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  S L'organizzazione presenterà al cliente e manterrà una copia delle registrazioni o degli elementi della documentazione previste 
  R L'organizzazione mantiene le registrazioni e mette a disposizione del cliente su richiesta 
  NA Non applicabile/non previsto 
   Liv. 1 Liv. 2 Liv. 3 Liv. 4 Liv. 5 

1.  Registrazioni Progettazione 
 Una copia del disegno. Se il cliente è responsabile del design questa è una copia di disegno del cliente che viene inviato insieme con l'Ordine di Acquisto (PO). Se il fornitore è responsabile 

della progettazione questo è un disegno uscito nel sistema di sgancio del fornitore. R S S Na R 

2.  Documenti di modifiche della progettazione 
Un documento che mostra la descrizione dettagliata del cambiamento. Di solito questo documento si chiama "Engineering Change Notice", ma può essere a carico del cliente PO o di 

qualsiasi altra autorizzazione di ingegneria R R R Na R 

3.  Approvazione del progetto dal cliente 
Questa approvazione è di solito la prova di Ingegneria con parti di produzione effettuata presso lo stabilimento del cliente. Una "deviazione temporanea" di solito è tenuto ad inviare al 

cliente le parti prima di PPAP. Cliente può richiedere altri "Approvazioni Engineering" R S S Na R 

4.  FMEA di Progetto 

Una copia della Failure Mode Design e Analisi Effect (DFMEA), rivisto e firmato-off da fornitore e cliente. Se il cliente è responsabile di progettazione, di solito cliente non può condividere 

questo documento con il fornitore. Tuttavia, l'elenco di tutte le caratteristiche impatto critico o ad alta prodotto deve essere condiviso con il fornitore, in modo che possano essere 

affrontate sul piano PFMEA e Controllo 
R S S Na R 

5.  Flow chart Una copia del flusso di processo, indicando tutti i passi e la sequenza nel processo di fabbricazione, compresi i componenti in arrivo R R S Na R 

6.  FMEA di processo 
Una copia della Failure Mode processo e Analyis Effect (PFMEA), rivisto e firmato da fornitore e cliente. Il PFMEA segue i passi di flusso del processo, e indicare "cosa potrebbe andare 

storto" durante la fabbricazione e l'assemblaggio di ogni componente. R R S Na R 

7.  Piano di Controllo 
Il Piano di Controllo segue i passi PFMEA, e fornisce maggiori dettagli su come i "potenziali problemi" sono controllati nella qualità in entrata, processo di assemblaggio o durante le 

ispezioni dei prodotti finiti. R R S Na R 

8.  Studi di analisi del sistema di misurazione 
(MSA) 

di solito contiene il Gage R & R per le caratteristiche di impatto critico o alta, e una conferma che indicatori utilizzati per misurare queste caratteristiche sono calibrati. R R S Na R 

9.  Risultati dimensionale 
Un elenco di ogni dimensione notato sul disegno dismisura. Questa lista mostra la caratteristica del prodotto, le specifiche, i risultati della misurazione e la valutazione che mostra se 

questa dimensione è "ok" o "non ok". Di solito un minimo di 6 pezzi è riportato per ogni prodotto / processo di combinazione. R S S Na R 

10.  Materiali / Performance Test 

Una sintesi di ogni test effettuato da parte. Questa sintesi è di solito su una forma di DVP & R (verifica Piano di Progettazione e Report), che elenca ogni singolo test, quando è stato 

eseguito, le specifiche, i risultati e la valutazione pass / fail. Se vi è una specifica di Ingegneria, di solito si rileva sulla stampa. Il DVP & R sono riesaminati e firmato da entrambi i gruppi di 

clienti e fornitori di ingegneria. Il tecnico di qualità cercherà un cliente firma su questo documento. Inoltre, questa sezione vengono elencate tutte le certificazioni dei materiali (acciaio, 

plastica, placcatura, ecc), come specificato sulla stampa. La certificazione materiale deve dimostrare la conformità alla chiamata specifica sulla stampa 

R S S Na R 

11.  Studi di processo 
Solitamente questa sezione mostra tutte le carte di controllo statistico di processo che influenzano le caratteristiche più critiche. L'intento è quello di dimostrare che i processi critici 

hanno variabilità stabile e che è in esecuzione vicino al valore nominale previsto R R S Na R 

12.  Documentazioni del laboratorio qualificato Copia della documentazione di laboratorio qualificato di tutte le certificazioni di laboratorio (ad esempio A2LA, TS) dei laboratori che hanno eseguito i test riportato nella sezione 10. S S S Na R 

13.  Approvazione Rapporto Aspetto Una copia della (Approvazione ispezione Aspetto) AAI modulo firmato dal cliente. Applicabili per i componenti influenzano solo l'aspetto R S S Na R 

14.  Produzione campione Un campione dello stesso lotto del ciclo di produzione iniziale. Il pacchetto PPAP mostra di solito una foto del campione e dove è conservato (cliente o fornitore). R S S Na R 

15.  Produzione “master” Un campione firmati dal cliente e fornitore, che di solito è utilizzato per formare gli operatori sulle ispezioni soggettive quali visivo o per il rumore. R R R Na R 

16.  Controllo AIDS Quando ci sono strumenti speciali per le parti di controllo, questa sezione mostra un quadro dello strumento e di taratura, compresa la relazione dimensionale dello strumento R R R Na R 

17.  Richieste dal cliente Ogni cliente può avere requisiti specifici per essere inclusi nel pacchetto PPAP. E 'buona norma chiedere al cliente il livello di PPAP prima ancora di considerare il lavoro. S S S S R 

18.  Garanzia di presentazione 
(Part Submission Warrant – PSW) 

Questa è la forma che riassume l'intero pacchetto PPAP. Questo modulo mostra il motivo per la presentazione (modifica di progettazione, riabilitazione annuali, ecc) e il livello dei 

documenti presentati al cliente. Vi è una sezione che chiede "risultati incontro tutti i disegni e le esigenze specifiche: sì / no" si riferisce all'intero pacchetto. Se c'è una deviazione del 

fornitore annota sul mandato o informiamo che PPAP non può essere sottomessa. 
S S S S R 

 
Il Production Part Approval Process (PPAP) è una procedura standard per la presentazione di campionature al cliente ed è usato nella filiera di produzione dell’industria automobilistica per garantire l’omologazione dei fornitori di componenti e dei loro processi di 
produzione, con lo scopo di determinare se tutti i requisiti, sia di progetto che di prodotto, siano rispettati e se il processo produttivo del fornitore è in grado di mantenere questi requisiti in una produzione di serie. Questa attività genera una serie di documenti ai 

quali fa capo un modulo che certifica il tutto, denominato Part Submission Warrant (PSW), che il fornitore consegna al cliente insieme alla campionatura del prodotto.   


