3. Indywidualne wymagania klientdw w zakresie zarzdzania jako ci (CSR)
Indywidualne wymagania klienta to najweaejsza grupa wymaga jakie naley bra pod
uwag w budowie, utrzymaniu i rozwijaniu systemu zalzania jakoci dostawcow w
brany motoryzacyjnej. Wana ze wzgldéw formalnych, bowiem zlecaj certyfikacj
akredytowanej jednostce certyfikapj, dostawca musi wykazawnspé prac z klientem z
brany motoryzacyjnej (OEM Iub dostawca wszego rzdu), ktory stawia CSR. Ich
spe nienie zatem jest warunkiem przgsenia do procesu certyfikacji. Ponadto sne
zwi zane z podstawowym przes aniem SZJ — zapewnieniem identyfikaejyfikacji
mo liwo ci i spe nieniem wymagaklienta.

W praktyce s to rozbudowane, formalne zbiory wymagaotycz cych zarzdzania jakoci ,
najcz ciej bazujce na wymaganiach podstawowych dla SZJ (np. ISO/TS 16949). A zate
s to wymagania uzupe niaje, doprecyzowuge, rzadziej zmieniage kryteria okrdone w
ww. specyfikacji technicznej. Cgto jednak CSR to specyficzne dla danej firmy zestawienia
wymaga, nienawizuj ce do zakresu wymagaczy nawet uk adu trei specyfikacji
techniczne;.

W trakcie zlecania jednostce certyfikogj przeprowadzenia auditu certyfikacyjnego
konieczne jest udzielenie informacji o klientach z zakresdOBB. To determinuje tak
przygotowanie auditora, ktoéry wczeej dokonuje kompletacji CSR. Od podmiotu
certyfikowanego jeszcze na pierwszym etapie (ST 1) wymagaest udowodnienie
sprawowania nadzoru nad aktualnymi wydaniami indywidualnych wymklgentow (CSR).
W tabeli 26 oraz 27 znajduje szestawienie wybranych indywidualnych wymaddientow
(odpowiednio OEM oraz dostawcéw 1-ego du), opracowane dla potrzeb koncernu,
dostawcy 1-ego i 2-ego mu. Jest to baza zaréwno obecnych dostawcéwyah
wiatowych oddzia 6w koncernu, jak rownipotencjalnych klientéw, w ramach wspé pracy
OE/OES.

Tabela 26. Indywidualne wymagania klientow (CSR) (wybrani OEM)

Ostatnia data

Lp. |OEM Nazwa CSR aktualizacji

Ford Motor Company

1. Ford iy . wrzesie 2007
Customer Specific Requirements
2 Ford Phased PPAP Requirements Handbook,_descrlblngsFor\gvrzesie 2005
phased approach to meeting PPAP requirer
Ford Customer Specifics for PPAP rev 4 March 2006
Ford marzec 2006

posted 6 06

4. Ford Tag Order Form grudzie 2007




Daimler Chrysler(Chrysler Group) Customer Specific

5. Daimler Chrysler . wrzesie 2007
Requirements
6. Daimler Chrysler Process Sign Off Manual grudzie 2006
7. Daimler Chrysler Daimler Chrysler Cust. SpeayRer PPAP 4th Edit. maj 2006
8. Daimler Chrysler D/C TS waiver for Cambridge N2806 padziernik 2006
Customer Specific Requirement for use N
9. Chrysler with PPAP 4th edition pa dziernik 2006
Customer Specific Requirements for use .
10| Chrysler with ISO/TS 16949 second edit listopad 2006
11. |GM GM Customer Specific Requirements wrzegie07
General Specification Governing the Manufacture and
12. | GM Remanufacture of Aftermarket Components for GM SR@stopad 2007
Requirement
13. | Fiat Group Sp A CUSTOMER SPECIFIC luty 2007
14. |BMW Supplied Parts Quality Managem wrzesie 200(
Honda Motor . .
15. Compan Honda Supplier Quality Manual -
16. | Audi/Volkswagen Quality Cap. Supplier8, Bdition -
Mazda Motor . . .
17. Corporation Contact customer directly — service parts suppliers luty 2008
18. g/lltsublshl Motors SMITQA-003 — contact customer directly luty 2008
orporation
Nissan Motor Supplier Quality Manual
19. Company Alliance Supplier Guide stycze 2005
20. | Renault S.A. Contact customer directly lutp20
21. Subaru_ — Fuji Heavy Subaru Supplier Manual -
Industries
Toyota Motor . .
22. Corporatiol Supplier Quality Assurance Manual -
23 Hyundai Motor Hyundai Customer Specifics/Hindustan Customer _
" | Compan Specifict
24. | Peugeot Citroen SA | Contact customer directly -
25. | Porsche A( Customer Specif -
26. | Isuzu Supplier Quality Manual -
Navistar . . .
27. (International) Navistar Quality Requirements -
28. |Saal Contact customer direc -
29. ftEOda Auto India Pvt Skoda Auto Customer Specifics -
30. | TATA Motors Ltd. TATA Motors Ltd. Customer Sphcs -
Maruti Udyog Limited
31. |- Maruti Udyog Customer Specifics -

Limited

réd o: Opracowanie w asne w ramach projektu doradczego.

Wszyscy producenci samochodéw, ale &aknaczcy dostawcy majw asne CSR. Maa

nawet powiedzie e certyfikat, jaki posiada ich dostawca, ma wymiar forngine

wymagania jaki stawiajwobec niego. Ale najwaiejsze jest udowodnieniee SZJ spe nia

wymagania (CSR) okréone przez klienta wobec systemu zalzania jakoci .




Tabela 27. Indywidualne wymagania klientow (CSR) (wybrani dostawcy{-rz du)

Mahindra Ltd.

Lp. Dostawca 1-ego Nazwa CSR Data vv_ydaqia
rz du (aktualizacii)
1. | GMSPO GMSPO Supplier Info Manual -
2. | GMSPO GMSPO — Wix Service Level Agreement maefy
3. | GMSPO GMSPO TS waiver for Cambridge Nov 2006 dpeernik 2006
4. | Visteon \Z/é)sggon Cust. Spec. Require. 3rd Edit. Aug sierpie 2006
5 | Visteon Visteon Supplier Guidelines for the Supplier Change marzec 2006
Request Process
6. |Siemen Siemens Logistics Supplier Man grudzie 2007
7. | Nissan Forklift Supplier Quality Manual luty 200
8. | Nissan Forklif Nissan Forklift Customer Requirents wrzesie 200/
9 | Mann & Hummel Mann & Hummel Quality Requirements Wrzesie 2004
Supplemer
10. | Delphi Delphi Customer Specific Requirements erazec 2006
11. | ArvinMeritor SQSR- Supplier Quality System Requirements, re\ kwiecie 200¢
12. | Freightliner Online Supplier Quality Manual stg 2003
13. | Freightline Freightliner Alliance Quality Suppleme marzec 200
14. | MTO Accounts Customer Requirements wrzegi@07
15. | Waukesha Engine Supplier Manual grudzie 2007
16. | Fleetguar Fleetguar Supplier Quality Handboc czerwiec 200
17. | Kuss Supplier Quality Handbook czerwiec 2007
18. |ACH ACH Customer Specific Requireme grudzie 200:
19. | Fleetguard Fleetguard Clarification letter ARQO6 sierpie 2006
20. | Mopar Chrysler Mopar Service Level Agreement udgre 2006
21. | Federal Mogul Federal Mogul Supplier Requiretmémanual kwiecie 2005
22. | Cummins Cummins Supplier Quality Handbook cienv2007
23. |KOHLER Supplier Quality Manui luty 200¢
24. | AM General AM General letter sierpie 2007
25. | Montaplas Montaplast Service Level Agreement (S| wrzesie 2007
26. \évftﬁ:;d B\ Suppliers Manuals Weweler Nererland B.V. luty 2007
27. | Jahanson Contro]€slobal Supplier Standards Manual —
28. Mahindra & Mahindra & Mahindra Ltd. Customer Specifics -

réd o: Opracowanie w asne na podstawy danych — dostawcow 1-elyo rz

Identyfikacja tych wymaga jest kluczowym elementem procesu APQP/PPAP, a wszelkie

odst pstwa wymagaj pisemnej zgody klienta.

Z praktyki mo na wskaza kilka najwa niejszych wymaga ktére s przywo ywane w CSR,

cho nie jest to lista wyczerpuga. Tym bardziej, e rozumienie has owo wskazanych

wymaga jest bardzo rénie przez OEM uszczeg6 awiane.

Do wa nych, czsto wystpuj cych wymaga w ramach CSR mmoa zaliczy:

zaawansowane planowanie jagowyrobu (APQP),



zatwierdzanie detali produkcyjnych (PPAP),

TPM,

5S,

audity systemu zardzania jakoci , wyrobu i procesu,
plany postpowania awaryjnego oraz plany gio ci dzia ania,
layouts,

komunikacja z klientem,

metody rozwizywania probleméw,

szacowanie ryzyka — FMEA,

plany kontroli,

analiza systemow pomiarowych (MSA),
statystyczne sterowanie procesem (SPC),
charakterystyki specjalne,

ocena wskanikowa dostawcy.

Ju wczeniej zwrécono uwag e wymagania stawiane wobec dostawcéw z lyan
motoryzacyjnej to nie jest zbiér zamktyi, w a nie z uwagi na rhorodno indywidualnych
wymaga klientbw. CSR s aktualizowane, ale tak kady nowy klient oznacza kolejny

dokument — CSR, i szereg wymaggakie musz zosta spe nione w ramach CSR.

3.1. Zaawansowane planowanie jakai wyrobéw (APQP) oraz zatwierdzanie detali
produkcyjnych (PPAP)
Zaawansowane planowanie jakbwyrobéw (APQP — Advanced Product Quality Planning)
jest to metoda okréania i ustanawiania krokéw nieziinych do zapewnienia pe nego
zadowolenia klienta z zamawianego produktu. APQP to proces, ktoryzoreahy
prawid owo i dajcy pozytywne rezultaty warunkuje nawanie i kontynuowanie dostaw na
OE w acuchu logistycznym dla motoryzacji. Praktyka dowodzge umiejtno
przeprowadzenia APQP wraz z PPAP (Production Part Approval $3)ocarunkuje pozycj
dostawcy niezalaie od tego, czy dostarcza bezmanio do producenta samochodoéw, czy
te jest dostawckolejnych rzdéw.
Zaawansowane planowanie jakbwyrobu (APQP) to jeden z najistotniejszych procesow

stanowicych pierwotnie wymaganie QS-9000a obecnie jako bardzo sty wymég w

! Patrz QS-9000 pkt. 4.2.3 Dostawca musi stosquealr cznik APQP/CP.



ramach indywidualnych wymagaklientow (CSR), paednio przywo any w ISO/TS
16949:2002.
Za 0 enia Zaawansowanego planowania jakevyrobu s istotnym rozszerzeniem koncepcji
planowania jakaci i powinny bazowa na jego podstawach. Planowanie jadkown wielu
przedsibiorstwach to niekiedy najs absze ogniwo w procesie zapewni&oixia
Plany jakoci, nawet jeeli powstaj, to s traktowane jako jedyny przejaw procesu
planowania
w aspektach zwizanych bezpaednio z obs ugklienta. Dla wielu OEM planowanie jaka
w uj ciu APQP jest fundamentem systemu zdrania jakoci , jaki musz ustanowi ich
dostawcy. Odwo uje siw tym przypadku najczciej do podrcznika Zaawansowane
planowanie jakaci wyrobow i plan kontroli (APQP - advance product quality planning and
control plany; niekiedy wprowadzajzmiany w stosunku do jego zae w ramach CSR.
Dzi ki realizacji APQP dostawca ma zagwarantowigentowi:
doskonalenie jaka@i produktu finalnego poprzez ukierunkowanie procesu jego
kreowania i produkcji na planowanie i zapobieganie,
standaryzacj zapisOw jakoci oraz uzgodnie i zatwierdze poprzez Proces

zatwierdzania detali produkcyjnych (PPAP - production part approveégs).

Zaawansowane planowanie jakb realizowane jest z uwzglnieniem podstawowego
wymagania, a mianowicie pracy interdyscyplinarnych zespo owgdurstional teams). Ich
sk ad powinien zapewniniezb dne zasoby dla planowania jakg a wykorzystywane
techniki i narzdzia satysfakcjklienta.

Dokument podkrda tak e, e efektywno planowania zaley od zaangaowania wy szego
kierownictwa. Klientami w tym przypadku sproducenci samochodéw, dostawcy 1-ego
rz du, aw przysz @i wszyscy inni producenci ktorzy zobowi swoich dostawcéw do
post powania zgodnie ze standardami ISO/TS 16949.

Wytyczne w tym zakresie dotycpi ciu faz planowania:

1. Planowanie i definiowanie wymaga

Projektowanie i rozwoj produktu

Projektowanie i rozwoj procesu

Walidacja produktu i procesu

o k& 0D

Dzia ania koryguijce i ci g e doskonalenie

2 Advanced Product Quality Planning and Control RIAMAG, 1995.



Na rysunku 44 zostay przedstawione etapy APQP, wraz z danymcioveymi i
wyj ciowymi.
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Rysunek 46. Zaawansowane planowanie jakoi wyrobu (APQP) (etapy oraz dane
wej ciowe i wyj ciowe)

rod o: Opracowanie w asne na podstaiivanced Product Quality Planning and Control
Plan, op.cit. oraZProduction Part Approval Process (4th eddJAG, 2006.

Ptl spinajc wszystkie elementy przedstawione na rysunku 46 jest analiza fdanyc
i podejmowanie dzia akoryguj cych.

APQP jest czsto utosamiane z kulturorganizacji ukierunkowanej na zadzanie jakoci .
Skada si na ni wiele elementéw, ktérych nie moma przygotowa tylko na audit

(certyfikacyjny, czy klienta); wymagaj one wiedzy, dowviadczenia, specyficznych



umiej tno ci dla brany motoryzacyjnej. Dowody wdr@nia APQP to nie pojedyncze
dokumenty czy zapisy, ale przekonanie, jakiego musi nadwditor na podstawie bardzo
zr6 nicowanych obserwacji, m.in.

planowania biznesu w relacji z planowaniem jakq

wynikow finansowych,

umiej tno ci zarz dzania projektami,

definiowania wymagai weryfikacji mo liwo ci ich realizacji,

pracy zespo owej oraz wykorzystywania metod i technik gaiemia jakoci

opracowania planoéw dj o ci dzia ania,

zarz dzania charakterystykami specjalnymi,

utrzymania ruchu,

poziomu technicznego i technologicznego,

specyfikacji materia owych,

layouts,

szacowania ryzyka zwzanego z wyrobem i procesem wytwarzania,

nadzorowania planéw kontroli,

analizy systeméw pomiarowych,

oceny zdolnoci procesow,

statystycznego sterowania procesami,

ci g ego doskonalenia.

Podstawowe zadania w zakresie APQP przedstawia macierz odpiviedz dostawcow
(tab. 28). Zawiera rozszerzony zakres elementdbw w stosunku ntEigZnego
zaprezentowanego wczeej. Matryca uwzgldnia trzy typy przedsbiorstw — dostawcow:
producentow odpowiedzialnych za projektowanie wyrobu, producentéw nie recyizij

projektu wyrobu oraz us ugodawcow.

Tabela 28. Macierz odpowiedzialncci dostawcy za realizacj elementéw APQP

Dostawca Dostawca - Dostawca
Elementy APQP producent i producent us ug

projektant

1.| Planowanie i definiowanie wymaga X X X

2.| Projektowanie i rozwéj produktu X

3.| Ocena wykonalnai X X X

4.| Projektowanie i rozwoju procesu X X X

5.| Walidacja produktu i proce X X X




6.| Dzia ania korygujce i ci g e doskonalenie X X X
7.| Metodologia planu kontroli X X X

réd o: Opracowanie w asne na podstada/anced Product Quality Planning and Control
Plan, 1995; CSR OEM: Visteon, Valeo, Bosch, PSA, Renault.

Nie przedstawia jednak wszystkich niarych relacji pomidzy OEM, dostawcrd nych
rz déw, a wymaganiami z zakresu zaawansowanego planowaniaijako
Istot APQP stanowidzia ania podejmowane w ramach poszczegolnych etapéw (elementéw)

procesu, ktore zosta y przyldine w najwaniejszych kwestiach w dalszej czi.

a. Planowanie i definiowanie wymaga
Ta cz dotyczy sposobéw definiowania potrzeb i oczekiwdienta, dla opracowania
programu jakoci. Celem tych dzia a jest zapewnienie,e wymagania klienta sw pe ni
zrozumia e przed rozpooziem procesu projektowania lub rozwoju danego produktu czy
us ugi, czy te procesu produkcyjnego zwianego z danym produktem. W tym zakresie
stosowane s metody i techniki pozwalage na identyfikacj wymaga i komunikacj z
klientem.
Okre lone zostaj cele dla caego wdrenia (dla wyrobu i procesu wytwarzania),
charakterystyki specjalne oraz zarys planu zapewnieniagakopracowana zostaje wpha
lista materia 6w (preliminary BOM), wgtny schemat przebiegu procesu (flow chart).
Na tym etapie powstaje plan wdemia wyrobu (APQP design plan), ktéry obejmuje &k
PPAP — proces zatwierdzania detalu. Tabela 29 to przyk ad tkisty®lementéw APQP
oraz PPAP w ramach projektu OE/OES dostawcy 1-egiurdJwzgl dnia zaréwno zadania
standardowe w zakresie APQP oraz PPAP, jak rowmijenagania Renault (CSK)Severep

(odpowiedzialnego za koordynadjwalifikacji z ramienia OEM).

Tabela 29. Etapy (zadania) w ramach APQP — design plan
| APQP DESIGN PLAN

3 Contact customer directfRenault, 2008.

* W praktycznym wykorzystaniu dokument tego typu ma charakter harmonagoraz
przywo uje personalnie odpowiedzialeo — kierownika projektow OE/OES oraz
odpowiedzialnych za realizacjposzczegd6lnych zadaw ramach APQP/PPAP. Jest na
bie co aktualizowany, a status wykonania poszczeg6lnych zadssi by raportowany

kierownictwu (management notification).



Customer:| SOVEREP/RENAULT
Project |RENAULT - air panel filters implementatit
Part no. 8200104272
| Task:
1. Project outline/description; decision
2. APQP/PPAP — plan
3. Customer Input requirements
3.1. Customer requirements (product, technical itp
3.2. Customer Specific Requirements (CSR)
3.3. Environmental requirements
3.4. Packaging specifications
A.B.4. Restriction (low, Environmental, patentgheical,
technological, materials itp.)
5. New Equipment, tooling, facility itp.
6. BOM (set-up for the filter elements)
6.1. IMDS
7. Supplier qualification (PPAP)
8. Management support notification
C.9. Preliminary special characteristics (by Cli@ntVIX)
10. Prototype Process Flow Chart
11. Process FMEA
12. Prototype Control Plan
13. Prototype Builds (for samples)
14. Measurement cards (samples)/Pre SPC&MSA
15. Lab tests (internal)
16. Drawings & Specifications
17. Team Feasibility Commitment
18. Management support notification
19. Manufacturing Process Flow Chart
20. Layout
21. Process FMEA — verification
22. Measurement System Evaluation
23. Pre-Launch Control Plan
24. Process instruction
25. Packaging Specification (internal instructiboxes itp.)
26. BOM (final, with packaging instructions, boxgs)
27. Production Pre-launch
28. SPC & MSA (for Pre-launch)
29. Master sample (etc. measurement)
30. Management support notification
31. Special characteristics verification
32. Production Control Plan & instructions
33. Validation Testing
33.1. External laboratory tests
33.2. Internal laboratory tests
34. PQP Summary and sign-off
35. Full PPAP paperwork collection
D.36. PSW Part Delivery
37. Reports to management
|A. | Production process-corrective actions




B. Internal process audit
C. Product Validation Plan
D. Customer Process Audit

rod o: Opracowanie wasne w ramach projektu doradczego (dotyczy pageldiitra

powietrza dla Renault) realizowanego u dostawcy 1-egturz

Plan wdroenia wyrobu jest kluczowym dokumentem saym nadzorowaniu terminowol

realizacji kadego z zada

b. Projektowanie i rozwdj produktu
Jest to etap realizowany tylko w przypadku gdy dostawca odpowiadazalprojekt wyrobu
oraz jego rozw0j. W efekcie powstaje dokumentacja projektowa wypéaowane sformy
przegl du’, weryfikacj® i walidacji’, szacowane jest ryzyko wysgienia b déw (DFMEA).
Kluczem do skutecznej realizacji etapu jest przgglweryfikacja projektu zapewniaych,
e zosta y osigni te zamierzenia okréone w danych wegiowych. W ramach projektowania
wyrobu dokonywana jest ocena potrzeb nowego wymsa, narzdzi i przyrz dow
pomiarowych, weryfikowana jest lista charakterystyk specgingotyczcych wyrobu.

Wie cz cym elementem jest opracowanie planu kontroli prototypu.

c. Projektowanie i rozwéj procesu
Niniejszy etap koncentruje sina rozwoju systemu wytwarzania oraz planéw kontroli

dla osi gni cia produktu spe niagego okrelone wymagania. Dzia ania podejmowane w tym

® Przegld projektowania ma na celu: ocerdolno ci wynikéw projektowania i rozwoju do
spe nienia wymagaoraz identyfikacj wszystkich problemoéw i proponowanie koniecznych
dziaa (na podstawie ISO/TS 16949:2002, op.cit., p. 7.3.4. Prdegrojektowania i
rozwoju).

® Weryfikacja projektowania wykonywana jest dla zapewnienia, ze deyjeciowe z
projektowania i rozwoju spe ni y wymagania okome w danych wegiowych (na podstawie
ISO/TS 16949:2002, op.cit., p. 7.3.5. Weryfikacja projektowariawoju).

" Walidacja projektowania ma na celu zapewniergewytworzony wyréb jest zdolny spe ni
wymagania zwizane z  wyspecyfikowanym zastosowaniem lub  zamierzonym
wykorzystaniem (na podstawie ISO/TS 16949:2002, op.cit., p. TMabdacja projektowania

I rozwoju). Przy czym podstawowy zakres walidacji realizowgst na etapie PPAP w
ramach APQP.



zakresie dotycz procesu, dlatego na tym etapie powstaje zweryfikowana wech@matu
blokowego procesu, layout, uzgadnianespecyfikacje pakowania. Na podstawie schematu
procesu szacowane jest ryzyko powstawaniddw w produkcji seryjnej z wykorzystaniem
PFMEA oraz opracowywany jest plan kontroli dla fazy wsego uruchomienia. Jego

uzupe nieniem sinstrukcje operacyjne oraz instrukcje pakowania.

NAHALE NR 1

&S

WYDZIALU WYKANCZALNI Y Q N
T 8=z
os
i @7
®NA PIETRO Z %
3 Q=
2 1 T 1 T 1 2
—®Z PIETRA Wazenie| | 11 1 <t
Wyzyma skor g
syt S j s ) S
I\ v y)
4 ]is
6ii54/[3][2]]1
o 2
835
3
shE Dwojenie
E ié [] maszynowe  Od
e T2 sicor ma
L/ H me
—i @ w golou
Yoo 7iisiioin i 2
2 X
B x
SF b P
Wy ni
5 | S | H L] H H H
4 z i Wyiob do decyzii 1
|
HEH
LEGENDA:
; - drogi transportowe
[ - drzwi
» - przebieg procesu produkcji skor dla branzy motoryzacyjnej

i i-maszyny . urzadzenia , stanowiska pracy wykorzystywane
“ w procesie produkcji skér dla branzy motoryzacyjnej

o | . s .
I_I - miejsca oakiaacze
+ - tylko w przypadku zakupu péifabrykatu wet—blue z zewnatrz

Rysunek 47. Layout jednej z hal garbarni skoéry (dostawca 2-ego rdu)
réd o: Opracowanie w asne w ramach projektu doradczego.

Na podstawie planu kontroli dla wghego uruchomienia przygotowywany jest plan
obliczania wstpnej zdolno procesu oraz analizy zdolmd systemow pomiarowych
(MSA)®,

® Plan kontroli wstpnego uruchomienia (pre lunch control plan) zawiera charakterystyki
specjalne stanowte podstaw obliczania Cp, Cpk lub innych wymaganych przez klientéw
parametrow. Niniejszy dokument zawiera &lokrelone systemy pomiarowe, ktére musz

zosta poddane ocenie w ramach MSA (np. R&R).



d. Walidacja produktu i procesu
Niniejszy etap koncentruje sina walidacji procesu produkcyjnego oraz wyrobu, zawsze
na zasadach uzgodnionych z klientem, najgej we wspo pracy z nim. Na tym etapie
koncentruje si wi kszo elementow procesu zatwierdzania detali produkcyjnych — PPAP
(rys. 48). W oparciu o plan kontroli weinego uruchomienia realizowana jest produkcja (np.
300 sztuk). Na podstawie wyprodukowanej partii prébnej obliczana jespmestzdolno
procesu (w oparciu o charakterystyki specjalne). Uwaga natgpie skupia sina metodach
i technikach, ktére powinny zagwarantowadolno procesu w duszym okresie do
realizacji zak adanych iudokumentowanych zamierzme wczeniejszych fazach. Inne
zagadnienia i wymagania powinny zostaefiniowane w anie na tym etapie i muszosta
uwzgl dnione przed rozpoceiem procesu produkcyjnego.
Ukoronowaniem wynikéw walidacji jest opracowanie planu kontroli dla prodglecyjnej,
ktory to dokument kdzie podstaw produkcji po podpisaniu przez obie strony PSW (part

subbmission warrant).

e. Analiza, dzia ania koryguj ce, zapobiegawcze i cg e doskonalenie
Na tym etapie uzyskane wyniki (rezultaty badaateria owych i monitorowania procesu)
S oceniane pod kem systemowych i specjalnych przyczyn zmiewnoJest to take
w a ciwy moment dla dokonania oceny efektywecio procesu planowania, jaki zosta
zrealizowany. W tym okresie przedmiotem analiz i dziakoryguj cych jest w anie
zmienno . Poprzez takie dzia ania uwidaczniafdiozofia ci g ego doskonalenia.
Elementy procesu zatwierdzania detali produkcyjnych (PPAP)ealizowane w ramach

szerszego zakresu dzia-a zaawansowanego planowania jakgdAPQP).
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Rysunek 48. Schemat blokowy procesu PPAP
réd o: Opracowanie w asne na podstaRieduction Part Approval Process" £d, op.cit.
oraz CSR wybranych OEM.

Analizuj ¢ PPAP jako proces, kluczowe dane wijwe to CSR oraz wymagania klienta w
zakresie wyrobu i procesu. PPAP to szereg dziaanaliz, bada zaplanowanych i
uzgodnionych z klientem i zamieszczonych w APQP design plan, ktéryotki w postaci
zapiséw s przedk adane w zalgo ci od tzw. poziomu przed enid. Poziom przed cenia
(1-5) zaley od zaufania, jakim klient darzy dostawbior ¢ pod uwag takie czynniki jak:
przestrzeganie przez dostaweymaga ISO/TS 16949,
status okrdaj cy jako dostaw od dostawcy (np. Chrysler's Quality Excellence,
Ford’'s Q1, GM’s supplier of the year),
wano cz ci,

do wiadczenia ze wsp6 pracy z weneejszych zatwierdze(PPAP).

® patrzProduction Part Approval Procesep.cit., s. 17.



Tabela 30. Poziomy przed cenia PPAP

Erozzelgrgyenia Wymagaj przed o enia dla klienta (OEM)

1 PSW, AAR (appearance approval report) w przypaskpowiedzialnoci
dostawcy za charakterystyki wygdu)

2 PSW, probki wyrobu, ograniczona liczba zapisow zana z realizacjPPAP

3 PSW, probki wyrobu oraz komplet zapiséw zzeina z realizacjPPAP

4 PSW oraz spe nienie innych wymagzkre lonych przez klienta

5 PSW, probki wyrobu oraz kompletu zapisow zmina z realizacjPPAP i
kompletne dane wspieraje sprawdzone w zak adzie produkcyjnym dostawcy.

réd o: Production Part Approval Process' £d, op.cit., s. 17.

Ostatecznym zatwierdzeniem wyrobu jest zaakceptowane przeataklPSW, ktore jest
warunkiem koniecznym dla uzyskania zlecenia seryjnego (patrz. rys. 48)
APQP, a w szczegodlnoi PPAP s uy zatwierdzaniu wyrobu, ktéry w nagistwie najcz ciej
wielomiesi cznego procesu dzie przedmiotem dostaw na pierwszy mont&d/ ramach
APQP w relacji OEM — dostawca 1-ego dm dostawca musi wyjai , czy konieczna jest
kwalifikacja kupowanych przez niego materia 6w, ®@kna zasadach PPAP. NajaZej
obowi zek ten zostaje ograniczony do kluczowych dostaw realizowanych przez faadcios
(dostawc 2-ego rzdu wobec OEM) okrdonych w BOM (bill of materials), ale i tak jest to
wa ny proces w caym a&uchu dostaw.
Za skutecznie przeprowadzenie PPAP odpowiada dostawca (potencjalrgwaigst
Zatwierdzenie wytwarzania czi jest wymagane zawsze przed pierwsgsy k cz ci, w
nastpuj cych sytuacjact?:

dostarczenia nowej czi lub produktu (np. okréona cz , materia lub kolor nie

by y wcze niej dostarczane danemu klientowi),

skorygowania niezgodnoi we wczeniej dostarczanej czci,

modyfikacji wyrobu wskutek zmian wprowadzonych do projektu, specyfikaciji

lub materia 6w,

zastosowania innej, opcjonalnej konstrukcji lub materiau W uprzednio

zatwierdzonych,

10 Poréwnaj z D. HoyleAutomotive Quality..., op. cits. 433; R.A. MunroFuture of APQP
and PPAP in Doubt‘Quality Management” 2002, vol. 41, nr 1, s. 28-32.



produkcji na nowych Ilub zmodyfikowanych nadziach (oprécz narzzi
zu ywalnych), matrycach, formach, modelach itp., aznie z oprzyrzdowaniem
dodatkowym lub wymiennym,

produkcji po remoncie albo po zmianie ukadu istmego oprzyrzdowania
lub wyposaenia,

produkcji po wszelkich zmianach w procesie lub metodzie wy&aveaz

produkcji na oprzyradowaniu lub wyposaniu przeniesionym do lub z zak adu
mieszczcego si w innej lokalizacji,

zmiany rod a poddostawcow czci, materia 6w lub usug (np. obrdébka ciepina,
galwanizacja),

wyrobu wypuszczonego ponownie po rocznej lub skej przerwie w stosowaniu
oprzyrz dowania do jego produkcji,

po daniu klienta zawieszenia wysy ek z powodu problemu @ikavego dostawcy.

Jest to zatem powszechny, typowy i niezwykle nyaproces dla dostawcow wyrobéw na
pierwszy monta. PPAP dotyczy pojedynczego przedmiotu dostawy. W przypadku ardea
rodziny wyrobOw (zblionych pod ktem technicznym i technologicznym, np. blacha
walcowana roni ca si tylko szerokoci paskow, filtry oleju roni ce si opisem) moliwe
jest uzyskanie zgody klienta na jednoczesne planowanie i realacesu.
W praktyce wykorzystywane mogby te szczegd owe listy sprawdzag, pozwalajce
na dokonanie oceny kompletmd wszystkich krokéw podejmowanych w procesie APQP,
ktére powinny by stosowane jako swojego rodzaju przewodniki po procesie. Konieczne jest
tak e stosowanie zestandaryzowanych formularzy do zapiséwcjako
Szczegdlnie istotne jest stosowanie wzorcowych formularzy w odnies@o zakresu
Procesu zatwierdzania detali produkcyjnych (PPAP). Przyk adoweulfarme z tego zakresu
to:

part submission warrant (gwarancja przedroa detalu),

appearance approval report (raport zatwierdzenia \aygtewntrznego),

production part approval — dimensional results (zatwierdzanieudatadlukcyjnego —

wyniki bada wymiarowych).

production part approval — material test results (zatwierdzardudaodukcyjnego —

wyniki bada materia owych).

production part approval — performance test results (Zatwierdzaei@lu

produkcyjnego — wyniki badacharakterystyk badania).



Wszystkie zmiany, odgpstwa od poszczegélnych elementéw APQP oraz PP&Retmw odniesieniu do stosowanych
formularzy, wymagaj zgody klienta



