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Životný cyklus vývoja produktu (APQP) 
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1.

Plán a

definovanie

programu

Ciele návrhuHlas zákazníka

Predpoklady výrob. a
procesu

Benchmarking
Marketing.stratégia

Štúdia uskutočniteľnosti

Vstupy od zákazníka

Ciele kvality a spoľahlivosti
Predbež. rozpiska materiálu
Predbež. vývoj.diagr.procesu
Predbež. zoznam zvlášt.znak.
Plán zabezpečenia výrobku

Podpora manažmentu

2.

Návrh a vývoj

výrobku

3.

Návrh a vývoj

procesu

4.

Validácia výrobku

a procesu

5.

Spätná väzba

a nápravné

opatrenia

VSTUPY

VÝSTUPY

Priebeh overovacej výroby

Znížená variabilita

Vyhodnot. systému merania
Predbež.spôsobilosť procesu

Schválenie dielov k výrobe

Schválenie plánu kvality

Validačné skúšky výroby
Hodnotenie balenia

Plán regulácie výroby

Uspokojenie zákazníka
Dodávky a servis

DFMEA
Preskúm.a verifikácia návrhu
Stavba prototypu - plán regul.
Technické výkresy a špecifik.

Špecifikácia materiálu
Zmeny

Požiadavky na nové zariad.
Zvláštne znaky výrob./procesu

Požiadavky na meradlá

Optimaliz.medzi návrh.,výr.a montáž.

PFMEA
Systémové preskúmanie
Vývojový diagram procesu

Usporiadanie dielne
Matica znakov

Plán regulácie pred zaháj.výr.
Pokyny pre prevádzku procesu
Plán analýzy systému merania
Predb.plán štúdie spôsobilosti

Normy pre balenie

Špecifikácia pre balenie

QFD

Benchmark

CPM,PERT

NÁSTROJE:

QFD

Ishikawa

DFMEA

FTA

DOE

Benchmark

Design Review

QFD

DOE

FMEA

SPC

DOE

Kaizen, Six Sigma, TOC, Lean mngt

PPAP



DEFINÍCIA A CIELE PPAP 

Zdroj: © Interné materiály FBE Bratislava, s.r.o., 2019



Požiadavky PPAP a top riziká ich nesplnenia

Zdroj: © Interné materiály FBE Bratislava, s.r.o., 2019

1. Podceňovanie požiadaviek PPAP špecialistami 

aj manažérmi naprieč dodávateľským reťazcom.

2. Nedostatočná formulácia cieľov projektov nových 

produktov a ich prepojenia s víziou a hodnotami 

firmy.

3. Zle nastavené procesy, umožňujúce výskyt chýb, 

zlyhanie kontrolných mechanizmov ich odhalenia aj 

systémové plytvania.

4. Absencia kľúčových znalosti a zručností v tíme 

potrebných pre kvalitné splnenie požiadaviek PPAP.

Dôsledkom týchto rizík sú stres a zhoršené vzťahy v 

tíme, aj v celom dodávateľskom reťazci, nekvalita 

produktov aj služieb a chýbajúca synergia tímovej 

práce. 



PRÍKLAD FMEA POČAS VÝVOJA PROCESU

Zdroj: © Interné materiály FBE Bratislava, s.r.o., 2019

Por. 

číslo Diel/ operácia Funkcia Možná chyba

Možný 

dôsledok V
ý
z
n

a
m

Z
v
lá

š
tn

y
 

z
n

a
k

Možné príčiny chyby

Opatrenia 

k_obmedzeniu 

výskytu 

V
ý
s
k
y
t

Kontrolné  

opatrenia     

k_odhaleniu O
d

h
a
le

n
ie

M
R

/P

Zodpovedný Termín

Navrhnuté 

opatrenia V
ý
z
n

a
m

V
ý
s
k
y
t

O
d

h
a
le

n
ie

P
re

d
p

o
k
l.

  

M
R

/P

S
ta

tu
s
[%

]

Op.1 Dodanie mater. Správny typ Nesprávny typ Prestoj 7 Nepozornosť operáto- Žiadne 2 100% vizuálna 8 112 Tech.kvality KW 08/19 Vytvorenie kataló- 7 2 6 84 60

na linku dielu dielu ra logistiky kontrola TL gu chýb a zácvik kontrolóra

Op.2 Montáž držiaka Správna orien- Nesprávna orien-Ohrozenie 10 BM Nedostatočný návrh Žiadne 10 100% vizuálna 6 600 Technológ KW 08/19 Vytvoriť poka-yoke 10 2 5 100 60

na zakl.dosku tácia dielov tácia dielov bezpečnosti S montáž.postupu kontrola s výkresom konštrukciu na montáž

Postupár KW 09/19 Doplniť PI

DFMEA Dostatočná Nedostatočná Ohrozenie 10 BM Chybný výpočet Tabuľky 7 100% výstupné 2 140 Vedúci KW 05/19 Kontrola výpočtu 10 5 2 100 60

pevnosť držiakapevnosť držiakabezpečnosti S pevnosti testy RJ so zablokovaním konštrukcie 4 očami 

Op.3 Montáž procesoraSprávna orien- Nesprávna orien-Reklamácia 8 BM Nedostatočný návrh Žiadne 10 100% vizuálna 6 480 Technológ KW 08/19 Vytvoriť poka-yoke 8 2 5 80 60

a radiča tácia dielov tácia dielov zákazníka F montáž.postupu kontrola s výkresom konštrukciu na montáž

DFMEA Správne Nesprávne Ohrozenie 10 BM Nezodpovednosť Kontrola výpočtu 5 100% výstupné 2 100 Postupár KW 09/19 Doplniť PI

výpočty procesoravýpočty procesorabezpečnosti S softwaristu 4 očami testy RJ so zablokovaním

Op.4 Montáž zostavy Správna orien- Nesprávna orien-Reklamácia 8 BM Nedostatočný návrh Žiadne 10 100% vizuálna 6 480 Technológ KW 08/19 Vytvoriť poka-yoke 8 2 5 80 60

proces. na doskutácia dielov tácia dielov zákazníka F montáž.postupu kontrola s výkresom konštrukciu na montáž

Op.5 Montáž disku Správna orien- Nesprávna orien-Reklamácia 8 BM Nedostatočný návrh Žiadne 10 100% vizuálna 6 480 Technológ KW 08/19 Vytvoriť poka-yoke 8 2 5 80 60

na radič tácia dielov tácia dielov zákazníka F montáž.postupu kontrola s výkresom konštrukciu na montáž

Op.6 Výstupná Odhalené Neodhalené Ohrozenie 10 BM Chýbajúci muster Žiadne 2 100% vizuálna 6 120 Nástrojár KW 8/19 Vyrobiť muster 10 2 5 100 60

kontrola odchýlky odchýlky bezpečnosti S katalóg chýb a zácvik kontrola s výkresom Postupár KW 09/19 Doplniť PI

TL KW 10/19 zaškoliť a otestovať kontrolóra

Uvoľnil (Meno/Podpis):

Dátum vypracovania: 8.2.2019

Vydanie: Verzia 1

Systém / prvok systému: Simulácia montáže RJ 

motora Analýza možných chýb a ich dôsledkov - PFMEA
Číslo formulára: 1/19         

Funkcia / úloha: I.O. zmontovaná RJ motora Spracoval (meno/od./dát.): 

R.Čupík, FBE, 8.2.2019

Riešiteľský tím: Robo, Feri, Martin, Erik, Ľuboš, Ján, Lukáš, Model / prevedenie:  XXX



ANALÝZA OPATRENÍ V AUTOMOTIVE...

Zdroj: © Interné materiály FBE Bratislava, s.r.o., 2019
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Oddelenie: Kvalita              

dátum:  8.2.2019

Číslo / prvok systému                  

Funkcia / úloha

Číslo dielu:                    

zmenový stav:

Oddelenie:                  

dátum:

Možné príčiny chýb s 

príslušnými chybami a 

dôsledkami

M
R

/P

Preventívne opatrenia

Opatrenie k 

odhaleniu

Zodpovedný / 

termín

2
0

4
0

6
0

8
0

1
0
0

Poznámka  / Stav

Nedost. návrh mont.postupu Vytvoriť poka-yoke Technológ KW 8 1. návrh konštrukcie

Nespráv.orientácia dielov 600 konštrukciu na montáž Zaškoliť a otestovať postupár KW 9 X 2. doplnenie PI

Ohrozenie bezpečnosti  a doplniť PI na op.2 kontrolóra TL KW 10 3. výroba mustra

Nedost. návrh mont.postupu Vytvoriť poka-yoke Technológ  KW 8 4. zaškolenie kontrl.

Nespráv.orientácia dielov 480 konštrukciu na montáž Zaškoliť a otestovať postupár KW 9 X 5. otestovanie kontr.

Nespokojný zákazník  a doplniť PI na op.3,4,5 kontrolóra TL KW 10

Chybný výpočet pevnosti Kontrola výpočtu 4 Hlavný konštruk.

Nedostat.pevnosť držiaka 140 očami KW 5 X

Ohrozenie bezpečnosti  

Chýbajúci vzorový ks Vyrobiť muster, dopl- Nástrojár KW 8

Neodhalené odchýlky 120 niť PI na op. 6 Zaškoliť a otestovať postupár KW 9 X

Ohrozenie bezpečnosti kontrolóra TL KW 10

Nepozornosť operátora logistiky Vytvorenie katalógu Tech.kvality KW 8

Nesprávny typ dielu 112 chýb Zácvik kontrolóra TL KW 10 X

Prestoj

Miera plnenia

Sledovanie opatrení FMEA

Model / prevedenie: Verzia 1 Podproces: Simulácia montáže RJ 

motora

Zodpovedný: Robo               

Podnik: 

                                                

I.O. zmontovaná RJ motora

Zodpovedný:                             

Podnik:

1. Prevládajú príčiny prameniace z 

nedostatočne robustného 

návrhu spôsobeného nepozor-

nosťou vývojárov v predsérii.

2. Rovnako v sériovej výrobe 

prevláda tzv. ľudský faktor –

nepozornosť resp. nevedomosť 

operátorov.

3. Prevláda prevencia nad detek-

ciou. Hľadanie Poka Yoke

riešení a možností automatizá-

cie detekcie so zablokovaním.



Univerzálne fungujúci recept:

1. Zamerajte sa na zmenu postojov 

každého člena projektového tímu.

2. Spoločne „prelinkujte“ zmysel 

projektu s firemnou kultúrou

3. V rámci organizácie prispôsobte 

„pravidlá hry“ tak aby všetci mohli 

vedieť a chcieť. Systémy firmy majú 

odhaliť nežiadúce odchýlky.

4. Rozvíjajte kľúčové zručnosti

svojich spolupracovníkov. 

Podeľte sa so svojimi skúsenosťami 

aj s Vašimi zákazníkmi a dodávateľmi!

Best practice implementácie PPAP... 

Zdroj: © Kosík, P. Čupík, R. Implementácia FMEA vo výrobných procesoch Slovenskej Grafie, a.s. Zborník z konferencie eFOCUS: Nástroje a techniky riadenia rizík a príležitostí. 2017.



ROADMAP

Zdroj: © Cupik, M. (2019) Sprinting through the Spiral staircase: Case Study of organisational evolution in the context of problematic Scrum implementation project at DEVorg.(Dissertation)



Príklad SW mapovania rizík pri implementácii...

Zdroj: © Cupik, M. (2019) Sprinting through the Spiral staircase: Case Study of organisational evolution in the context of problematic Scrum implementation project at DEVorg.(Dissertation)
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