravny vyro- Obrobek posko- | [Obrabéni roz- [Clovek: Opera- | Zptsob manipu- | 100% kontrola
obrabéni bek bez posko- | zen na tésnici vadéce] tor] lace definovan pred balenim ob-
zeni plose Netésnost vyrob- | NedodrZzeni pra- | navodkou na pra- | robku
ku covniho postu- covisti
pu.VOpgrator Oplastovani
poskodiobro- | o5 huch preka-
bek béhem mani- | 5o, manipulag-
pulace ni trajektorii ob-
robku
38 OPO03 - Hluboké |216 Spravny vyro- Obrobek posko- | [Obrabéni roz- [Clovek: Opera- | Zpasob manipu- | 100% kontrola
vrtani bek bez posko- | zen na tésnici vadéce] tor] lace definovan pred balenim ob-
zeni plose Netésnost vyrob- | Nedodrzeni pra- | navodkou na pra- | robku
ku covniho postu- covisti
bu: Operator | JnP/MFR22.1,
poskodi obro-
bek béhem mani- Tuna, Jaroslav
pulace Oplastovani
moznych prekéa-
Zek v manipula¢-
ni trajektorii ob-
robku
39 OPO06 - Prani 216 Obrobek bez Obrobek se Spo- | [Obrabéni roz- [Stroj: Pracka Pravidelna kon- | Pravidelna kon-
poskozeni, nama vadéce] Summa ] trola dle planu trola ¢istoty defi-
cisty, bez spon, Netésnost vyrob- | Nedostate¢ny TPM novaného poctu
bez zbytkoveho ku tlak v Fizeném obrobku odeb-
oleje ulozeny v [Obrabéni roz- ostfiku z davo- ranych vyrob-
blistu vadéce] du poruchy nim audlto_re'm
Kontaminace na operaci vi-
systému zéakazni- zualni Kontroly
Ka a baleni
40 OPO06 - Prani 216 Obrobek bez Obrobek posko- | [Obrabéni roz- [Stroj: Pracka Pravidelna kon- | Pravidelna kon-

poskozeni,
cisty, bez spon,
bez zbytkoveho
oleje ulozeny v
blistu

zen na tésnici
plose

vadéce]
Netésnost vyrob-
ku

Summa ]
Trysky nami-
feny nesp-
rdvnym smérem
z divodu po-
ruchy

trola dle planu
TPM

trola Cistoty defi-
novaného poctu
obrobku odeb-
ranych vyrob-
nim auditorem
na operaci vi-
zuélni kontroly
a baleni
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