
Annex 2 
 

SUPPLIER QUALITY 
BENESTARE A PRODURRE – PPAP LEVEL 3 

 

1 

 

 
 
 
 
 
 
 
INDICE 
 

1. SCOPO E CAMPO DI APPLICAZIONE  

2. DOCUMENTI DI RIFERIMENTO 

3. REQUISITI DEL SISTEMA DI GESTIONE PER LA QUALITÀ 

4. REQUISITI DEL CONTROLLO QUALITÀ 

5. VALUTAZIONE DELLA CAPACITÀ PRODUTTIVA 

6. CLASSIFICAZIONE E VALUTAZIONE DEL FORNITORE 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

Rev. Data Redazione Verifica Approvazione 

Rev. 00  06/03/2019 S.Mariotti  - M.Liberati E.Tocchi (RSQ) R.Di Carlo (RACQ) 

Rev 01 12/05/2021    

     

Natura della modifica: 
prima emissione. 
REV 01 MODIFICA DEL PARAGRAFO 1 CON INTRODUZIONE DEI SERVIZI DI OUTSOURCING  



Annex 2 
 

SUPPLIER QUALITY 
BENESTARE A PRODURRE – PPAP LEVEL 3 

 

2 

 

1. SCOPO E CAMPO DI APPLICAZIONE  
 
Il presente documento descrive le modalità operative per il rilascio del benestare alla 
produzione dei materiali (o servizi) diretti di acquisto da Fornitori 

Questo documento si applica a: 

 Materiali diretti di fornitura esterna 

 Servizi in outsourcing per componenti mercato automotive 

 
2. DOCUMENTI DI RIFERIMENTO 

 NORMA UNI EN ISO 9001:2015 

 PROCEDURA INTERNA HP-QO-F-0018-PO4_APPROVVIGIONAMENTO 

 ANNEX 1 – REQUISITI AGGIUNTIVI DI QUALITÀ 

 

3. RESPONSABILITÀ 

 HP Composites – Ufficio Acquisti emette ordine di Campionatura per la richiesta di 
Benestare 

 Fornitore invia la merce con DDT unico e separato facendo riferimento all’ordine di 
campionatura  

 Fornitore invia, contestualmente alla consegna della campionatura fisica, tutta la 
documentazione di PPAP Level 3. Nel caso di invio digitale è necessario inviare in 
un’unica cartella .zip all’indirizzo incoming@hpcomposites.it  

 HP Composites – Supplier Quality verifica la campionatura ed emette esito al rilascio 
del benestare a produrre 

 
4. MODALITÀ OPERATIVE  

Le verifiche di benestare vengono attivate (mediante emissione di ordine specifico) per tutti i 
sotto – componenti coinvolti in una commessa automotive di fornitura esterna con lo scopo di 
accertare la conformità del prodotto/processo definitivo, secondo i requisiti richiesti. 
 
Solitamente l’ordine di campionatura per benestare richiede nr. 3 quantità per ogni codice. 
Ad ogni fornitura di campionatura per benestare il Fornitore deve presentare una serie di 
documenti definiti nella lista PPAP Level 3. 
I documenti del PPAP forniscono la prova che il Fornitore ha soddisfatto o superato i requisiti 
del cliente e il processo è in grado di riprodurre in modo coerente parti di qualità. 
E’ necessario un PPAP (e quindi un ordine di campionatura) per ogni nuovo codice e per 
l’approvazione di qualsiasi modifica ad un codice o a metodi di produzione nuovi o modificati 
in modo significativo. 
Il cliente può richiedere un PPAP in qualsiasi momento durante la vita del prodotto. Ciò 
prevede che il Fornitore debba mantenere un sistema di qualità che sviluppi e documenti tutti 
i requisiti di un PPAP in qualsiasi momento. 
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Il PPAP Level 3 richiesto da HP Composites consiste di 10 elementi/documenti, di seguito 
descritti nel dettaglio, che sono richiesti per l’approvazione delle parti a livello di produzione. 

N° Requisito Descrizione Note  

1 Documentazione di 
Progetto 

Il fornitore deve inviare: 
- una copia del documento tecnico fornito da HP Composites 
- una copia dell’ordine di campionatura. 

 

2 
Documenti di 
Modifica, se 
applicabile 

Se il PPAP è richiesto a causa di una richiesta di modifica di una 
parte o di un prodotto, la documentazione che richiede e 
approva la modifica deve essere inclusa nel pacchetto PPAP.  

 

3 
Diagramma di 

Flusso del Processo 
Produttivo 

Il diagramma di flusso del processo descrive l'intero processo in 
modo grafico. Il flusso di processo deve includere materiale in 
entrata, diverse fasi di lavorazione, controllo, esito del 
controllo, eventuale rilavorazione e spedizione. 

 

4 FMEA di Processo 

Analisi della modalità e degli errori di processo (PFMEA) 
esamina tutte le fasi del processo di produzione per identificare 
qualsiasi potenziale rischio di qualità del processo e quindi 
documentare i controlli applicati. Il PFMEA è anche un 
documento vivente e dovrebbe essere aggiornato anche dopo 
che il prodotto è nella normale produzione. 

§ HP-QO-F-
0012-PO4 - 

FMEA di 
processo - 
Linea Guida 

- Rev 4 

5 
Piano di Controllo 

del Processo  

Il piano di controllo elenca tutte le caratteristiche e i metodi di 
ispezione necessari per fornire prodotti che soddisfano 
continuamente i requisiti di qualità del cliente. 
Deve elencare tutte le fasi indicate nel Diagramma di Flusso del 
Processo e per ogni fase deve riportare: 

- Descrizione della caratteristica da controllare 
- Il valore del nominale  
- I limiti superiori ed inferiori (nominale +/- tolleranze 

applicabili) 
- Frequenza del controllo 
- Strumento di controllo da utilizzare 
- Responsabile del controllo 

 

6 Report di Controllo Deve riportare le registrazioni di tutti i controlli dimensionali ed 
estetici previsti per un determinato codice. 

 

 Mezzi di Controllo 

Lista degli strumenti di controllo utilizzati dalla produzione nel 
rispetto del piano di controllo.  
L'elenco dovrebbe includere il programma di calibrazione per lo 
strumento. Gli ausili di controllo possono comprendere 
dispositivi di controllo, contorni, misuratori di variabili e 
attributi, modelli o modelli. 

 

7 Materia Prima 
- Certificati di Conformità della Materia Prima 
- Certificati di conformità (test results) su trattamenti 

superficiali (se richiesti) 
 

8 

Qualifiche operatori 
e Test per Processi 

Speciali (es 
saldature) 

-  
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9 
MDS per ogni codice 

in ordine 
campionatura 

Il Fornitore deve essere iscritto al portale www.mdsystem.com 
Entrando nel proprio account il Fornitore può creare all’interno 
del portale mdsystem.com un MDS ovvero una “scheda 
tecnica” del codice riportante gli ingredienti del codice finito. 
Una volta creato l’MDS del codice in ordine, il Fornitore può 
inviarlo ad HP Composites mediante lo stesso portale 
indirizzandolo all’ID HP Composites: 135321 

 

10 
Certificato di 

Benestare 

Il modulo di invio delle parti è un riepilogo dell'intera 
documentazione di PPAP. È richiesto un Certificato per ciascun 
codice, se non diversamente specificato dal cliente. 
Il certificato include: 
 N° ordine di Campionatura e DDT di consegna  
 Motivo della presentazione (modifica del progetto, riconvalida 
annuale, ecc.) 
 Il riferimento ai documenti di progetto del cliente 
(solitamente revisione e data) 
 Dichiarazione di conformità delle parti alle esigenze del 
cliente 
 Una sezione fornita per qualsiasi spiegazione o commento 
richiesto 
 Firma della persona autorizzata dal fornitore insieme alle 
informazioni di contatto 
 Un'area per il cliente per indicare la disposizione del PPAP 

Format HP 

 
 

5. ESITO DEL BENESTARE 

Il Fornitore deve consegnare la campionatura al Magazzino in Entrata di HP Composites con 
un unico collo (scatola o busta) identificata con apposito cartellino: 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
La Qualità di HP Composites provvederà ad esaminare la Pratica di Benestare e, al termine 
delle verifiche, invierà un esito formale al Fornitore che potrà essere: 

 Benestare POSITIVO: le verifiche hanno avuto esito positivo, si rilascia Benestare a 
Produrre 

 Benestare NEGATIVO: dalle verifiche, inclusa la verifica documentale del PPAP, sono 
emerse carenze o non conformità a carico di caratteristiche chiave da ritenersi quindi 
gravi; non si rilascia il Benestare a Produrre. 

Campionatura per BENESTARE 

Fornitore____________________ 

Ordine HP___________________ 

Codice _______________________ 
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 Benestare Positivo ad Interim: sebbene l’obiettivo debba essere quello di avere 
l’approvazione PPAP completa, ci sono alcuni casi in cui sono necessarie piccole 
correzioni alla documentazione PPAP e queste correzioni non influiscono sulla forma, 
sull’adattamento o sul funzionamento delle parti. L’approvazione provvisoria deve 
essere definita per periodo di tempo (dichiarato e concordato con il fornitore) nel quale 
si concede al fornitore di spedire le parti mentre la documentaizone viene corretta, 

    L'approvazione provvisoria può essere concessa solo quando le non conformità che 
impediscono l'approvazione sono state chiaramente definite ed esiste un piano di azioni 
correttive concordato tra il fornitore e il cliente per correggere tali non conformità. 
    Il fornitore è responsabile dell'attuazione delle azioni di contenimento per garantire che al 
cliente venga spedito solo materiale accettabile e che tale materiale debba essere 
adeguatamente identificato. 
    Se il documento di ingegneria non viene approvato, si consiglia vivamente di tenere 
l'approvazione provvisoria. 
    La Deviazione o la Concessione DEVONO includere una data di scadenza o un numero 
massimo di pezzi consentiti.  

 
Richiesta di Integrazione: prima di emettere l’esito finale del Benestare la Qualità di HP 
Composites può richiedere un’integrazione alla documentazione presentata 
 
In caso di esito negativo del benestare a produrre, verrà riemesso un nuovo ordine di 
campionatura e il fornitore dovrà prevedere la nuova fornitura con la stessa procedura 
indicata nella presente. 
 

6. PAGAMENTO DEL FORNITORE 

Solo con l’ottenimento del Benestare Favorevole comunicato al Fornitore dalla Qualità di HP 
Composites, si può procedere al pagamento (nel rispetto delle tempistiche concordate) del 
Fornitore per le seguenti: 

- la campionatura stessa; 
- le forniture del codice di riferimento successive all’esito negativo. 


