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Napravad opatieni
Bylo zjisténo, ze pozir zalogily malé déti,
Pravaym opatenim by v fomfo pHpade

které si hraly se 2,

reklamace vyrobku se zjistilo, ze hlavn
Bylo rozhodnuto nakupovat frézy se spe
terval vymény nistroje. I opatreni pfijaté na
maji nejéastéji charakter nipravnych opatfeni.

Protoze vyhledvini pficin existu
PAJMOUC A ToTo OY0bT oKamita opatieni
Tieshiody. amZity

to_trvd delsi dobu, je

aby se zamezilo roziireni vysk
b opatfeni konéi potvrzent

pi.
nova Tréza a novy interval vymény frézy jsou s
pravn¢ opatfeni nezbytné pii vyskytu kaid

Jeji VIiv na vyrobn

Ljc.ledy opatfent, které
Promnt vzniku moiné neshody a odstranit priciny jejiho mozného wis

Preventivni opatfeni se vztahuji K neshoddm, kieré j
“Fny-Tato Torma oy ..

opatfeni je vysled-
tenctalnich zdrojii neshody, stanoven; pravdépodobnost
I e]T i

alyzy
- prezkoumini ndvrhu (Design Review), ovétovi.
: DOE, SPC, preventivni tidrzby (zejména vyuzivaj rostiedky
rediktivni ddriby). Rovnéz opatient na zikladé intern
i mohou mit charakter preventivnihio opatent

Proces feSeni potencidlni neshody se isi od procesu faten;
a zahmuje kroky:
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pravdépodobnosti vzniku neshody;

Zévaznosti téinku neshody;

stanoveni pravdépodobnosti odhaleni neshody pred jejim projevem;
* piijeti preventivniho opat
ho icinnosti (napf. pri a
mira poklesu rizikového ¢isla);
zavedeni opatieni jako trvalé zmény (zménové fizeni).

ci metody FMEA bude hodnocena
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merickych spotieb

ory vnimané pred ndkupem a v priibchu
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