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PPAP目的:

Ø 生产件批准程序〔 PPAP ： Production Part 
Approval Process 〕规定了生产件批准的一般
要求，包括生产和散装材料〔见术语〕。

Ø PPAP的目的是用来确认供方是否已经正确理解
了顾客工程设计和标准的所有要求，并且在执
行所要求的生产节拍条件下的实际生产过程中，
具有持续满足这些要求的潜在能力。
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适用性:
l PPAP必须适用于散装材料、生产材料、生产件或维
修件的内部和外部供方现场〔见术语〕。对于散装
材料，不要求PPAP，除非你的顾客要求。

l 标准目录中的生产件或维修件的供方必须符合PPAP，
除非顾客正式特许。只要提供或声明有工装，那么
工装必须作为标准目录中的工程。

l     注 1：见第II局部顾客特殊说明中的详细内容。
有关PPAP的所有问题均应向顾客产品批准部门〔见
术语〕提出。

l    注2：顾客可以正式特许免除对一个供方的PPAP
要求。顾客以文件形式记录适用工程的特许。
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I.1  总那么

供方必须对以下情况获得顾客产品批准部门的完全批准〔见
I.5.2.1〕：

       1.一种新的零件或产品〔即：以前未曾提供给某个
顾客的某种零件、材料或颜色〕。

       2. 对以前提交零件不符合的纠正。

       3.由于设计记录、标准或材料方面的工程更改引起
产品的改变。

       4. 第I.3局部要求中的任一种情况。

注：如果有涉及生产件批准的任何问题，请与顾客负责产品
批准的部门联系。
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I.2  PPAP的过程要求

I.2.1  有效的生产过程

Ø 对于生产件：用于PPAP的产品必须取自重要的生产过程。
该过程必须是1小时到8小时的生产，且规定的生产数量
至少为300件连续生产的部件，除非顾客授权的质量代表
另有规定。

Ø 该过程必须在生产现场使用与生产环境同样的工装、量具、
过程、材料和操作工进行生产。来自每一个生产过程的部
件，如：相同的装配线和/或工作单元、多腔冲模、铸模、
工具或模型的每一个位置，都必须测量和对代表性样件进
行试验。
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I.2  PPAP的过程要求

I.2.1  有效的生产过程
对于散装材料：“零件〞没有具体数量的要求。如果
要求提交样品，那么样品的选取必须能够保证代表
“稳定的〞加工过程。

注：对于散装材料，现有产品的生产情况通过可以用
于估计初始过程能力或新的和类似产品的性能。如
果在过去的生产中不存在类似散装材料产品或技术，
那么在证实过程能力或性能足够的生产量到达之前，
可实施遏制方案。
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I.2  PPAP的过程要求

I.2.2  PPAP的要求
供方必须满足所有的规定要求，如：设计记录、标
准，对于散装材料，满足散装材料要求检查表〔
见I.2.2.15和附录F〕。假设不能满足这些要求，
供方那么不提交零件、文件和/或记录。为了满
足所有设计记录的要求，必须进行一切努力对过
程进行纠正。如果供方不能满足其中的任何要求，
为了确定适宜的纠正措施必须与顾客取得联系。
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I.2  PPAP的过程要求

I.2.2  PPAP的要求
Ø PPAP的检验和试验必须由有资格的实验室完成。
所使用的商业的/独立的实验室必须是获是认可
的实验室。当使用商业的实验室时，供方必须
使用实验室的信笺纸或使用正式的实验室报告
格式提交试验结果。必须注明进行试验的实验
室名称、试验日期和进行试验所使用的标准。

Ø 对任何试验结果只笼统地描述其符合性是不可
接受的。
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I.2  PPAP的过程要求

Ø 对于每一种零件、或零件系列，无论其提交等
级如何，供方必须列出的适用工程和记录。这
些记录〔假设有的话〕必须在零件的PPAP文
件中列出，或在该类文件中有所说明，并随时
备查。以下工程〔I.2.2.16-18〕必须随时供顾
客在PPAP时使用。

Ø 供方假设想例外或偏离PPAP要求，必须事先
得到顾客产品批准部门的批准。
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I.2  PPAP的过程要求

Ø 注1：供方可以根据特殊的安排，由顾客的试
验室进行试验。

Ø 注2：I.2.2中的所有工程或记录并不一定适用
于每个供方的每个顾客零件编号。例如：有些
零件没有外观要求，还有些部件没有颜色的要
求。为了确定必须包括哪些工程，应该参考设
计记录的要求，如：零件图纸，有关的工程文
件或标准，还可咨询你的顾客负责零件批准的
部门。
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I.2  PPAP的过程要求
I.2.2.1  设计记录
供方必须具备所有的可销售产品的设计记录，包括：
部件的设计记录或可销售产品的详细信息。假设设
计记录，如CAD/CAM数学数据、零件图纸、标准
等是以电子版形式存在，如：数学数据，那么供方
必须制作一份硬件拷贝〔如：带有图例、几何尺寸
与公差[GD&T]的表格或图纸〕来确定所进行的测量。
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I.2  PPAP的过程要求
I.2.2.1  设计记录
注1：对于任何可销售的产品、零件或部件，无论谁
具有设计责任，应只有唯一的设计记录。设计记录
可引用其它的文件来形成该设计记录的局部。

注2：对于散装材料，设计记录可以包括原材料的标
识、配方、加工步骤和参数，以及最终产品的标准
或接收准那么。如果尺寸结果不适用，那么
CAD/CAM的要求也不适用。
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I.2  PPAP的过程要求

I.2.2.2  任何授权的工程更改文件
供方必须具有尚未记入设计记录中、但已在产品、
零件或工装上表达出来的任何授权的工程更改文
件。
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I.2  PPAP的过程要求

I.2.2.3  要求时的工程批准
 在设计记录有规定时，供方必须具有顾客工程
批准的证据。

原材料批准，尺寸确认等。

 注：对于散装材料，在散装材料要求检查表〔
附录F〕上“工程批准〞一栏有批准的签字和/
或在顾客批准的材料清单上包括该材料即可满
足本要求。
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I.2  PPAP的过程要求

I.2.2.4如果供方有设计责任。应进行设计失效模式及
后果分析〔设计FMEA〕，见潜在失效模式及后果
分析参考手册。

供方对于所负有设计责任的零件或材料，必须按照
AIAG FMEA 手册第四版的要求进行设计 FMEA 分
析。对于散装材料，当散装材料要求检查表上要求
时〔见I.2.2.15〕必须在进行设计FMEA之前准备
一份设计矩阵表〔见附录F〕。

注：对于散装材料，附录F中讨论的设计FMEA的定
级标准〔严重度、频度、探测度〕，可以用来对风
险因素进行适当的区别。
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I.2  PPAP的过程要求

I.2.2.5  过程流程图
 供方必须具备使用供方规定的格式、清楚地描述生
产过程的步骤和次序的过程流程图，同时应恰当
地满足顾客规定的需要、要求和期望〔见产品质
量先期筹划和控制方案参考手册〕。对于散装材
料，相对于过程流程图的等效文件是一份过程流
程的描述。

 注：如果对新零件的共通性已经过评审，那么类似
零件的“系列〞产品的过程流程图是可接受的。
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I.2  PPAP的过程要求

Ø I.2.2.6  过程失效模式及后果分析〔过程FMEA〕。
见潜在失效模式及后果分析参考手册。

Ø  供方必须按照 AIAG 第四版的要求进行过程
FMEA。

Ø  注：同一份设计或过程 FMEA可适用于相似零件
或材料的生产过程。对于散装材料，附录F中给
出严重度、频度和探测度的定级标准，用来对风
险因素进行适当的区别。
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I.2  PPAP的过程要求

I.2.2.7  尺寸结果
 供方必须提供设计记录和控制方案要求的尺寸验证已经
完成，以及结果说明符合规定要求的证据。对于每一
个的加工过程，如：单元或生产线和所有的型腔、模
型、样板或冲模〔见I.2.2.13〕，供方必须有尺寸的结果。

 供方必须标明设计记录的日期、更改等级和任何尚未包
括在制造零件所依据的设计记录中的、经授权的工程
更改文件。

 供方必须在所测量的零件中确定一件为标准样品〔见见
I.2.2.17〕。
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I.2  PPAP的过程要求
Ø 供方必须在所有的辅助文件〔例如：补充的全尺寸结
果清单、草图、描制图、剖面图、CMM检查点结果、
几何尺寸和公差图、或其它的与零件图相关的辅助图
〕上记录更改的等级、绘图日期、供方名称和零件编
号。根据保存/提交要求表，这些辅助材料的复印件也
必须与尺寸结果一起提交。当需要使用光学分析仪进
行检验时，提交材料中还必须包括描制图纸。

Ø 注1：所有在设计记录和控制方案中注明的尺寸〔参考
尺寸除外〕、特性和标准均应将实际的结果记录在简
捷的表格中。为些，可使用附录C中的尺寸结果表。
或使用将结果清楚地写在零件图〔包括适用的剖面图、
描制图或草图等〕上的检查图方法。

Ø 注2：通常，尺寸结果不适用于散装材料。
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I.2  PPAP的过程要求
I.2.2.8  材料/性能试验结果的记录
关于设计记录或控制方案中规定的试验，供方必
须有材料和/或性能试验结果的记录。

I.2.2.8.1  材料试验结果
当设计记录或控制方案中规定有化学、物理或金
相的要求时，供方必须对所有的零件和产品材
料进行试验。

设计记录和有关标准要求的所有试验均应使用简
捷的格式将试验的数量和每项试验的实际结果
列出。尚未纳入设计记录中的任何授权的工程
更改文件也应进行注明。
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I.2  PPAP的过程要求

Ø 材料试验报告〔见附录D〕必须说明以下内容：
Ø          ● 被试验零件的设计记录更改等级、以及被试
验零件的技术标准的编号、日期及更改等级；

Ø         ●  进行试验的日期；
Ø         ● 材料分承包方的名称，以及当顾客提出要求
时，注明他们在顾客批准的分承包方名单上的材料
供方代码号。

Ø 对于顾客开发的材料标准及有顾客批准的分承包方
名单的产品，供方必须从分承包方名单上的分承包
方采购材料和/或效劳〔如油漆、电镀和热处理〕。

2024/3/15 21



I.2  PPAP的过程要求

Ø I.2.2.8.2  性能试验结果
Ø 当设计记录或控制方案规定有性能或功能要求时，供
方必须对所有的零件或产品材料进行试验。

Ø 试验报告必须说明以下内容：

Ø          ●  被试验零件的设计记录更改等级，以及被试
验零件的技术标准的编号、日期及更改等级；

Ø          ●   尚未纳入设计记录的任何授权的工程更改文
件；

Ø         ●   进行试验的日期。
Ø 注：由设计记录或相关技术标准要求的所有试验结果
应以易于理解的形式列出，并包括试验的数量。可以
使用附录E给出的性能试验结果表格。
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I.2  PPAP的过程要求
l I.2.2.9初始过程研究
l I.2.2.9.1  总那么
l 在提交由顾客或供方指定的所有特殊特性之前，必须确定初始过程
能力或性能的水平是可以接受的。

l 为了了解测量误差是如何影响被研究的测量值，供方必须进行测量
系统分析。〔见I.2.2.10〕和测量系统分析参考手册〕

l 注1：本要求的目的是为了确定生产过程是否有可能生产出能满足顾
客要求的产品。初始过程研究关注的是计量型而不是计数型数据。
装配错误、试验失败、外表的缺陷是“计数〞的例子，了解这局部内
容也很重要，但不包括在本手册的初始研究中。为了了解用计数型
数据监测的特性性能，需要相当长的时间收集更多的数据。
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I.2  PPAP的过程要求

l 注2：估计过程能力或性能的指数将由顾客和供方取得一致同意。
下面对Cpk和Ppk进行描述。对于特定的过程或产品，假设经顾
客事前批准，也可采用其它更适用的替代方法。

l 注3：初始过程研究是短期的，且预测不出时间以及人、材料、
方法、设备、测量系统和环境的变差的影响。尽管这些是短期的
研究，但是利用控制图来收集和分析数据的规律性仍是十分重要
的。

l 注4：对于能够使用于X-R图研究的那些特性，应该根据取自重要
的生产过程〔见I.2.1〕的连续零件中最少25个子组的数据，并至
少得到100个读数的情况下进行短期的研究。取得顾客同意时，
可以使用来自相同的或类似过程的长期结果代替初始数据要求。
对于特定的过程，假设有顾客的事前批准，可使用替代的分析工
具，如单值移动极差图。
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I.2  PPAP的过程要求

l I.2.2.9.2  质量指数
l 如果适用，应使用能力或性能指数对初始过程研究进行总结。
l 注1：初始过程研究结果依赖于研究的目的，数据的正态分析〔假
定正态分布并具有双侧标准〕、数据采集方法、抽样方法、数据
的数量、说明统计受控状态等。该研究基于以下假设，即试图应
用以下原理的任何人都已经学习过统计过程控制参考手册中关于
过程能力的内容，且理解从均值极差图这一角度关于稳定性的原
理。关于以下各项的说明，可与顾客负责零件批准的部门联系。
参见统计过程控制参考手册第二章第5局部D：建议采用的过程措施。
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I.2  PPAP的过程要求
l Cpk- 稳定过程的能力指数。 σ 的估计值是依据子组内的变差确定的〔 R 

/d2或S /C4〕。
l Ppk-性能指数。根据总变差σ值〔所有单个样本数据使用标准偏差[均方根
等式]，“s〞〕。

l 短期研究。初始过程研究的目的是了解过程变差，而不是到达一个规定的
指数值。当可能得到历史的数据或有足够的初始数据来绘制控制图时〔至
少100个个体样本〕，可以在过程稳定时计算Cpk。对于输出满足标准要
求且呈可预测的波形的长期不稳定过程，应使用Ppk。当不能得到足够的
数据时〔小于100个样本〕，应与顾客负责零件批准的部门取得联系，以
制定出一个适当的方案。 
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I.2  PPAP的过程要求

l 关于过程稳定性的评价以及对Ppk和Cpk的解释，可参见统计过程控制参
考手册。

l 注2：对于散装材料，如果要求，供方应就有关初始过程研究所采用的适
当的技术得到顾客的同意，以便有效地确定对过程能力的估计。 

2024/3/15 27



I.2  PPAP的过程要求

l I.2.2.9.3  初始研究的接受准那么
l 对于稳定过程，供方在评价初始过程研究结果时，必须采用以
下的接受准那么：

l 注：Cpk只能用于稳定过程。 

结果 说明 
指数＞1.67 该过程目前能满足顾客要求。批准后即可开

始生产，并按照控制计划进行。 
1.33≤指数≤1.67 该过程目前可被接受，但是可能会要求进行

一些改进。与你的顾客取得联系，并评审研
究结果。如果在批量生产开始之前仍没有改
进，将要求对控制计划进行更改。 

指数＜1.33 该过程目前不能满足接受准则。与适当的顾
客代表取得联系，对研究结果进行评审。 
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I.2  PPAP的过程要求

l I.2.2.9.4  非稳定过程
l 根据不稳定的性质，一个非稳定过程可能不满
足顾客的要求。供方在提交PPAP之前，必须
识别、评价和在可能的情况下消除变差的特殊
原因。供方必须将存在的任何不稳定过程通报
顾客，且在任何提交之前，必须向顾客提出纠
正措施方案。

l 注：对于散装材料，如果过去的数据说明类似
的过程长期不稳定，且以前实施的措施没能使
其到达稳定，那么可以不必保证纠正措施方案。2024/3/15 29



I.2  PPAP的过程要求

l I.2.2.9.5  单侧标准或非正态分布的过程
l 对于单侧面标准或非正态分布的过程，供方必须与顾客一起确定
替代的接受准那么。

l 注1：前边提到的接受准那么〔I.2.2.9.3〕是基于正态分布的和双
侧标准〔目标位于中心〕的假设。如果该假设不成立，使用这种
分析可能会导致不可靠的信息。这里提到的替代性接受准那么可
能要求一种不同类型指数或某种数学变换的方法。重点是应了解
非正态分布的原因〔如：过程经过一定时间后是否稳定？〕和如
何处理变差。

l 注2：对于散装材料，在绘制常规的过程数据直方图之后，通常呈
非正态分布。由于所获得的值可能引起误导，所以不应计算质量
指数。
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以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如

要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/53624004312

2010132
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