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PROCEDURA PROCESU ZATWIERDZANIA CZESCI DO PRODUKCJI
(PPAP) JAKO STANDARD ZAPEWNIENIA JAKOSCI DOSTAWCOW
(SQA) W PRZEDSIEBIORSTWACH PRODUKCYJNYCH

1. Warunek konieczny — jako$é dostawcow

Zmiany, ktore nieustannie zachodza w gospodarce (techno-
logie, materialy, metody zarzadzania) powoduja ciagly
wzrost tempa walki konkurencyjnej. Sukces lub porazka
przedsigbiorstwa w duzej mierze zalezy od tempa wdraza-
nia i jakosci produktow, ktore z kolei zalezg przede wszyst-
kim od jakos$ci zarzadzania firma. Efektem tych zaleznoS$ci
jest coraz wigksza popularno$é standaryzowanych syste-
méw zarzadzania jakoscia, ktorych wymagania, promowa-
ne zasady, metody i narzedzia zwigkszajg istotnie prawdo-
podobienstwo sprostania wymaganiom klientow.
Skutecznos¢ i koszt spetnienia wymagan klientéw w istot-
nym stopniu zalezy od jakosci i kosztow materialow, kom-
ponentdw 1 ustug dostarczanych przez dostawcow. W szcze-
goblnosci zauwazalne jest to w gateziach przemystu charak-
teryzujacych si¢ produkcja wieloseryjna i wysokimi
wymaganiami jakosciowymi i logistycznymi, np. w prze-
mysle motoryzacyjnym, w ktorym znaczne skomplikowa-
nie konstrukcji w potaczeniu z duzym tempem wdrazania
wyrobow do produkcji (ktérym nierzadko towarzysza wy-
magania dostaw na czas Just in Time) wymuszaja waska
specjalizacje dostawcow. Zakwalifikowani dostawcy, wraz
ze swoimi dostawcami, tworzg skomplikowany i trudny
w zarzadzaniu fancuch dostaw. W branzy motoryzacyjne;j
oraz w branzach o podobnym charakterze (np. AGD) ja-
ko$¢ dostaw podzespotéw i komponentow ma wigc decy-
dujacy wplyw na jako$¢é wyrobu koncowego.

Metody zapewnienia jakosci dostaw (i dostawcoéw) podle-
gaja od kilkunastu lat wyraznej standaryzacji. Jednym z wy-
magan kwalifikacyjnych dla dostawcow stato si¢ posiada-
nie certyfikowanego Systemu Zarzadzania Jakoscia (SZJ),
co najmniej ISO 9001, czgsto jednak klient wymaga od do-
stawcy wdrozenia i utrzymania branzowego SZJ. W branzy
motoryzacyjnej oczekiwana jest certyfikacja na zgodnosc¢
ISO/TS 16949 [1]. Zawarte w tym dokumencie wymaga-
nia, dotyczace postgpowania przy uruchamianiu nowych
projektow (produkcji nowych wyrobow), sa zbyt ogdlne,
aby zapewni¢ powtarzalno$¢ metod ich realizacji przez do-
stawce. Odbiorcy zatem formutujg dostawcom wymagania
szczegOlowe, dotyczace sposobow uzyskania i wykazania
zgodnosci z oczekiwaniami odbiorcy jeszcze przed przy-
stapieniem do produkcji seryjnej, a nawet i probnej. Egze-
kwowanie tych wymagan od dostawcéw jest na og6t zada-
niem, specjalnie w tym celu wydzielonych w strukturze
odbiorcy, stuzb (dzialdw/proceséw/specjalistdéw) o nazwie
SQA (Supplier Quality Assurance). Funkcje SQA moze
sprawowac jedna osoba (w Dziale Jakosci lub Dziale Zaku-
pow), w duzym przedsigbiorstwie funkcje te realizuje wy-
dzielony w tym celu proces lub zespot (np. Dzial Jakosci
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Zapewnienia Dostaw). Ma on za zadanie nie tylko realiza-
cje planowych i systematycznych dziatan dla zapewnienia
i statej poprawy jakosci dostaw materiatdéw i komponentéw
w toku produkcji, ale rowniez, a wlasciwie przede wszyst-
kim, powinien w ramach dziatan zapobiegawczych zapew-
ni¢ jako$¢ dostaw przed uruchomieniem produkcji seryjne;.
Poprzez systematyczna wspolpracg z dostawca 1 wspiera-
nie dostawcy od poczatku projektu wdrozeniowego, stuzby
SQA powinny wymuszac¢ i pomaga¢ dostawcy w prowa-
dzeniu prac wdrozeniowych zgodnie z ustalonymi standar-
dami. W branzy motoryzacyjnej jednym z najbardziej po-
wszechnych standardow w tym zakresie jest amerykanski
model procesowego podejscia przy wdrazaniu nowych pro-
jektow, znany pod nazwa APQP (4dvanced Product Quali-
ty Planning [2] — Zaawansowane Planowanie Jakosci Wy-
robu — koncepcja firm Chrysler LLC, Ford Motor Comp.
i General Motors Corp.). Przedstawiona we wspomnianym
dokumencie metodologia zarzadzania projektem wdroze-
nia nowego wyrobu zawiera m.in. specyficzna procedure
procesu zatwierdzenia przez odbiorc¢ wyprodukowanych
przez dostawcg czegsci. Procedura ta znana jest pod nazwa
PPAP (Production Part Approval Process [3] — Proces Za-
twierdzania Czg¢sci do Produkcji — takze koncepcja firm
Chrysler LLC, Ford Motor Comp. i General Motors Corp.).
Jest ona standardowo wykorzystywana przez odbiorcow
jako wymdg wobec dostawcy, dotyczacy przebiegu i doku-
mentacji walidacji jego procesu produkcji dla nowego wy-
robu lub w przypadku wprowadzania zmian dotyczacych
wyrobu lub procesu produkcji. Procedura PPAP znajduje
obecnie coraz szersze zastosowanie takze poza branza mo-
toryzacyjna, z ktorej pochodzi. Staje si¢ standardem w wie-
lu firmach produkcyjnych w zakresie zapewnienia jakosci
dostaw i formutowania wymagan jakosciowych stawianych
dostawcom, co jest przedmiotem niniejszego artykutu.

2. PPAP jako standard zapewnienia jakoSci
dla dostawcow

Procedura PPAP zawiera wytyczne dla dostawcy, dotycza-
ce zatwierdzenia przez organizacj¢ klienta wyrobow wy-
produkowanych przez dostawce, jako dowodu zdolnosci
produkcyjnych dostawcy w zakresie jakosci i wydajnosci.
Uzyskanie zatwierdzenia PPAP przez klienta oznacza
uznanie przez niego kompetencji dostawcy, ktory przedsta-
wiajac klientowi wymagane przez PPAP dokumenty, do-
wiodl, ze wszystkie wymagania techniczne klienta sa pra-
widlowo rozumiane oraz bgda realizowane przez organiza-
cj¢ dostawcy w toku produkcji i realizacji dostaw.

Wymoég uzyskania zatwierdzenia PPAP ma zastosowanie
nie tylko do nowych wyrobow (projektow), ale takze
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w przypadku wprowadzania zmian w produkowanych juz

wyrobach lub zmian w metodach produkcji. Przygotowanie

dokumentacji wymaganej przez PPAP wigze si¢ z przepro-
wadzeniem szeregu dziatan, majacych na celu potwierdze-
nie zdolnosci dostawcy do spelnienia wymagan klienta.

Podjecie procedury PPAP przez dostawce zakonczone jest

przedstawieniem wymaganych dokumentéow klientowi do

zatwierdzenia, co okresla si¢ mianem ,,przedtozenia PPAP”

(PPAP submission [3]).

Przedtozenie PPAP jest wymagane, gdy:

- aktualnie produkowany wyrob podlega modyfikacji
(zmiana techniczna, np. materiatu, geometrii, sposobu
faczenia),

- planuje si¢ zastosowanie nowych lub zmodyfikowanych
narzedzi,

- stosowane maszyny lub oprzyrzadowanie ulega ulepsze-
niu lub przemieszczeniu (np. przeniesienie produkcji
migdzy dwoma lokalizacjami firmy),

- nastgpuje zmiana dostawcy lub podwykonawcy dla da-
nego procesu,
- wyrdb nie byt produkowany dtuzej niz 12 miesigcy.

3. Wymagania PPAP przy przedkladaniu do klienta

Aby uzyskac zatwierdzenie PPAP, dostawca, zgodnie z [4],
jest zobowiazany przedtozy¢ klientowi (lub udostepnic¢ na
jego zadanie) okreslone dowody swoich kompetencji
i zdolnosci jako dostawcy. Wymagane do przedtozenia do-
kumenty i probki wymieniono w tabeli 1. Roéwnocze$nie
okreslono dostawcom tzw. ,,poziomy przedtozen” (submis-
sion level), ktorych wybdr zalezy od wktadu dostawcy
w wyrob klienta (m.in. wptywu wyrobu dostawcy na bez-
pieczenstwo i jako$¢ wyrobu klienta oraz odpowiedzialno-
$ci za projektowanie wyrobu). Poziom przedlozenia deter-
minuje zbiér wymaganych dowodéw (elementéw PPAP)
koniecznych do przedtozenia klientowi. Sposrdd zdefinio-

WYMAGANIE - ELEMENT PPAP POZIOM | POZIOM | POZIOM | POZIOM | POZIOM
1. Dane/zapisy z projektowania R S S * R
— dla wyrobéw zastrzezonych R R R * R
— dla wszystkich innych wyrobéw R S S * R
2. Dokumenty dotyczace zmian
. D R S S * R
technicznych, jesli takowe sa
3. Zatwierdzenie techniczne klienta, jesli R S S « R
wymagane
4. FMEA konstrukcji R R S * R
5. Schemat przebiegu procesu R R S * R
6. FMEA procesu R R S * R
7. Plan Kontroli R R S * R
8. Anall.zy zdolnosci systeméw R R S " R
pomiarowych
9. Wyniki pomiaréw geometrycznych R S S * R
10. .Wymk¥ badan mater.lalo/wych R S S " R
i funkcjonalnych (osiagéw)
11. Wstepne badania procesu R R S * R
12. Dokumer.ltaqa kwalifikowanego R S S " R
laboratorium
13. Raport Zatwierdzenia Wygladu (AAR), S S S " R
jesli ma zastosowanie
14. Prébka wyrobu R S S * R
15. Wzorzec odniesienia R R R * R
16. Kontrolne $rodki pomocnicze R R R * R
17. Zapisy dotyczace zgodnosci ze
specyficznymi wymaganiami klienta R R S * R
(CSR)
18. Gwarancja Zgtoszenia Wyrobu (PSW)
. L S S S * R
Lista kontrolna dla materiatéw
. S S S * R
bezpostaciowych
Wymagany sposéb przedstawienia dowodéw klientowi:
S Organizacja musi przedtozy¢ do klienta i zachowa¢ kopig¢ zapiséw lub pozycji z dokumentacji
w odpowiednich lokalizacjach.
R | Organizacja zachowa w odpowiednich lokalizacjach oraz udostgpni klientowi na zadanie
* | Organizacja zachowa w odpowiednich lokalizacjach i przedlozy klientowi na jego zadanie

Tab. 1. Wymagania PPAP dla dostawcow [3]
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wanych w PPAP pigciu pozioméw przedlozen, domyslnie
stosowanym (jesli klient nie okresli dostawcy inaczej) jest
poziom trzeci, potocznie okreslany jako tzw. full PPAP.

4. Elementy PPAP

Ponizej oméwiono ogdlnie poszczegdlne wymagania PPAP.
1. Dane/zapisy z projektowania
Organizacja dostawcy musi posiada¢ wszystkie zapisy z pro-
jektowania wyrobu, w tym zapisy z projektowania kompo-
nentow. Tam gdzie zapis jest w formie elektronicznej (np.
dane CAD/CAM), nalezy sporzadzi¢ wersj¢ drukowang (np.
schemat, lista, wizualizacja lub rysunek opracowany wg za-
sad tolerowania i wymiarowania geometrycznego — GD&T)
w celu identyfikacji wymiardéw i udokumentowania wykona-
nych pomiardéw (nie dotyczy materiatdéw bezpostaciowych).
Dane/zapisy z projektowania powinny wskazywaé numer/y
czgsci oraz biezacy poziom zmian konstrukcyjnych. Kazdy
wyrdb i jego cze$¢ powinien mie¢ tylko jeden zbior danych/
zapisOw z projektowania, ewentualnie powotujacy si¢ i wia-
czajacy w ten zbiér inne dokumenty. Jednoczesnie jeden
zbior danych/zapiséw z projektowania moze obejmowac
wiecej niz jeden wyrdb, jego konfiguracje i czgsci sktadowe.
Dane/zapisy z projektowania powinny takze obejmowac
specyfikacje materiatowe (rodzaj, sktad chemiczny), do-
wodzace zgodnos¢ ze specyficznymi wymaganiami klienta
(patrz tez: element 17). Wymagania PPAP zalecajq skorzy-
stanie w tym celu z globalnej bazy danych materiatlowych
IMDS (International Materials Data System [4]). W wy-
tycznych PPAP dotyczacych opracowywania specyfikacji
materiatowych znajduja si¢ ponadto szczegétowe zalecenia
dotyczace materialdow polimerowych (odwotania do sto-
sownych norm ISO).
2. Dokumenty dotyczace zmian technicznych, jesli tako-
we wystepuja
Nalezy posiadac (i przedtozy¢) wszelkie autoryzowane do-
kumenty dotyczace zmiany technicznej, nieuwzglednione
w zapisach projektowych, ale wlaczone do wyrobu lub
oprzyrzadowania.
3. Zatwierdzenie techniczne klienta, jesli jest wymagane
Organizacja winna posiada¢ udokumentowane zatwierdze-
nie techniczne zapisow projektowych (rysunek, inne specy-
fikacje) przez klienta.
4. FMEA Kkonstrukecji
Organizacja dostawcy, w przypadku gdy jest odpowiedzial-
na za projekt wyrobu, musi posiada¢ udokumentowane
FMEA Konstrukcji (DFMEA) dla wyrobu i jego kompo-
nentow.

powinna by¢ wykonana zgodnie z wymaganiami klienta
(np. zgodnie ze wskazang przez niego procedura FMEA).
Analiza obowigzkowo musi uwzglednia¢ wszystkie wlasci-
wosci specjalne (krytyczne, kluczowe, funkcjonalne itp.)
wyrobu i procesu.

7. Plan Kontroli

Dostawca powinien opracowac i utrzymywac Plan Kontro-
li, ktory okresla wszystkie metody przewidziane dla kon-
troli wyrobu i nadzorowania procesu. Plan Kontroli powi-
nien by¢ zgodny z ewentualnymi wymaganiami specyficz-
nymi klienta, moze podlegaé zatwierdzeniu przez klienta.
8. Analizy zdolnoSci systeméw pomiarowych
Organizacja dostawcy musi wykona¢ i udokumentowac ba-
dania zdolnosci systemoéw pomiarowych (MSA — Measure-
ment System Analysis) dla metod kontroli wyrobu/nadzoru
procesu przewidzianych w Planie Kontroli. Badania moga
dotyczy¢: powtarzalnosci i odtwarzalnosci (R&R), niepo-
prawnosci (btedu systematycznego), liniowosci, stabilno-
sci systemow pomiarowych (lub kontrolnych). Wymoég do-
tyczy wszystkich przyrzadéw pomiarowych (i kontrol-
nych) nowych lub zmodyfikowanych. Wymdg nie dotyczy
metod badan materiatow bezpostaciowych (wymagane
uzgodnienie z klientem).

9. Wyniki pomiaréw geometrycznych

Dostawca musi przedtozy¢ dowody, iz weryfikacje wymia-
rowe wyrobu i komponentéw, wymagane zgodnie z zapisami
projektowymi oraz Planem Kontroli, zostaty przeprowadzo-
ne, a wyniki pomiaréw wskazuja na zgodno$¢ z okreslonymi
wymogami geometrycznymi.

10. Wyniki badan materialowych i funkcjonalnych
Dostawca musi posiadac i przedlozy¢ zapisy dotyczace ba-
dan materiatowych (fizycznych, chemicznych) i/lub wyni-
kéw testdow funkcjonalnych/eksploatacyjnych, zgodnie
z wymaganiami projektowymi lub Planem Kontroli.

11. Wstepne badania procesu

Organizacja dostawcy jest zobowigzana przeprowadzié
wstepne badania zdolnosci procesu produkcyjnego. Dla
wszystkich wlasciwosci specjalnych (krytycznych, kluczo-
wych, funkcjonalnych itp.) okreslonych przez klienta oraz
dostawce (lub tez innych wlasciwosci wskazanych przez
klienta) nalezy wykaza¢ wstgpng zdolnos¢ procesu w opar-
ciu o wyniki pomiaréw (nie kontroli alternatywnych). Wy-
bor wskaznikow i wymagania dla zdolnosci (Cpk, Ppk) po-
winny by¢ uzgodnione z klientem. Do wstgpnej oceny sta-
bilnosci 1 zdolno$ci procesu powinny byé uzyte karty
kontrolne Xs$r-R lub inne (za zgoda klienta), np. X-mR.
Kryteria akceptacji procesu pokazano tabeli 2.

5. Schemat przebiegu procesu
Dostawca powinien posiada¢ i przedstawié

Cpk lub Ppk
(wg uzgodnien z klientem)

INTERPRETACJA

schemat przebiegu procesu produkcyjnego
(flow chart). Wybdr formatu schematu przebie-

wskaznik > 1,67

proces akceptowalny

gu procesu lezy w gestii dostawcy. Powinien on
okresla¢ etapy procesu produkcyjnego i kolej-

1,33 < wskaznik < 1,67

proces moze by¢ zaakceptowany,
wymagany kontakt z klientem w celu przegladu
wynikéw oceny zdolno$ci

nos$¢ operacji oraz pokazac¢ przypisanie wyma-
gan klienta do poszczegdlnych etapdw/operacji
procesu produkcyjnego.

Wskaznik < 1,33

proces nieakceptowalny,
wymagany kontakt z klientem w celu przegladu
wynikéw oceny zdolnosci

6. FMEA procesu
Dostawca jest zobowigzany wykazaé si¢ udo-
kumentowang analiza FMEA Procesu. Analiza
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Tab. 2. Wymagania PPAP dla wstepnej zdolnosci procesu [3]
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12. Dokumentacja kwalifikowanego laboratorium
Organizacja dostawcy musi przedstawi¢ dowody, ze kon-
trole i badania dla potrzeb PPAP byly przeprowadzane
przez kwalifikowane laboratorium (wewnetrzne lub ze-
wnetrzne). Laboratorium musi wykazaé zakres i kwalifika-
cje odpowiednie dla typéw pomiaréw lub badan wykona-
nych dla potrzeb przedtozenia PPAP. W przypadku angazo-
wania laboratorium zewngtrznego dostawca powinien
dostarczy¢ wyniki pomiardw/badan w oryginalnym forma-
cie stosowanym przez laboratorium (papier firmowy, ra-
porty wynikow), zawierajacym dane identyfikacyjne labo-
ratorium, dat¢ pomiaréw/badan oraz uzyte wzorce.
13. Raport Zatwierdzenia Wygladu (AAR)
Dostawca powinien przedlozy¢ tzw. Raport Zatwierdzenia
Wygladu (dppearance Approval Report — AAR), jesli w za-
pisach projektu znajduja si¢ wymogi dotyczace wygladu
wyrobu lub jego czgsci (kolor, faktura, ziarnistos¢ itp.).
Raport AAR musi towarzyszy¢ Gwarancji Zgtoszenia Czg-
sci (Part Submission Warranty — PSW; por. element 18).
14. Probka wyrobu
Dostawca jest zobowiazany dostarczy¢ probke wyrobu.
15. Wzorzec odniesienia
Organizacja musi zachowa¢ wzorzec/probke wzorcowa
wyrobu przez okres wymagany do zatwierdzenia czg¢sci do
produkcji lub do czasu wykonania i zatwierdzenia nowej
probki wzorcowej przez klienta lub do czasu zakonczenia
jej wykorzystywania jako wzorca dla celéw kontrolnych
(poréwnawczych). Wzorzec odniesienia powinien obejmo-
wac wszystkie komponenty i dopuszczalne warianty wyko-
nania (narzg¢dzia, technologie) oraz posiada¢ dowod za-
twierdzenia przez klienta. W przypadkach szczego6lnych
(zmiana wlasciwosci w czasie, trudno$¢ przechowywania,
materialy bezpostaciowe) wymagane jest uzgodnienie wy-
magan z klientem.
16. Kontrolne $rodki pomocnicze
Na zadanie klienta, dostawca musi przedstawié¢, w chwili
przedtozenia PPAP, wszelkie pomocnicze $rodki kontrolne
(checking aids) zwiazane z montazem wyrobu lub jego
komponentami. Dostawca musi zaswiadczy¢, ze wszystkie
funkcje i whasciwosci $rodka kontrolnego odpowiadajq
wymaganiom wymiarowym czesci, wlacznie z uwzgled-
nieniem ewentualnych zmian konstrukcyjnych wprowa-
dzonych do wyrobu. Dostawca ma takze zapewnic¢ prewen-
cyjne utrzymanie sprawnosci wszystkich pomocniczych
srodkow kontrolnych przez caty czas produkcji wyrobu
oraz potwierdzi¢ ich zdolnos$¢, poprzez wykonanie analizy
R&R, badania niepoprawnosci, liniowosci i oceny stabil-
nosci (MSA — por. element 8).
17. Zapisy dotyczace zgodnosci z wymaganiami specy-
ficznymi klienta (CSR)
Dostawca musi posiadac zapisy swiadczace o zgodnosci ze
wszystkimi majacymi zastosowanie specyficznymi wyma-
ganiami klienta (Customer Specific Requirements — CSR).
18. Gwarancja Zgloszenia Czg¢Sci (PSW)
W przypadku spetnienia wszystkich wymagan PPAP i skom-
pletowania wymaganych dowodow dla danego typu wyro-
bu, dostawca wypelnia Gwarancj¢ Zgtoszenia Wyrobu
(Part Submission Warrant — PSW), stanowiacg deklaracje
przedtozenia wyprodukowanych czesci (a wigc i procesu
produkcji) do zatwierdzenia. Jesli produkcja odbywac sig
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bedzie rownolegle z uzyciem kilku linii/maszyn/narzedzi
(np. form) produkcyjnych, wowczas w ramach PSW nalezy
uwzgledni¢ wyniki pomiaréw geometrycznych (PPAP ele-
ment 9) dla kazdej linii/maszyny/narzedzia (np. formy).
Wytyczne PPAP w opisie PSW podaja szczegétowe wyma-
gania dotyczace sposobu okreslenia masy przedktadanego
wyrobu.
W przypadku materiatow bezpostaciowych, zgodnosé ze
specyficznymi wymaganiami klienta nalezy udokumento-
wac w postaci odpowiedniej listy kontrolnej rekomendo-
wanej dla tego typu materiatlow w wytycznych PPAP.
Po skompletowaniu wymaganych przez klienta dowodow
zostaja one przedtozone do akceptacji. Wynikiem jest
otrzymanie statusu PPAP od klienta:
A. Zatwierdzenie
Wskazuje na to, iz wyrdb lub materiat, wlaczajac w to wszyst-
kie komponenty, spelnia wszystkie wymagania klienta. Do-
stawca jest upowazniony do rozpoczecia produkcji seryjne;j.
B. Zatwierdzenie tymczasowe
Zezwala na wysytke wyrobow lub materiatu do klienta na
jego zapotrzebowanie produkcyjne w ograniczonym zakre-
sie (czas lub ilos¢). Zatwierdzenie tymczasowe jest przy-
znawane, gdy:
- w dokumentacji PPAP zostaly wyraznie zidentyfikowa-
ne niezgodnosci,
- przygotowano i uzgodniono z klientem odpowiedni plan
dziatan korygujacych.
C. Odrzucenie
Przedtozenie PPAP nie spelnia wymagan klienta, co stwier-
dzono w oparciu o probke i parti¢ produkcyjna, z ktdrej ja
pobrano i/lub w oparciu o przedstawiona dokumentacjg.
W takich przypadkach proces produkcji i/lub przedtozona
dokumentacja musza by¢ skorygowane do uzyskania spet-
nienia wymagan klienta. Kolejne przedtozenie musi uzy-
skaé zatwierdzenie przed wysytka produkowanych wyro-
bow do klienta.

5. Przygotowanie PPAP w ujeciu procesowym

Rysunek 1. przedstawia Algorytm postgpowania w przygo-

towywaniu dokumentacji PPAP poziom 3.

Ponizej zaproponowano opis wymaganych w ramach PPAP

dziatan w postaci schematu blokowego dla przypadku

przedtozenia na poziomie 3 (tzw. full PPAP).

Jako dane wejsciowe niezbedne sa:

- zapisy z projektowania dotyczace wyrobu/czgsci,

- dokumenty dotyczace zmian technicznych, ktore nie zo-
staty jeszcze ujgte w zapisach projektowych, ale wiaczo-
ne do wyrobu, czgsci lub oprzyrzadowania,

- dowody uzyskania zatwierdzenia technicznego przez
klienta (jesli jest to wymagane przez klienta).

Na wyjsciu uzyskuje si¢ zatwierdzenie, zatwierdzenie tym-

czasowe lub, w przypadku niespetnienia wymagan klienta,

odrzucenie przedtozonego PPAP.

6. Opracowanie PPAP — wymagane zasoby
Elementy sktadowe PPAP wymagaja rdznej pracochtonno-

$ci w przygotowywaniu kolejnych dowodow. Wiaza si¢ one
z zaangazowaniem okres$lonych zasobow ludzkich w sensie
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Rys. 1. Algorytm postgpowania w przygotowywaniu dokumentacji PPAP poziom 3

pracy zespotowej lub indywidualnej oraz w zakresie nie-
zbednych kwalifikacji kadry. Wigkszos$¢ zadan zwiazanych
z przygotowaniem PPAP wymaga bardzo specjalistyczne;j
wiedzy oraz pracy zespotowej. W tabeli 3 przedstawiono
oceng wymaganych zasobow niezbednych do przygotowa-
nia dokumentacji PPAP, ktore w opinii autoréw niniejszego
artykutu sg niezbedne do uzyskania zatwierdzenia przedto-
zonych dowodow.

7. PPAP w obecnej praktyce przemyslowej w Polsce

Standard zatwierdzania wyrobow przed rozpoczeciem pro-
dukcji seryjnej stat si¢ w ostatnim czasie procedura obo-
wigzkowo stosowang przez wszystkie firmy branzy samo-
chodowej wobec swoich dostawcow. Co wigcej, uzyskanie
zatwierdzenia PPAP jest wymaganiem nie tylko stawianym
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przez producentéw samochoddw (Original Equipment Ma-
nufacturer — OEM) w stosunku do swoich bezposrednich
dostawcow (lub inaczej: dostawcow 1-go rzedu, tzw. Tier 1
supplier), ale powszechnym stato sig, iz dostawcy I-go rze-
du wdrozyli egzekwowanie wymagan PPAP wobec swoich
dostawcow (dostawcow 11-go rzedu, tzw. Tier 2 supplier),
a nawet mozna zaobserwowac trend stosowania wymagan
PPAP wobec dostawcdéw nizszych rzedow. Na ogot wigk-
szo$¢ producentdow OEM oraz ich dostawcow (I-go rzedu)
opisuje swoje specjalne wymagania proceduralne dla do-
stawcow w dedykowanych dokumentach o charakterze in-
strukcji/podrgcznika, zwanych np. Ksiega Jakosci Dostaw-
¢y (Supplier Quality Manual). W dokumentach tych,
oprocz opisu ogolnych wymagan dla dostawcy, zawarte zo-
staja wytyczne dotyczace przebiegu i wymagan dla za-
twierdzania wyrobu do produkcji (PPAP). Bardzo czgsto
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Wyjasnienia uzytych symboli:

Maty/e I:l Sredni/e Z Duzale g

N/a - nie dotyczy (po stronie klienta)

tacja PPAP i dowody przedtoze-
nia sa zgodne z wymaganiami
ostatniej edycji PPAP wg AIAG”.

Mozna rdowniez zaobserwowacé

WYMAGANIE PPAP Pracochlonno$é | Zasoby ludzkie* | Kwalifikacje trend, 17 Wymagania PPAP, ktore
do tej pory $cisle zwiazane byt
1. Dane/zapisy z projektowania (dla wyrobéw N/a N/a N/a 1 J P . Y K & yiy
zastrzezonych i wszystkich innych wyrobéw) W}./ acznic z se Forem motoryza-
. _ — cyjnym, zaczynaja by¢ stosowane
2. Dokumenty dotyczace zmian technicznych, jesli sa N/a N/a N/a RN
w przedsigbiorstwach reprezentu-
3. Zatwierdzenie techniczne klienta, jes$li wymagane N/a N/a N/a jqcych inne branze. Dobrym przy-
4. FMEA konstrukcji |Z ktadem moze by¢ szwedzka firma
5. Schemat przebiegu procesu X Husqval‘na, éWiatowy llder m.in.
6. FMEA procesu X X w pI‘Oduk'C_]l maszyn dla ogrod-
7 Plan Kontroli nictwa. Flrrpa .ta, ’sla(%etln branzy
: — , motoryzacyjnej, rowniez opraco-
8. Analizy zdolnosci systeméw pomiarowych . .
wata podrgcznik dla dostawcow
9. Wyniki pomiaréw geometrycznych

10. Wyniki badafi materialowych i funkcjonalnych (osiagéw)

The Quality Assurance Process
for Suppliers to Husqvarna Gro-

11. Wstepne badania procesu

up [8], w ktérym swoje wymaga-

12. Dokumentacja kwalifikowanego laboratorium

nia odnos$nie PPAP dla dostaw-

13. Raport Zatwierdzenia Wygladu (AAR), jesli potrzebny

coéw definiuje w sposob nastepu-

14. Prébka wyrobu

jacy: ,,Wszystkie dziatalnosci w

15. Wzorzec odniesienia

PPAP musza by¢ wykonane przez
dostawce przed rozpoczeciem se-

16. Kontrolne $rodki pomocnicze

ryjnych dostaw do Husqvarna

17. Zapisy dotyczace zgodnosci ze specyficznymi
wymaganiami klienta (CSR)

(...). Husqvarna zawsze wymaga

18. Gwarancja Zgtoszenia Wyrobu (PSW)

HENEEE RN

Lista kontrolna dla materialéw bezpostaciowych

od dostawcy, aby przedktadajac
PPAP, wszystkie jego sktadniki
byly wzigte pod uwagg, zgodnie z
przyjetym poziomem przedtoze-

L N DICCINCIXINDIXIXI

HiEEEE NN

*W zastosowaniu do kryterium ,,Zasoby ludzkie” & oznacza potrzebg¢ pracy zespolowej

nia (...). Poziom 3 przedtozenia
PPAP powinien by¢ przyjmowa-

Tab. 3. Ocena zasobow potrzebnych dostawcy do skutecznego przygotowania PPAP

nastgpuje wprost powotanie si¢ na wymagania zawarte
w oryginalnym podrgczniku PPAP [3]. Podrgcznik ten,
opracowany przez amerykanski przemyst motoryzacyjny,
wydawany jest przez Automotive Industry Action Group
(AIAG). Przykladem producenta OEM, ktéry w sposdb
bezposredni w swoich wytycznych dla dostawcow [-go rzg-
du, wymaga jego stosowania (niezaleznie od wymogu cer-
tyfikacji wg ISO/TS 16949 [1]), jest firma General Motors
[5]. Przyktadem dostawcy I-go rzedu wymagajacym od
swoich dostawcow analogicznego podejscia, moga by¢
wymagania koncernu Magna, jednej z najwiekszych korpo-
racji dostarczajacych wyroby do producentéw samocho-
dow. Jeden z oddzialow tej firmy (Magna Closures) produ-
kujacy systemy zamknieé, w podreczniku dla dostawcow
zatytutowanym Supplier Quality Manual & Requirements
[6] przy definiowaniu wymagan PPAP réwniez powotuje
si¢ na podrgcznik AIAG [3]: ,,Dostawcy zobowiazani sa,
chyba ze Magna zarzadzi inaczej, do przedstawienia doku-
mentacji PPAP poziom 3 w formie elektronicznej, zgodnie
z informacjami zawartymi na stronie internetowej AIAG”.
Roéwniez globalny koncern TRW, produkujacy m.in. syste-
my bezpieczenstwa, w swoim Global Supplier Quality Ma-
nual [7] poswigca rozdzial wytycznym PPAP, w ktérym
okreslono, ze ,,Dostawca powinien zapewnic, ze dokumen-
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ny jako domyslny, o ile inaczej
nie wyspecyfikowano w zamo-
wieniu”. O rozwoju i wysokim
poziomie procedur kwalifikacji
dostawcow przez firme §wiadczy fakt, iz w swoim podrecz-
niku dla dostawcow firma nie powotuje si¢ na podrecznik
referencyjny PPAP wg AIAG [3], lecz sama definiuje wyma-
gania PPAP dla dostawcow, w tym poziomy przedtozenia
oraz wymagane dowody przedtozenia. Wyspecyfikowane
przez firm¢ wymagane dowody przedtozenia sg podobne do
pozycji okreslonych w PPAP wg AIAG [3], natomiast wpro-
wadzono az 7 mozliwych pozioméw przeditozen.

Kolejnym przyktadem stosowania tej ,,dobrej praktyki” za-
twierdzania wyrobow przed rozruchem produkcji wsrdd
firm spoza branzy motoryzacyjnej moze by¢ amerykanski
koncern John Deere, znany m.in. jako producent maszyn
dla rolnictwa. Firma ta rdwniez opracowala podrecznik dla
dostawcow Supplier Quality Manual [9], w ktéorym defi-
niuje swoje wymagania dotyczace PPAP, powotujac si¢ na
wymagania AIAG [3] oraz okreslajac drugi poziom przed-
tozenia PPAP jako domyslny.

8. Podsumowanie — refleksja koncowa
»0 przedkladaniu”

Zatwierdzanie wyrobow przez klienta przed uruchomie-
niem produkcji seryjnej wg wytycznych PPAP stato si¢
praktyka powszechnie stosowang juz nie tylko w sektorze
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motoryzacyjnym. PPAP mozna uznaé za sprawdzong
,»dobra praktyke”, ktorej stosowanie zabezpiecza juz na
wstepie uruchomienia produkcji interesy dostawcy i klienta,
definiujac ,,reguty dostarczania wyrobu”, wzorce wyrobow
zgodnych oraz niejako takze ,,wzorzec akceptowalnego pro-
cesu” dla dostawcy (jego przebiegu, zdolnosci i metod nad-
zorowania) poprzez stosowanie narzedzi wymaganych do
przedtozenia, jak m.in. schemat blokowy procesu (flow
chart), analiz¢ FMEA, badania statystyczne zdolnosci proce-
su produkcyjnego (SPC) i pomiarowego (MSA) czy definio-
wanie Planéw Kontroli. Uzgodnienie migdzy klientem a do-
stawcg obu ,,wzorcow”, zgodnie z metodologia PPAP, moz-
na uzna¢ za kompleksowe zapewnienie jakosci w procesie
produkcyjnym, poprzez dzialania zapobiegawcze, wdraza-
ne przed rozpoczeciem procesu produkceyjnego i urucho-
mieniem dostaw do klienta.

Dlaczego do zapewnienia jakosci nie wystarczaja wymaga-
nia dotyczace dzialan zapobiegawczych, zawarte w normie
ISO 9001, ktorej certyfikat ma najprawdopodobniej kazdy
dostawca wymagajacego klienta? Dlaczego klienci tworza
dostawcom tak rozbudowane i szczegdtowe zasady zapew-
nienia jakosci, jakim jest procedura PPAP? Dlaczego nawet
nie wystarczaja wymagania dotyczace dziatan zapobiegaw-
czych i stosowania metod i narzedzi jako$ci w branzy mo-
toryzacyjnej (schemat blokowy, FMEA, MSA) zawarte
w specyfikacji ISO/TS 16949 [1], wg ktorej certyfikuja si¢
standardowo dostawcy (r6znego rzgdu) w tej branzy?
Odpowiedzi na te pytania zapewne wigza si¢ z brakiem za-
sobow u dostawcoOw na ambitng interpretacje wymagan
wyzej wymienionych dokumentéw i adekwatne wdrozenie
ambitnie zinterpretowanych wymagan. Skutkuje to duzymi
kosztami jakosci po stronie kosztdw niezgodnosci oraz nie-
wielkimi kosztami jako$ci po stronie dziatan zapobiegaw-
czych. Procedura PPAP, dzigki szczegélowym wymaga-
niom, zmusza dostawcg¢ do odwrdcenia tej proporcji, co
okazuje si¢ w ditugoterminowym rozrachunku optacalne
zarowno dla klienta, jak i dla dostawcy.

Mozna zatem spodziewac si¢ dalszego rozwoju tego typu
specyficznych procedur, wobec braku skutecznosci certy-
fikowanych systeméw zarzadzania jakoScia w przedkla-
daniu dzialan zapobiegawczych nad korygujacymi.
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PRODUCTION PART APPROVAL PROCESS (PPAP)
AS A SUPPLIER QUALITY ASSURANCE STANDARD
(SQA) FOR MANUFACTURING COMPANIES

Key words:
Production Part Approval Process (PPAP), flow chart,
FMEA, control plan, MSA, SPC

Abstract:

It is a common knowledge, that quality of a manufactured
product highly depends on quality of its components. This
especially might be a problem, if a component comes from
external supplier, whose processes are normally beyond our
control. The paper addresses a procedure called PPAP (Pro-
duction Part Approval Process — abbreviation known from
Ford, Chrysler, General Motors manuals, issued by AIAG)
which has been widely used in automotive industry to assu-
re good quality deliveries from suppliers, beginning from
early stage of cooperation, before start of production. PPAP
requirements are shown as a way customer and supplier
agrees upon not only product quality, but also upon manu-
facturing process, which must meet specified standards, set
by customer (e.g. documentation, records, capability, stabi-
lity, confidence in measurements etc.). The paper includes
authors’ assessment of resources necessary for a supplier to
provide in order to meet customer’s PPAP requirements.
Also, reasons and perspectives of PPAP development are
discussed, basing on documents proving PPAP — like prac-
tices noticeable in industries having little or nothing in
common with automotive industry. In conclusion, PPAP is
presented as a procedure imposed on suppliers by custo-
mers, who, being well aware of weaknesses of certified
Quality Management Systems with respect to management
of preventive actions in supplier’s manufacturing proces-
ses, needs a strong proof that a supplier effectively introdu-
ced relevant preventive actions to a manufacturing process
before it starts production of goods for a customer.
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