
 

3. Indywidualne wymagania klientów w zakresie zarz� dzania jako� ci�  (CSR) 

Indywidualne wymagania klienta to najwa� niejsza grupa wymaga� , jakie nale� y bra�  pod 

uwag�  w budowie, utrzymaniu i rozwijaniu systemu zarz� dzania jako� ci�  dostawców w 

bran� y motoryzacyjnej. Wa� na ze wzgl� dów formalnych, bowiem zlecaj� c certyfikacj�  

akredytowanej jednostce certyfikuj� cej, dostawca musi wykaza�  wspó
prac�  z klientem z 

bran� y motoryzacyjnej (OEM lub dostawca wy� szego rz� du), który stawia CSR. Ich 

spe
nienie zatem jest warunkiem przyst� pienia do procesu certyfikacji. Ponadto s�  one 

zwi� zane z podstawowym przes
aniem SZJ – zapewnieniem identyfikacji, weryfikacji 

mo� liwo�ci i spe
nieniem wymaga�  klienta. 

W praktyce s�  to rozbudowane, formalne zbiory wymaga�  dotycz� cych zarz� dzania jako� ci� , 

najcz�� ciej bazuj� ce na wymaganiach podstawowych dla SZJ (np. ISO/TS 16949). A zatem 

s�  to wymagania uzupe
niaj� ce, doprecyzowuj� ce, rzadziej zmieniaj� ce kryteria okre� lone w 

ww. specyfikacji technicznej. Cz� sto jednak CSR to specyficzne dla danej firmy zestawienia 

wymaga� , nienawi� zuj� ce do zakresu wymaga�  czy nawet uk
adu tre� ci specyfikacji 

technicznej. 

W trakcie zlecania jednostce certyfikuj� cej przeprowadzenia auditu certyfikacyjnego 

konieczne jest udzielenie informacji o klientach z zakresu OE/OES. To determinuje tak� e 

przygotowanie auditora, który wcze� niej dokonuje kompletacji CSR. Od podmiotu 

certyfikowanego jeszcze na pierwszym etapie (ST 1) wymagane jest udowodnienie 

sprawowania nadzoru nad aktualnymi wydaniami indywidualnych wymaga�  klientów (CSR). 

W tabeli 26 oraz 27 znajduje si�  zestawienie wybranych indywidualnych wymaga�  klientów 

(odpowiednio OEM oraz dostawców 1-ego rz� du), opracowane dla potrzeb koncernu, 

dostawcy 1-ego i 2-ego rz� du. Jest to baza zarówno obecnych dostawców ró� nych 

�wiatowych oddzia
ów koncernu, jak równie�  potencjalnych klientów, w ramach wspó
pracy 

OE/OES. 

 

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

Lp. OEM Nazwa CSR 
Ostatnia data 
aktualizacji 

 

1. Ford Ford Motor Company 
Customer Specific Requirements 

wrzesie�  2007 

2. Ford Phased PPAP Requirements Handbook, describing Ford's 
phased approach to meeting PPAP requirements 

wrzesie�  2005 

3. Ford Ford Customer Specifics for PPAP rev 4 March 2006 
posted 6 06 

marzec 2006 

4. Ford Tag Order Form grudzie�  2007 



5. Daimler Chrysler Daimler Chrysler(Chrysler Group) Customer Specific 
Requirements 

wrzesie�  2007 

6. Daimler Chrysler Process Sign Off Manual grudzie�  2006 
7. Daimler Chrysler Daimler Chrysler Cust. Spec. Req. for PPAP 4th Edit. maj 2006 
8. Daimler Chrysler D/C TS waiver for Cambridge Nov 2006 pa� dziernik 2006 

9. Chrysler 
Customer Specific Requirement for use 
with PPAP 4th edition pa� dziernik 2006 

10. Chrysler 
Customer Specific Requirements for use 
with ISO/TS 16949 second edition 

listopad 2006 

11. GM GM Customer Specific Requirements wrzesie�  2007  

12. GM 
General Specification Governing the Manufacture and 
Remanufacture of Aftermarket Components for GM SPO 
Requirements 

listopad 2007 

13. Fiat Group Sp A  CUSTOMER SPECIFIC luty 2007 
14. BMW Supplied Parts Quality Management wrzesie�  2000 

15. 
Honda Motor 
Company 

Honda Supplier Quality Manual – 

16.  Audi/Volkswagen Quality Cap. Suppliers, 4th Edition – 

17. Mazda Motor 
Corporation Contact customer directly – service parts suppliers  luty 2008 

18.  
Mitsubishi Motors  
Corporation SMITQA-003 – contact customer directly luty 2008 

19. 
Nissan Motor 
Company 

Supplier Quality Manual 
Alliance Supplier Guide stycze�  2005 

20. Renault S.A. Contact customer directly  luty 2008 

21. 
Subaru – Fuji Heavy 
Industries Subaru Supplier Manual – 

22. 
Toyota Motor 
Corporation 

Supplier Quality Assurance Manual  – 

23.  
Hyundai Motor 
Company 

Hyundai Customer Specifics/Hindustan Customer 
Specifics 

– 

24. Peugeot Citroen SA Contact customer directly – 
25. Porsche AG Customer Specific – 
26. Isuzu Supplier Quality Manual – 

27. Navistar 
(International) Navistar Quality Requirements – 

28. Saab Contact customer directly – 

29. 
Skoda Auto India Pvt 
Ltd. 

Skoda Auto Customer Specifics – 

30. TATA Motors Ltd. TATA Motors Ltd. Customer Specifics – 

31. 
Maruti Udyog Limited 
– Maruti Udyog 
Limited  

Customer Specifics – 

 

� ród
o: Opracowanie w
asne w ramach projektu doradczego. 

 

Wszyscy producenci samochodów, ale tak� e znacz� cy dostawcy maj�  w
asne CSR. Mo� na 

nawet powiedzie� , � e certyfikat, jaki posiada ich dostawca, ma wymiar formalnego 

wymagania jaki stawiaj�  wobec niego. Ale najwa� niejsze jest udowodnienie, � e SZJ spe
nia 

wymagania (CSR) okre� lone przez klienta wobec systemu zarz� dzania jako� ci� . 



 

Tabela 27. Indywidualne wymagania klientów (CSR) (wybrani dostawcy 1-rz� du) 

Lp. Dostawca 1-ego 
rz� du 

Nazwa CSR Data wydania 
(aktualizacji) 

 

1. GMSPO GMSPO Supplier Info Manual – 
2. GMSPO GMSPO – Wix Service Level Agreement marzec 2007 
3. GMSPO GMSPO TS waiver for Cambridge Nov 2006 pa� dziernik 2006 

4. Visteon Visteon Cust. Spec. Require. 3rd Edit. Aug 
2006 sierpie�  2006 

5. Visteon Visteon Supplier Guidelines for the Supplier Change 
Request Process marzec 2006 

6. Siemens Siemens Logistics Supplier Manual grudzie�  2007 
7. Nissan Forklift Supplier Quality Manual luty 2004 
8. Nissan Forklift Nissan Forklift Customer Requirements wrzesie�  2004 

9. Mann & Hummel 
Mann & Hummel Quality Requirements  
Supplement 

wrzesie�  2004 

10. Delphi Delphi Customer Specific Requirements czerwiec 2006 
11. ArvinMeritor SQSR – Supplier Quality System Requirements, rev. 5a kwiecie�  2006 
12. Freightliner Online Supplier Quality Manual stycze�  2003 
13. Freightliner Freightliner Alliance Quality Supplement marzec 2005 
14. MTO Accounts Customer Requirements wrzesie�  2007 
15. Waukesha Engine Supplier Manual grudzie�  2007 
16.  Fleetguard Fleetguard Supplier Quality Handbook czerwiec 2007 
17. Kuss Supplier Quality Handbook czerwiec 2007 
18.  ACH ACH Customer Specific Requirements grudzie�  2003 
19. Fleetguard Fleetguard Clarification letter Aug. 2006 sierpie�  2006 
20. Mopar Chrysler Mopar Service Level Agreement grudzie�  2006 
21. Federal Mogul Federal Mogul Supplier Requirements Manual kwiecie�  2005 
22. Cummins Cummins Supplier Quality Handbook czerwiec 2007 
23. KOHLER Supplier Quality Manual luty 2005 
24. AM General AM General letter sierpie�  2007 
25. Montaplast Montaplast Service Level Agreement (SLA) wrzesie�  2007 

26. 
Weweler 
Nederland BV 

Suppliers Manuals Weweler Nererland B.V. luty 2007 

27. Jahanson Controls Global Supplier Standards Manual – 

28. Mahindra & 
Mahindra Ltd. Mahindra & Mahindra Ltd. Customer Specifics – 

 

� ród
o: Opracowanie w
asne na podstawy danych – dostawców 1-ego rz� du. 

 

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� , które s�  przywo
ywane w CSR, 

cho�  nie jest to lista wyczerpuj� ca. Tym bardziej, � e rozumienie has
owo wskazanych 

wymaga�  jest bardzo ró� nie przez OEM uszczegó
awiane. 

Do wa� nych, cz� sto wyst� puj� cych wymaga�  w ramach CSR mo� na zaliczy� : 

�  zaawansowane planowanie jako� ci wyrobu (APQP), 



�  zatwierdzanie detali produkcyjnych (PPAP), 

�  TPM, 

�  5S, 

�  audity systemu zarz� dzania jako� ci� , wyrobu i procesu, 

�  plany post� powania awaryjnego oraz plany ci� g
o� ci dzia
ania, 

�  layouts, 

�  komunikacja z klientem, 

�  metody rozwi� zywania problemów, 

�  szacowanie ryzyka – FMEA, 

�  plany kontroli, 

�  analiza systemów pomiarowych (MSA), 

�  statystyczne sterowanie procesem (SPC), 

�  charakterystyki specjalne, 

�  ocena wska� nikowa dostawcy. 

 

Ju�  wcze� niej zwrócono uwag� , � e wymagania stawiane wobec dostawców z bran� y 

motoryzacyjnej to nie jest zbiór zamkni� ty, w
a�nie z uwagi na ró� norodno��  indywidualnych 

wymaga�  klientów. CSR s�  aktualizowane, ale tak� e ka� dy nowy klient oznacza kolejny 

dokument – CSR, i szereg wymaga� , jakie musz�  zosta�  spe
nione w ramach CSR. 

 

3.1. Zaawansowane planowanie jako� ci wyrobów (APQP) oraz zatwierdzanie detali 

produkcyjnych (PPAP)  

Zaawansowane planowanie jako� ci wyrobów (APQP – Advanced Product Quality Planning) 

jest to metoda okre� lania i ustanawiania kroków niezb� dnych do zapewnienia pe
nego 

zadowolenia klienta z zamawianego produktu. APQP to proces, który realizowany 

prawid
owo i daj� cy pozytywne rezultaty warunkuje nawi� zanie i kontynuowanie dostaw na 

OE w 
a� cuchu logistycznym dla motoryzacji. Praktyka dowodzi, � e umiej� tno��  

przeprowadzenia APQP wraz z PPAP (Production Part Approval Process) warunkuje pozycj�  

dostawcy niezale� nie od tego, czy dostarcza bezpo� rednio do producenta samochodów, czy 

te�  jest dostawc�  kolejnych rz� dów. 

Zaawansowane planowanie jako� ci wyrobu (APQP) to jeden z najistotniejszych procesów 

stanowi� cych pierwotnie wymaganie QS-90001, a obecnie jako bardzo cz� sty wymóg w 

���������������������������������������� ����� �
1 Patrz QS-9000 pkt. 4.2.3 Dostawca musi stosowa�  podr� cznik APQP/CP. 



ramach indywidualnych wymaga�  klientów (CSR), po� rednio przywo
any w ISO/TS 

16949:2002. 

Za
o� enia Zaawansowanego planowania jako� ci wyrobu s�  istotnym rozszerzeniem koncepcji 

planowania jako� ci i powinny bazowa�  na jego podstawach. Planowanie jako�ci w wielu 

przedsi� biorstwach to niekiedy najs
absze ogniwo w procesie zapewniania jako� ci. 

Plany jako� ci, nawet je� eli powstaj� , to s�  traktowane jako jedyny przejaw procesu 

planowania 

w aspektach zwi� zanych bezpo� rednio z obs
ug�  klienta. Dla wielu OEM planowanie jako� ci 

w uj� ciu APQP jest fundamentem systemu zarz� dzania jako� ci� , jaki musz�  ustanowi�  ich 

dostawcy. Odwo
uje si�  w tym przypadku najcz�� ciej do podr� cznika Zaawansowane 

planowanie jako�ci wyrobów i plan kontroli (APQP - advance product quality planning and 

control plan)2; niekiedy wprowadzaj�  zmiany w stosunku do jego za
o� e�  w ramach CSR. 

Dzi� ki realizacji APQP dostawca ma zagwarantowa�  klientowi: 

�  doskonalenie jako� ci produktu finalnego poprzez ukierunkowanie procesu jego 

kreowania i produkcji na planowanie i zapobieganie, 

�  standaryzacj�  zapisów jako� ci oraz uzgodnie�  i zatwierdze�  poprzez Proces 

zatwierdzania detali produkcyjnych (PPAP - production part approval process). 

 

Zaawansowane planowanie jako� ci realizowane jest z uwzgl� dnieniem podstawowego 

wymagania, a mianowicie pracy interdyscyplinarnych zespo
ów (cross-functional teams). Ich 

sk
ad powinien zapewni�  niezb� dne zasoby dla planowania jako� ci, a wykorzystywane 

techniki i narz� dzia satysfakcj�  klienta.  

Dokument podkre� la tak� e, � e efektywno��  planowania zale� y od zaanga� owania wy� szego 

kierownictwa. Klientami w tym przypadku s�  producenci samochodów, dostawcy 1-ego 

rz� du, a w przysz
o� ci wszyscy inni producenci którzy zobowi���  swoich dostawców do 

post� powania zgodnie ze standardami ISO/TS 16949. 

Wytyczne w tym zakresie dotycz�  pi� ciu faz planowania: 

1. Planowanie i definiowanie wymaga�  

2. Projektowanie i rozwój produktu 

3. Projektowanie i rozwój procesu 

4. Walidacja produktu i procesu 

5. Dzia
ania koryguj� ce i ci� g
e doskonalenie 

���������������������������������������� ����� �
2 Advanced Product Quality Planning and Control Plan, AIAG, 1995. 



Na rysunku 44 zosta
y przedstawione etapy APQP, wraz z danymi wej� ciowymi i 

wyj� ciowymi.  
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Rysunek 46. Zaawansowane planowanie jako� ci wyrobu (APQP) (etapy oraz dane 

wej�ciowe i wyj� ciowe) 

� ród
o: Opracowanie w
asne na podstawie Advanced Product Quality Planning and Control 

Plan, op.cit. oraz Production Part Approval Process (4th ed.), AIAG, 2006. 

 

P� tl�  spinaj� c�  wszystkie elementy przedstawione na rysunku 46 jest analiza danych 

i podejmowanie dzia
a�  koryguj� cych. 

APQP jest cz� sto uto� samiane z kultur�  organizacji ukierunkowanej na zarz� dzanie jako� ci� . 

Sk
ada si�  na ni�  wiele elementów, których nie mo� na przygotowa�  tylko na audit 

(certyfikacyjny, czy klienta); wymagaj�  one wiedzy, do�wiadczenia, specyficznych 



umiej� tno�ci dla bran� y motoryzacyjnej. Dowody wdro� enia APQP to nie pojedyncze 

dokumenty czy zapisy, ale przekonanie, jakiego musi nabra�  auditor na podstawie bardzo 

zró� nicowanych obserwacji, m.in. 

�  planowania biznesu w relacji z planowaniem jako� ci� , 

�  wyników finansowych, 

�  umiej� tno�ci zarz� dzania projektami, 

�  definiowania wymaga�  i weryfikacji mo� liwo� ci ich realizacji, 

�  pracy zespo
owej oraz wykorzystywania metod i technik zarz� dzania jako�ci� , 

�  opracowania planów ci� g
o� ci dzia
ania, 

�  zarz� dzania charakterystykami specjalnymi, 

�  utrzymania ruchu, 

�  poziomu technicznego i technologicznego, 

�  specyfikacji materia
owych, 

�  layouts, 

�  szacowania ryzyka zwi� zanego z wyrobem i procesem wytwarzania, 

�  nadzorowania planów kontroli, 

�  analizy systemów pomiarowych, 

�  oceny zdolno� ci procesów, 

�  statystycznego sterowania procesami, 

�  ci� g
ego doskonalenia. 

 

Podstawowe zadania w zakresie APQP przedstawia macierz odpowiedzialno� ci dostawców 

(tab. 28). Zawiera rozszerzony zakres elementów w stosunku do syntetycznego 

zaprezentowanego wcze� niej. Matryca uwzgl� dnia trzy typy przedsi� biorstw – dostawców: 

producentów odpowiedzialnych za projektowanie wyrobu, producentów nie realizuj� cych 

projektu wyrobu oraz us
ugodawców. 

 

Tabela 28. Macierz odpowiedzialno� ci dostawcy za realizacj�  elementów APQP  

  
Elementy APQP 

Dostawca 
producent i 
projektant 

Dostawca - 
producent 

Dostawca 
us
ug 

     1. Planowanie i definiowanie wymaga�  X X X 
2. Projektowanie i rozwój produktu X   
3. Ocena wykonalno� ci X X X 
4. Projektowanie i rozwoju procesu X X X 
5. Walidacja produktu i procesu X X X 



6. Dzia
ania koryguj� ce i ci� g
e doskonalenie X X X 
7. Metodologia planu kontroli x X X 

     

� ród
o: Opracowanie w
asne na podstawie Advanced Product Quality Planning and Control 

Plan, 1995; CSR OEM: Visteon, Valeo, Bosch, PSA, Renault. 

 

Nie przedstawia jednak wszystkich mo� liwych relacji pomi� dzy OEM, dostawc�  ró� nych 

rz� dów, a wymaganiami z zakresu zaawansowanego planowania jako� ci.  

Istot�  APQP stanowi�  dzia
ania podejmowane w ramach poszczególnych etapów (elementów) 

procesu, które zosta
y przybli� one w najwa� niejszych kwestiach w dalszej cz�� ci. 

 

a. Planowanie i definiowanie wymaga�  

Ta cz���  dotyczy sposobów definiowania potrzeb i oczekiwa�  klienta, dla opracowania 

programu jako� ci. Celem tych dzia
a�  jest zapewnienie, � e wymagania klienta s�  w pe
ni 

zrozumia
e przed rozpocz� ciem procesu projektowania lub rozwoju danego produktu czy 

us
ugi, czy te�  procesu produkcyjnego zwi� zanego z danym produktem. W tym zakresie 

stosowane s�  metody i techniki pozwalaj� ce na identyfikacj�  wymaga�  i komunikacj�  z 

klientem. 

Okre� lone zostaj�  cele dla ca
ego wdro� enia (dla wyrobu i procesu wytwarzania), 

charakterystyki specjalne oraz zarys planu zapewnienia jako� ci. Opracowana zostaje wst� pna 

lista materia
ów (preliminary BOM), wst� pny schemat przebiegu procesu (flow chart). 

Na tym etapie powstaje plan wdro� enia wyrobu (APQP design plan), który obejmuje tak� e 

PPAP – proces zatwierdzania detalu. Tabela 29 to przyk
ad wszystkich elementów APQP 

oraz PPAP w ramach projektu OE/OES dostawcy 1-ego rz� du. Uwzgl� dnia zarówno zadania 

standardowe w zakresie APQP oraz PPAP, jak równie�  wymagania Renault (CSR)3 i Severep 

(odpowiedzialnego za koordynacj�  kwalifikacji z ramienia OEM). 

 

Tabela 29. Etapy (zadania) w ramach APQP – design plan4 

APQP DESIGN PLAN 
  

���������������������������������������� ����� �
3 Contact customer directly, Renault, 2008. 
4 W praktycznym wykorzystaniu dokument tego typu ma charakter harmonogramu oraz 

przywo
uje personalnie odpowiedzialno�ci – kierownika projektów OE/OES oraz 

odpowiedzialnych za realizacj�  poszczególnych zada�  w ramach APQP/PPAP. Jest na 

bie�� co aktualizowany, a status wykonania poszczególnych zada�  musi by�  raportowany 

kierownictwu (management notification). 



Customer: SOVEREP/RENAULT 
Project: RENAULT – air panel filters implementation 
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, patents, technical, 

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 Client & WIX) 
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 instruction, boxes itp.) 
26. BOM (final, with packaging instructions, boxes itp.) 
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 

� ród
o: Opracowanie w
asne w ramach projektu doradczego (dotyczy panelowego filtra 

powietrza dla Renault) realizowanego u dostawcy 1-ego rz� du. 

 

Plan wdro� enia wyrobu jest kluczowym dokumentem s
u�� cym nadzorowaniu terminowo� ci 

realizacji ka� dego z zada� . 

 

b. Projektowanie i rozwój produktu  

Jest to etap realizowany tylko w przypadku gdy dostawca odpowiada tak� e za projekt wyrobu 

oraz jego rozwój. W efekcie powstaje dokumentacja projektowa wyrobu, planowane s�  formy 

przegl� du5, weryfikacji6 i walidacji7, szacowane jest ryzyko wyst� pienia b
� dów (DFMEA). 

Kluczem do skutecznej realizacji etapu jest przegl� d i weryfikacja projektu zapewniaj� cych, 

� e zosta
y osi� gni� te zamierzenia okre� lone w danych wej� ciowych. W ramach projektowania 

wyrobu dokonywana jest ocena potrzeb nowego wyposa� enia, narz� dzi i przyrz� dów 

pomiarowych, weryfikowana jest lista charakterystyk specjalnych dotycz� cych wyrobu. 

Wie� cz� cym elementem jest opracowanie planu kontroli prototypu.  

 

c. Projektowanie i rozwój procesu 

Niniejszy etap koncentruje si�  na rozwoju systemu wytwarzania oraz planów kontroli 

dla osi� gni� cia produktu spe
niaj� cego okre� lone wymagania. Dzia
ania podejmowane w tym 

���������������������������������������� ����� �
5 Przegl� d projektowania ma na celu: ocen�  zdolno� ci wyników projektowania i rozwoju do 

spe
nienia wymaga�  oraz identyfikacj�  wszystkich problemów i proponowanie koniecznych 

dzia
a�  (na podstawie ISO/TS 16949:2002, op.cit., p. 7.3.4. Przegl� d projektowania i 

rozwoju). 
6 Weryfikacja projektowania wykonywana jest dla zapewnienia, ze dane wyj� ciowe z 

projektowania i rozwoju spe
ni
y wymagania okre� lone w danych wej� ciowych (na podstawie 

ISO/TS 16949:2002, op.cit., p. 7.3.5. Weryfikacja projektowania i rozwoju). 
7 Walidacja projektowania ma na celu zapewnienie, � e wytworzony wyrób jest zdolny spe
ni�  

wymagania zwi� zane z wyspecyfikowanym zastosowaniem lub zamierzonym 

wykorzystaniem (na podstawie ISO/TS 16949:2002, op.cit., p. 7.3.6. Walidacja projektowania 

i rozwoju). Przy czym podstawowy zakres walidacji realizowany jest na etapie PPAP w 

ramach APQP. 



zakresie dotycz�  procesu, dlatego na tym etapie powstaje zweryfikowana wersja schematu 

blokowego procesu, layout, uzgadniane s�  specyfikacje pakowania. Na podstawie schematu 

procesu szacowane jest ryzyko powstawania b
� dów w produkcji seryjnej z wykorzystaniem 

PFMEA oraz opracowywany jest plan kontroli dla fazy wst� pnego uruchomienia. Jego 

uzupe
nieniem s�  instrukcje operacyjne oraz instrukcje pakowania.  

 

 

Rysunek 47. Layout jednej z hal garbarni skóry (dostawca 2-ego rz� du) 

� ród
o: Opracowanie w
asne w ramach projektu doradczego. 

 

Na podstawie planu kontroli dla wst� pnego uruchomienia przygotowywany jest plan 

obliczania wst� pnej zdolno��  procesu oraz analizy zdolno� ci systemów pomiarowych 

(MSA)8. 

 

���������������������������������������� ����� �
8 Plan kontroli wst� pnego uruchomienia (pre lunch control plan) zawiera charakterystyki 

specjalne stanowi� ce podstaw�  obliczania Cp, Cpk lub innych wymaganych przez klientów 

parametrów. Niniejszy dokument zawiera tak� e okre� lone systemy pomiarowe, które musz�  

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



d. Walidacja produktu i procesu 

Niniejszy etap koncentruje si�  na walidacji procesu produkcyjnego oraz wyrobu, zawsze 

na zasadach uzgodnionych z klientem, najcz�� ciej we wspó
pracy z nim. Na tym etapie 

koncentruje si�  wi� kszo��  elementów procesu zatwierdzania detali produkcyjnych – PPAP 

(rys. 48). W oparciu o plan kontroli wst� pnego uruchomienia realizowana jest produkcja (np. 

300 sztuk). Na podstawie wyprodukowanej partii próbnej obliczana jest wst� pna zdolno��  

procesu (w oparciu o charakterystyki specjalne). Uwaga na tym etapie skupia si�  na metodach 

i technikach, które powinny zagwarantowa�  zdolno��  procesu w d
u� szym okresie do 

realizacji zak
adanych i udokumentowanych zamierze�  we wcze� niejszych fazach. Inne 

zagadnienia i wymagania powinny zosta�  zdefiniowane w
a� nie na tym etapie i musz�  zosta�  

uwzgl� dnione przed rozpocz� ciem procesu produkcyjnego. 

Ukoronowaniem wyników walidacji jest opracowanie planu kontroli dla produkcji seryjnej, 

który to dokument b� dzie podstaw�  produkcji po podpisaniu przez obie strony PSW (part 

subbmission warrant). 

 

e. Analiza, dzia
ania koryguj� ce, zapobiegawcze i ci� g
e doskonalenie 

Na tym etapie uzyskane wyniki (rezultaty bada�  materia
owych i monitorowania procesu) 

s�  oceniane pod k� tem systemowych i specjalnych przyczyn zmienno� ci. Jest to tak� e 

w
a� ciwy moment dla dokonania oceny efektywno� ci procesu planowania, jaki zosta
 

zrealizowany. W tym okresie przedmiotem analiz i dzia
a�  koryguj� cych jest w
a� nie 

zmienno�� . Poprzez takie dzia
ania uwidacznia si�  filozofia ci� g
ego doskonalenia. 

Elementy procesu zatwierdzania detali produkcyjnych (PPAP) s�  realizowane w ramach 

szerszego zakresu dzia
a�  – zaawansowanego planowania jako�ci (APQP).  
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Rysunek 48. Schemat blokowy procesu PPAP 

� ród
o: Opracowanie w
asne na podstawie Production Part Approval Process, 4th ed., op.cit. 

oraz CSR wybranych OEM. 

 

Analizuj� c PPAP jako proces, kluczowe dane wej� ciowe to CSR oraz wymagania klienta w 

zakresie wyrobu i procesu. PPAP to szereg dzia
a� , analiz, bada�  zaplanowanych i 

uzgodnionych z klientem i zamieszczonych w APQP design plan, których wyniki w postaci 

zapisów s�  przedk
adane w zale� no� ci od tzw. poziomu przed
o� enia9. Poziom przed
o� enia 

(1-5) zale� y od zaufania, jakim klient darzy dostawc� , bior� c pod uwag�  takie czynniki jak: 

�  przestrzeganie przez dostawc�  wymaga�  ISO/TS 16949, 

�  status okre� laj� cy jako��  dostaw od dostawcy (np. Chrysler’s Quality Excellence, 

Ford’s Q1, GM’s supplier of the year), 

�  wa� no��  cz�� ci, 

�  do�wiadczenia ze wspó
pracy z wcze� niejszych zatwierdze�  (PPAP). 

���������������������������������������� ����� �
9 Patrz Production Part Approval Process, op.cit., s. 17. 



 

Tabela 30. Poziomy przed
o� enia PPAP 

Poziomy 
przed
o� enia 

Wymagaj�  przed
o� enia dla klienta (OEM) 
  

1 PSW, AAR (appearance approval report) w przypadku odpowiedzialno� ci 
dostawcy za charakterystyki wygl� du) 

2 PSW, próbki wyrobu, ograniczona liczba zapisów zwi� zana z realizacj�  PPAP 
3 PSW, próbki wyrobu oraz komplet zapisów zwi� zana z realizacj�  PPAP 
4 PSW oraz spe
nienie innych wymaga�  okre� lonych przez klienta 
5 PSW, próbki wyrobu oraz kompletu zapisów zwi� zana z realizacj�  PPAP i 

kompletne dane wspieraj� ce sprawdzone w zak
adzie produkcyjnym dostawcy. 
  

� ród
o: Production Part Approval Process, 4th ed., op.cit., s. 17. 

 

Ostatecznym zatwierdzeniem wyrobu jest zaakceptowane przez klienta PSW, które jest 

warunkiem koniecznym dla uzyskania zlecenia seryjnego (patrz. rys. 48). 

APQP, a w szczególno� ci PPAP s
u� y zatwierdzaniu wyrobu, który w nast� pstwie najcz�� ciej 

wielomiesi� cznego procesu b� dzie przedmiotem dostaw na pierwszy monta� . W ramach 

APQP w relacji OEM – dostawca 1-ego rz� du dostawca musi wyja�ni� , czy konieczna jest 

kwalifikacja kupowanych przez niego materia
ów, tak� e na zasadach PPAP. Najcz�� ciej 

obowi� zek ten zostaje ograniczony do kluczowych dostaw realizowanych przez poddostawc�  

(dostawc�  2-ego rz� du wobec OEM) okre� lonych w BOM (bill of materials), ale i tak jest to 

wa� ny proces w ca
ym 
a� cuchu dostaw. 

Za skutecznie przeprowadzenie PPAP odpowiada dostawca (potencjalny dostawca). 

Zatwierdzenie wytwarzania cz�� ci jest wymagane zawsze przed pierwsz�  wysy
k�  cz�� ci, w 

nast� puj� cych sytuacjach10: 

�  dostarczenia nowej cz�� ci lub produktu (np. okre� lona cz��� , materia
 lub kolor nie 

by
y wcze� niej dostarczane danemu klientowi), 

�  skorygowania niezgodno� ci we wcze� niej dostarczanej cz�� ci, 

�  modyfikacji wyrobu wskutek zmian wprowadzonych do projektu, specyfikacji 

lub materia
ów, 

�  zastosowania innej, opcjonalnej konstrukcji lub materia
u ni�  w uprzednio 

zatwierdzonych, 

���������������������������������������� ����� �
10 Porównaj z D. Hoyle, Automotive Quality…, op. cit., s. 433; R.A. Munro, Future of APQP 

and PPAP in Doubt, “Quality Management” 2002, vol. 41, nr 1, s. 28-32. 



�  produkcji na nowych lub zmodyfikowanych narz� dziach (oprócz narz� dzi 

zu� ywalnych), matrycach, formach, modelach itp., w
� cznie z oprzyrz� dowaniem 

dodatkowym lub wymiennym, 

�  produkcji po remoncie albo po zmianie uk
adu istniej� cego oprzyrz� dowania 

lub wyposa� enia, 

�  produkcji po wszelkich zmianach w procesie lub metodzie wytwarzania, 

�  produkcji na oprzyrz� dowaniu lub wyposa� eniu przeniesionym do lub z zak
adu 

mieszcz� cego si�  w innej lokalizacji, 

�  zmiany � ród
a poddostawców cz�� ci, materia
ów lub us
ug (np. obróbka cieplna, 

galwanizacja), 

�  wyrobu wypuszczonego ponownie po rocznej lub d
u� szej przerwie w stosowaniu 

oprzyrz� dowania do jego produkcji, 

�  po �� daniu klienta zawieszenia wysy
ek z powodu problemu jako� ciowego dostawcy. 

 

Jest to zatem powszechny, typowy i niezwykle wa� ny proces dla dostawców wyrobów na 

pierwszy monta� . PPAP dotyczy pojedynczego przedmiotu dostawy. W przypadku wdra� ania 

rodziny wyrobów (zbli� onych pod k� tem technicznym i technologicznym, np. blacha 

walcowana ró� ni� ca si�  tylko szeroko�ci�  pasków, filtry oleju ró� ni� ce si�  opisem) mo� liwe 

jest uzyskanie zgody klienta na jednoczesne planowanie i realizacj�  procesu. 

W praktyce wykorzystywane mog�  by�  te�  szczegó
owe listy sprawdzaj� ce, pozwalaj� ce 

na dokonanie oceny kompletno� ci wszystkich kroków podejmowanych w procesie APQP, 

które powinny by�  stosowane jako swojego rodzaju przewodniki po procesie. Konieczne jest 

tak� e stosowanie zestandaryzowanych formularzy do zapisów jako�ci. 

Szczególnie istotne jest stosowanie wzorcowych formularzy w odniesieniu do zakresu 

Procesu zatwierdzania detali produkcyjnych (PPAP). Przyk
adowe formularze z tego zakresu 

to: 

�  part submission warrant (gwarancja przed
o� enia detalu), 

�  appearance approval report (raport zatwierdzenia wygl� du zewn� trznego), 

�  production part approval – dimensional results (zatwierdzanie detalu produkcyjnego – 

wyniki bada�  wymiarowych). 

�  production part approval – material test results (zatwierdzanie detalu produkcyjnego – 

wyniki bada�  materia
owych). 

�  production part approval – performance test results (Zatwierdzanie detalu 

produkcyjnego – wyniki bada�  charakterystyk badania). 



Wszystkie zmiany, odst� pstwa od poszczególnych elementów APQP oraz PPAP, nawet w odniesieniu do stosowanych 

formularzy, wymagaj�  zgody klienta�


