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VYUZITIE METODIKY PPAP, AKO NASTROJA NA ZISKAVANIE
KONKURENCNEJ VYHODY V STROJARSKEJ VYROBE
UTILIZATION OF PPAP METHODOLOGY AS A TOOL OF COMPETITIVE
ADVANTAGE GETTING IN MECHANICAL PRODUCTION

Erik CSEH - Marian HRICKO
Trencianska univerzita Alexandra Dubceka v Trencine, Fakulta mechatroniky

Summary : This paper gives an overview of many various quality models using in PPAP documentatation for
customer satisfaction. Production Part Approval Process (PPAP) defines generic requirements for production
part approval, including production. The purpose of PPAP is to determine if the supplier understood all customer
engineering design record and specification requirements properly and that the process has the potential to
procedure product consistently meeting these requirements during an actual production run at the quoted
production rate.

UvVoD

Strojarsky a automobilovy priemysel tvori jedno z najdynamickejSie sa rozvijajucich
odvetvi na Slovenku. Zakazkova vyroba v strojarenstve v poslednych rokoch ziskava na
dolezitosti, predovSetkym kvoli enormnej konkurencii v takmer kazdom sektore trhu.
Hlavnym Specifikom zakazkovej vyroby je vysoka kastomizéicia. Aby bola vyrobna firma
konkurencieschopna a neprezivala len na okraji trhu, je nevyhnutnd spradvna marketingova
stratégia, ktorti musi nasledovat’ kvalitny systém planovania, riadenia a kontroly vyroby.

Na trhu pdsobi vysoky pocet vicsich ¢i menSich strojarskych firiem, ktoré sa snazia
uspiet’ v kazdodennom boji o zdkaznika. V dnesnej dobe o to viac plati, Ze je nevyhnutné byt
vzdy o krok vpred pred konkurenciou, a neustdle sa zameriavat’ na maximalne uspokojovanie
potrieb zakaznika. Zvysili sa naroky na kvalitu, dostupnost’, spol'ahlivost’ produktov a sluzieb
spojenych s dodavanim vyrobkov a tym su kladené vysSie ndroky na procesy, ktoré tieto
produkty vytvaraju. Naroky zdkaznikov sa taktieZ postupne zvySuju. Zamerom tohto ¢lanku
je popisat’ postup vypracovania PPAP dokumentécie, ktord monitoruje proces kontroly
vyrobného procesu novych vyrobkov zakaznikov. Tento proces musi potvrdit zhodu so
zakaznikovymi poziadavkami a potrebami. Hlavnym cielom dokumentéacie PPAP je dokéazat
pochopenie vsetkych Specifickych poziadaviek zdkaznika a nasledné ziskanie schvalenia od
zakaznika a tym uvolnenie produkcie a upevnenie si postavenia na silnom konkuren¢nom
poli.

Ucelom PPAP je urit, & organizicia spravne rozumie vietkym zakaznikovym
poziadavkam, konstrukénej dokumentacii a zakaznickym Specifikdciam a ¢i vyrobny proces je
kapacitne schopny vyrabat’ produkt trvalo zlepSujuci tieto poziadavky a to v priebehu sériove;j
vyroby pri pozadovanom kapacitnom vykone.

Metodika PPAP

Zékazkova vyroba v suCasnej dobe vyzaduje Specificky pristup k systému planovania,
riadenia vyroby a do centra pozornosti sa dostdvaju zasadné faktory ovplyviiujice cely
vyrobny proces — ¢o, z ¢oho, kde, v akom mnoZzstve, na akom stroji, s akymi nakladmi
a ziskom, s akymi metdédami dosiahnut’ pozadovanu kvalitu a s akymi nastrojmi zabezpecit’
plnenie poziadaviek zédkaznika.
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Sucastou Standardov TS 16949 a VDA st metodické prirucky PPAP — Proces
schvalovania dielov do vyroby a VDA 2 — Uvolnenie vyrobného procesu a vyrobku. Tieto
prirucky stanovuji subor poziadaviek, na uvolfiovanie vyrobného procesu a vyrobkov
k vyrobe. Ich ucelom je zistit, ¢i dodavatel’ rozumie vSetkym zakaznikovym poziadavkam na
Specifikacie a ¢i vyrobny proces ma potencial vyrdbat' vyrobok tak, Ze poziadavky buda
v skuto¢nom objeme a pri dohodnutej rychlosti plnené bez meratel'nych odchylok. Na zaklade
splnenia suboru tychto poziadaviek sa ma docielit’ vyslednd kvalita jednoduchych ale aj
zlozitych mechatronickych systémov.

Miesto PPAP v poziadavkach na kvalitu : schéma znazoriuje postavenie metodiky
PPAP v oblasti kvality.
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Obr.1. Miesto PPAP v poziadavkach na kvalitu

V ramci predvyrobného a vyrobného procesu sa musi zlucit vela roznorodych
informacii, znalosti, metdd, zariadeni a logistickych konceptov, ako st informacie o
vyrobku, vyrobné plany, montazne postupy, simulacie procesov a ich priebehov, naklady,
projektové riadenie, dokumentacie a logistiky.

Pre dosiahnutie schvélenia vyroby od zékaznika, musi organizicia vyuzivat rad
modernych nastrojov manazérstva kvality na zabezpecenie kvality a plynulosti vyrobného
procesu. Prvou etapou metodiky PPAP je technologicka priprava vyroby. Pred zacatim
vytvarania technoldgie vyroby je potrebné vytvorit kompetentny tim odbornikov, ktori
formou brainstormingu vytvaraji program jednotlivych etdp vyroby. Brainstorming patri
medzi najznamejsie a najpouzivanejSie metoddy intuitivneho tvorivého myslenia. Vychadza zo
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zédmerného, ucelového oddel'ovania intuitivnej - tvorivej ¢innosti Casti 'udského myslenia od
Casti logického - kritického myslenia.

Funkciou technologickej pripravy vyroby je urcit spdsob, ako treba uskutoCnit’
jednotlivé operécie, v akej postupnosti, s akymi ndstrojmi, na ktorych pracoviskach a pod.
Technologicka priprava vyroby z vecného hl'adiska nadvdzuje na konstrukénu a projektova
pripravu. Casovo sa v$ak snimi do istej miery prekryva. Je to uZitoéné, pretoze takto sa
zabuduje do systému vyroby urcitd internd medzi etapova operatura, ¢o modzZe priaznivo
posobit’ najmi na kvalitu prac jednotlivych etdp. Vyznam technologickej pripravy je v tom, ze
svojou progresivnostou ovplyviiuje kvalitu vyrobku i tiroven samotného vyrobného procesu.

DalSou etapou vytvarania dokumenticie PPAP je vytvorenie vyvojového diagramu
jednotlivych vyrobnych procesov. Vyvojovy diagram slizi k nazornému grafickému
zobrazeniu postupnosti a vzajomnej nadviznosti vSetkych krokov ur¢itého procesu. Jeho
dokladné spracovanie je vychodiskom pre zlepSovanie procesov a taktieZ kvality. Je moZné ho
vyuzivat' v ktoromkol'vek procese, pricom sa moze jednat o uz existujici proces, alebo len
navrhovany proces. Vyvojovy diagram je vhodnym nastrojom pre analyzu procesu, jeho
jednotlivych krokov, pre identifikaciu oblasti, kde mézu vznikat’ problémy, pre optimalizaciu
rozmiestnenia kontrolnych stanic a pre identifikdciu nadbytocnych cCinnosti. Predstavuje
nazorné zobrazenie procesu, ktory prispieva k jeho lepSiemu a rychlejSiemu pochopeniu.
Efektivnost’ tvorby vyvojového diagramu moéze podporit’ vhodne zvolené otazky, napriklad :
,» Co musi predchadzat’ tejto ¢innosti? “ alebo ,, Co nasleduje, ked’ nastane dana situacia? «

Ak ma uz organizicia graficky popisany sled jednotlivych Cinnosti, nasleduje jedna
z najdodlezitejSich a najuzitocnejSich Casti metodiky PPAP: Analyza druhov a uéinkov chyb
(Failure Mode Effect and Analysis - FMEA). Je to formalizovand metéda na zistenie
moznych problémov, rizik a ich nasledkov pred ich vyskytom. Tento potencialny vyskyt chyb
je zistovany prostrednictvom pracovnej skupiny na zéklade skusenosti ziskanych z minulosti,
pomocou kreativneho potencidlu c¢lenov pracovnej skupiny, pricom tieto zistenia sa
vykonéavaju v€as a st doplnené hodnotenim rizik zlyhania objektu analyzy a navrhovanim
opatreni na predchadzanie vyskytu moznych chyb. Preventivne opatrenia zamerané na
predchadzanie su navrhované a realizované uz v predvyrobnych etapéach, teda vo vyvoji,
konStrukcii a pldnovani. Tieto opatrenia su zamerané predovSetkym na novo vyvijané
vyrobky, problematické komponenty vyrobku, komponenty ddlezité z hl'adiska bezpecnosti,
nové vyrobné procesy, ako aj navrhované zmeny vyrobkov, resp. procesov. Podl'a ¢asového
faktora uplatnenia postupov FMEA, rozozndvame tzv. konstrukéni FMEA, ktora sa realizuje
vo faze vyvoja a konStrukcie a procesni FMEA, ktora sa realizuje v procese planovania
vyroby. V poslednej dobe sa tieto pristupy pouzivaju aj pri navrhovani zmien systémov
(systétmova FMEA).

Ciele metody FMEA:
e identifikacia kritickych komponentov a potencialnych slabych miest objektu,
e vcasné poznanie a lokalizovanie moznych chyb,
e odhady a kvantifikacia rizik,
e aplikacia a odovzdavanie poznatkov,
e skratenie ¢asu vyvoja, zniZzenie ndkladov na vyvoj a zniZzenie nadkladov na chyby,

e vylicenie potreby opakovania ¢innosti a zmensenie po¢tu zmien pred zacatim
vyroby,

e prispenie k splneniu ciel'ov politiky kvality prislusného podniku.
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Po vytvoreni jednotlivych faz, organizécia moze pristupit’ k vyrobnej fadze a vyrobe
vyznamnej vyrobnej davke, ktoru predstavuje 300 kusov vyrobenych jednotiek daného
vyrobku. Pocas vyrobnej etapy je nevyhnutnd potreba sledovania stability a spolahlivosti
vyrobného procesu. Na tieto merania sa najCastejSie vyuzivaju Shewartove regulacné
diagramy. Regulacny diagram je prostriedok na operativne definovanie koncepcie stabilného
procesu. Regula¢ny diagram obsahuje tri priamky a body, ktoré reprezentuji porovnania:

Centralne priamka CL (Center Line), ktora reprezentuje priemerni hodnotu regulovanej
veli¢iny, ked’ je proces stabilny, Horné regula¢néd hranica UCL (Upper Control Limit) a Dolna
regulacnd hranica LCL (Lower Control Limit). Do regulacného diagramu sa zakresl'uju
individudlne hodnoty alebo hodnoty urcitej vyberovej charakteristiky, napriklad vyberového
aritmetického priemeru, vyberového rozpitia alebo vyberového podielu. Regula¢né hranice
definuju variabilitu vyberovej charakteristiky sposobenti ndhodnymi pri¢inami. Bod mimo
regulacnych hranic indikuje moznt pritomnost’ vymedzitenych pri¢in.

Vypracovanim metodiky PPAP a vyuzivanim partikuldrnych opisanych ndéstrojov
manazérstva kvality, organizacia moze zabezpecit' uriti uroven kvality svojich sluzieb
a produktov. M6ze im taktieZ napomoct’ k zvySeniu ,,doveryhodnosti v o€iach zikaznika
a tim si zéroven zabezpecit' konkurencnu vyhodu na neustéle rasticom trhu.

ZAVER

Uvolnenie produkcie zakaznikom je proces, ktorym si mnohé organizacie moézu overit
svoju schopnost’ vyhoviet’ zadkaznikovym poziadavkam a byt’ konkurencie schopnym v oblasti
strojarenstva a na automobilovom trhu. Pre organizaciu pri vypracovani dokumentacie PPAP
je najdolezitejsie uspesné zvladnutie kontrolného auditu a nésledné ziskanie potvrdenia
sprievodky predlozeného dielu a tym uvolnenie vyroby dielcov. Tym sa preukdze schopnost’
vyrobného procesu realizovat’ zdkaznikove vyrobky podl'a pozadovanych kritérii. Je potrebné
si vSak uvedomit’, ze dokumenticia PPAP moéze slazit’ len ako smerodajna pomodcka v
organizécii v ziadnom pripade nie ako hotova Sablona. Tuto skutocnost’ je potrebné mat’
neustale na zreteli, ked’ze kazdy zakaznik mé iné technické, alebo funkéné poziadavky na
vlastnosti vyrobkov.
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