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供应商质量政策

Otis 致力于每天，在每个市场中，在产品生命周期内自始至终按时提供、无缺陷的产品和服务。这种不懈的努力指引着我们的员工、供应商和合作伙伴的行动，决不在安全、合规性或质量方面打折扣。我们的目标是成为最受我们所服务的行业中客户和乘客信任的解决方案提供商。
供应商在确保 OTIS 产品的质量和成本效益方面发挥着不可或缺的作用，因此应遵守本手册中规定或另行传达的所有要求。

期望

按时、以合理成本、安全地生产完善的零部件

质量体系：供应商应维持一个质量体系，它必须达到或超过 ISO9001、AS9100 或 TS16949 并获得经官方认可的第三方认证机构的认证。

EHS：OTIS 鼓励采用符合 ISO14001 和 OHSAS18001 的环境、健康和安全体系，但至少必须符合 OTIS EH&S 期望
次级供应商：供应商应确保其次级供应商符合 OTIS 在采购订单和规格方面的所有要求。

产品开发：应将质量先期策划方法用于产品开发和产品过渡（包括次级供应商），并且这些方法应符合美国汽车工业行动集团 (AIAG) 出版的《产品质量先期策划 (APQP) 及控制计划》(Advanced Product Quality Planning (APQP) and Control Plan) 手册。

产品质量：应以 AIAG 生产零部件审批过程 (PPAP) 为基础，确认所有要求都得到满足，并且该过程可前后一致地生产产品。

生产放行：OTIS 将确定具体的零部件 PPAP 要求。必须先提交并经 OTIS 批准（这可以是完全批准或临时批准）
零部件保证书 (PSW)，然后才能放行生产产品。

产品和过程变更：应管控变更以防发生中断和质量问题。

OTIS 必须提前获知并批准变更，然后才能实施变更。

可视化工厂：供应商工厂应可视化并遵守世界级的 5S 实践。

培训：供应商员工应经过适当的培训，并且深入了解产品/过程。

产品有缺陷：如果已交付的产品有缺陷，请在 24 小时内通知 OTIS。并立即实施管控措施。在 5 个工作日内答复 8D 纠正措施回应，并在 30 天内答复最终纠正措施回应。未经事先书面批准，供应商在任何时候均不得发运已知不合格产品。

不良质量成本：供应商将负责承担 OTIS 因供应商产品缺陷而产生的成本。

蔓延性质量问题：指示质量体系失败的蔓延性质量问题必须要求供应商出资聘请经 OTIS 批准的第三方交接检查产品、评估质量体系并推荐将由供应商实施的质量改善计划。

OTIS 关键特性：OTIS 将记载关于其技术数据的关键特性。

除 OTIS 定义的关键特性之外，供应商还可标识其他关键特性。具有设计责任的供应商需要这样做。

供应商表现：OTIS 的供应商表现计划是一种让当前交付和质量表现达到高水平的供应商脱颖而出的方法。期望所有关键供应商均达到“优秀”或“金牌”级。运营未达到至少“优秀”级的供应商必须制定改善计划以供 OTIS 审阅。

OTIS 供应商道德准则：供应商必须遵守 https://www.otis.com
与要求有偏差：此《供应商质量手册》或其展品的任何例外情况都需要通过正式的供应商偏差申请 (SDR) 获得事先批准

供应商接收和确认

签署人确认已收到《Otis 供应商质量手册》。
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1.
质量政策 

Otis 致力于每天，在每个市场中，在产品生命周期内自始至终按时提供、无缺陷的产品和服务。这种不懈的努力指引着我们的员工、供应商和合作伙伴的行动，决不在安全、合规性或质量方面打折扣。我们的目标是成为最受我们所服务的行业中客户和乘客信任的解决方案提供商。
供应商在确保 OTIS 产品的质量和成本效益方面发挥着不可或缺的作用，因此应遵守本手册中规定或另行传达的所有要求。

2.
目的

本手册定义针对供应商质量体系和表现的初始和后续要求。

3.
适用范围

本《供应商质量手册》适用于向 OTIS 设施提供生产资料、可交付软件、纳入 OTIS 装配/产品的由供应商设计的产品、OTIS 品牌的成品以及与产品相关的服务的所有供应商。此外，本 SQM 还适用于 OTIS 中的内部供应商，即归属 OTIS 所有的供应商和合资企业 (JV)。个别 OTIS 工厂可能还有工厂所特有的其他要求，并将制定履行这些要求的具体过程。如果本手册中提出的要求与个别工厂的要求之间存在冲突，则将适用更加严格的要求。
4.
期望

4.1.
所采购的产品以及与产品相关的服务必须符合既定的规格和要求，包括：

适用于特定产品或服务的图纸。

适用于商品或特定零部件的工程规格和/或可靠性要求。

适用于产品或服务的材料规格

适用的法规/行业标准。

经 OTIS 批准的变更或偏差。
既定商业合同

4.2.
供应商需要：

证明遵守并保持遵守所有成文的要求（包括设计性能、可靠性、过程控制和功能）。

提供资源以参与产品质量策划

建立及时准确地对变更做出反应的变更控制体系。在所有情况下，都必须事先获得书面批准，然后才能实施任何可能影响形状、配合、功能、互换性或可靠性的变更。其中必须包括制造过程、产品验收质量标准和测试要求。

建立成文的质量体系，其中涉及产品/过程开发、制造和交付的所有阶段。根据要求，供应商必须同意进行现场质量体系评估和验证。

维护过程、产品和服务文档。
将与本文档中所示的期望和控制相当的期望和控制部署到次级供应链。

对包括“定向购买”来源在内的所有次级供应商的质量负责。

保持专业知识和资源，以便有效地执行根本原因分析并及时实施纠正和预防措施。

针对可能对所供应产品的质量、可靠性和安全性、设计和/或生产或本手册中所述的任何其他事项产生负面影响的任何和所有情况提供通知。

对不良质量对 OTIS 及其客户产生的影响负责。

向 OTIS 告知任何影响 OTIS 环保承诺或法规要求的状况或变更。

完全遵守 OTIS 道德准则和供应商行为准则。

保持一个确保遵守所有上述要求的自我审核体系。

4.3
通信

一般来说，应使用以下联系点：
主要联系人 - 有关供应链和采购活动的所有问题，请联系您在使用 OTIS 的场地的采购联系人
产品/零部件质量 - 有关产品质量的所有问题，请在使用 OTIS 的场地联系供应商质量保证 (SQA) 人员

道德顾虑 - OTIS 为存在与道德准则相关的疑问或问题的供应商维护一个联系网站。供应商可通过以下链接与独立调查官直接联系以协助消除顾虑。请访问：https://www.otis.com
4.4
供应商信息
OTIS 的新供应商必须提供基本信息，包括

有生产资格的工厂提供 DUNS 编码

有资格的工厂地点提供关键供应商联系人的列表
5.
供应商选拔和资格认证要求

5.1.
供应商选拔 

能力、产量、诚信、成本/价格竞争力、财务状况、地理位置、过去的质量和交付表现、可靠性、产品质量、市场反馈和客户-供应商总体关系，所有这些因素在询价之前和采购合同期内控制对所有来源的评估。通过持续改善，供应商有望生产出改良产品、提供更高的质量、降低成本和/或提供其他竞争优势。

选拔过程涵盖五 (5) 个主要领域：

供应商财务、质量管理体系、环境、健康与安全以及持续改善评估

供应商资格认证确保供应商建立可生产质量一致的零部件的基础体系、可逐渐降低成本并可履行供应商的多种其他责任，如采取纠正措施和妥善管理次级供应商

零部件或服务过程资格认证确保零部件可满足 Otis 的要求。

过程资格认证确保制造过程将始终如一地生产零部件或提供服务

Otis E-3 要求（如果适用）

供应商应建立并保持一个确保生产符合所有客户要求和期望的质量管理体系。

5.2
质量体系

所有供应商均应保持一个有效且成文的质量体系，后者传达、识别、协调和控制所有必要的关键活动以设计、开发、
生产和交付高质量的产品或服务。

所有供应商均必须通过经认可的独立认证第三方注册机构获得以下国际质量管理标准之一的认证/注册：

ISO 9001
质量管理体系 - 要求

ISO/TS16949
质量管理体系 - 汽车要求

SAE AS9100
质量管理体系 - 航空航天 - 要求

将按个案管理保持第三方注册的例外情况。OTIS 工厂质量经理在征得所有其他使用此相同供应商位置的 OTIS 场地的同意后，可放弃第三方注册的要求。在此类情况下，必须通过到访现场验证完成 SHA 或 Q+ 自我评估。供应商可能需要报销 OTIS 开展这些活动的花费。
注意：如果供应商的第三方注册到期或被吊销，则供应商必须立即通知 OTIS。

OTIS 保留以下权利：
用现场审核验证供应商质量体系
验证供应商符合适用的质量标准
代替第三方认证和/或除第三方认证之外，执行 SHA 或 Q+ 自我评估
因表现未达标而取消供应商资格。在此类情况下，需要先重新进行全面资格认证，然后才能恢复业务。

5.3
质量体系/供应商风险评估
供应商经营状况评估是专门用于评估供应库存风险的 OTIS 规程。它适用于生产零部件和非产品领域的生产、分销和服务供应商。这是一个基于 Web 的自我评估调查问卷，随后可进行现场验证审核。SHA 评估供应商的 4 个大类：精益、过程管理、质量和资源管理，并协助供应商发现优缺点和/或需要改进的领域。此外，Q+ 是 OTIS 使用的质量体系评估/调查。它由 OTIS 执行的自我评估和现场审核组成。在第 5.2 节中提到的情况下，OTIS 可使用此功能。
SHA/Q+ 自我评估和调查标准均旨在评估供应商的质量体系、过程控制能力，并协助供应商发现优缺点和/或需要改进的领域。

SHA/Q+ 自我评估 

必要时，应由供应商独立完成自我评估并由 OTIS 作出评价。完成自我评估的供应商应提交行动计划以改善不符合最低要求的任何类别或金牌问题。OTIS 保留根据自我评估的结果执行到访现场 SHA 或 Q+ 验证的权利。

SHA/Q+ 验证审核
现场验证由多种质量体系和过程控制类别组成，力图在调查时对供应商的质量体系、过程控制和质量承诺作出公正的评价。

此外，需要进行 SHA 现场审核才能为申请金牌供应商身份的供应商确认 SHA 金牌级别。将由在 OTIS 认证审核员名单中注册的认证 SHA 审核员执行该审核。
OTIS 保留修订 SHA/Q+ 问题以纳入新要求的权利。
5.4
过程审核

OTIS 可能会在供应商的制造设施处进行过程资格认证审核。此项审核重点关注供应商对于为 OTIS 制造的产品制定的特定过程质量控制以及零部件/商品特有的过程要求。此外，OTIS 保留在次级供应商处进行此类审核的权利
此类审核不应免除供应商生产和交付无缺陷零部件的责任。

6.
生产零部件和过程资格认证要求

零部件资格认证确保零部件能够满足技术/性能要求。过程资格认证确保所采用的特定制造过程将生产质量一致且可接受的零部件。

应遵循可在附录 1 中找到的每个生产零部件审批过程 (PPAP) 级别的 PPAP 通用要求提交所有生产零部件样品。
使用 OTIS 的场地将定义要提交的 1-5 级 PPAP。将使用 PPAP 申请表附件 2 或类似方式提出 PPAP 申请。

注意：商用成品 (COTS) 在符合第 16 节中提供的定义时可能不需要进行 PPAP 提交。COTS 的供应商应联系其特定 OTIS 场地以确保遵守地要求。PPAP 豁免过程必须由 OTIS 工程和质量部门批准。
应与使用 OTIS 的场地商定一个日期，在投入生产之前尽早进行 PPAP 提交。

注意：请与您使用 OTIS 的业务部门联系以了解有关 PPAP 提交的任何具体时间安排准则

直到通过签署零部件保证书 (PSW) 附件 1 而获得 OTIS 的完全批准或临时批准后，供应商才能发运生产零部件。
在未获得完全批准的情况下，OTIS 将向供应商告知有顾虑的方面。供应商必须更正并重新提交以供处置。

OTIS 酌情决定，可在过程资格认证审核过程中，在供应商的设施处现场审阅任何或所有 PPAP 项。

PPAP 保证书有效期
除非在 PSW 上另有规定，否则批准在整个合同期内或直到 OTIS 撤销批准前均有效。

此外，如果出现以下情况之一，则供应商必须在首次生产发运前通知 OTIS：

就以前发运的零部件更正差异。
获批的产品变更授权书 (PCA) 上对设计记录、规格或材料的工程变更修改了产品。
使用可选的而非在以前获批的零部件中使用的过程或材料。

用新工具或改装的工具（易损工具除外）、冲模、铸模、图样（包括额外或置换工具）进行生产。
整修或重新布置现有工具或设备后进行生产
制造过程或方法发生任何变化以包括润滑剂、脱模剂或其他过程解决方案变更后进行生产
将工具和设备搬迁到不同工厂地点或从其他工厂地点搬迁工具和设备后进行生产
分包零部件、材料或服务（例如热处理、喷镀）的来源发生变更

工具未用于批量生产达到十二 (12) 个月或更长时间后重新放行产品。

因对供应商质量有顾虑，应 OTIS 要求暂停发运
可能导致供应商控制计划 (CP) 变更的任何其他活动
失去或吊销第三方质量体系注册。
如果发生上述任一情况，供应商将采用供应商偏差申请 (SDR)（即附件 8）通知 OTIS。OTIS 将审阅该 SDR；可能需要重新提交全部或部分 PPAP。如果需要重新提交，则使用场地将通知要提交的级别。

注意：除非另有说明，否则 3 级为默认级别。必须按照提交表（附录 1）和第 13 节“可跟踪性和质量记录”保留 PPAP 文档。

在第一次生产发运之前，必须以书面形式获得完全批准或临时批准。

PPAP 级别

根据提交 PPAP 的用途，OTIS 需要进行不同级别 (1-5) 的零部件审批。
PPAP 级别定义：

	1 级
	仅提交到客户的零部件提交保证书 (PSW)。

	2 级
	带有产品样品和少量支持数据的 PSW。

	3 级
	带有产品样品和完整支持数据的 PSW。

	4 级
	PSW 和由客户定义的其他要求。

	5 级
	可供在供应商的制造场地审阅的带有产品样品和完整支持数据的 PSW


[注意：除非另有说明，否则 3 级为默认级别]

有关详细信息，请参阅附录 1

6.1
E-3 要求

为确保安全部件符合法规和 Otis 要求，E-3 政策要求下列部件的设计、资格认证和/或制造控制过程符合更严格级别的要求。有关所有 E-3 要求的详细信息，请联系您的 Otis 代表。

	电梯
	自动扶梯/自动人行道

	安全钳（轿厢和对重）
	踏板

	限速器
	主驱动链

	缓冲器
	主驱动

	
	机器


7.
过程认证 (ProCert)

过程认证是 OTIS 的一种方法，它在制造、业务、支持、维护、装配和测试方面实现并保持在统计意义上受控且有效的过程。ProCert 遵循一个规定的方法，其中采用一组标准的质量工具稳定过程产出、减少其变动并促进持续改善。

供应商需要在其制造过程中实施 ProCert 以符合 OTIS 定义的所有关键特性。只要其他类似于 ProCert 的方法符合附录 2 中列出的要求，即可在 OTIS 的批准下使用这些方法。

鼓励供应商在 OTIS 定义的关键特性之外确定其他关键特性。其中应考虑成品零部件特性、上游产品特性和过程参数控制。

具有设计责任的供应商必须确定其他关键特性。
所有确定的关键特性都必须符合附录 2 – 过程认证中定义的过程认证要求或其他经认可的类似方法。

在提交 PPAP 时，所有 KC 都必须达到里程碑 4（认证了 KC/KPC）。如果采用了 OTIS 批准的抑制计划，则可在 PPAP 中接受至少里程碑 3（过程控制）。

所有 KC 的持续控制都必须使用统计过程控制 (SPC) 或经批准的防错手段。应将 SPC 或防错手段的类型和频率记录在控制计划中，并与使用 OTIS 的场地达成一致。

所有用于评估和控制关键特性的计量器都必须表现出充足的可重复性和可再现性。

注意：要求供应商将 ProCert 数据提交到 OTIS，将通过所分配的 OTIS 质量代表传达具体要求。

关键特性 (KC)（请参见第 16 节以了解所有定义）
关键特性是材料、过程、零部件、装配或测试的任何特性，其变动是否符合指定要求对产品配合、性能、使用寿命、可制造性、信息、服务或其他预期的可交付成果有重大影响。
OTIS 将定义供应商需要认证的关键特性。将通过多种方法传达关键产品特性 (KPC)，其中包括：
· 记录在 OTIS 工程图纸和规范上的记号和/或符号

· 基于已知过程问题、生产问题或现场问题的书面沟通。

OTIS 文档上用于表示关键产品特性的各种符号如下所示：




此外，某些早期的图纸可能包含其他符号以表示关键特性。请参阅附录 2。
注意：在图纸/设计文档中使用符号 X、F 和 P 标识的 KC 称为 KPC（关键产品特性）。KC 的所有 ProCert 要求同样适用于 KPC。

8.
备选控制方式 (AMC)

AMC（备选控制方式）是在 OTIS 图纸或规范中注明时可能需要的质量控制类型。当图纸/规范标识需要特定 AMC 控制的功能和/或条件时，OTIS 订购实体将向生产者提供关于所需的 AMC 方法是什么以及如何维护合规性记录和客观证据的详细说明。

AMC 控制的示例可能包括但不限于：

可跟踪性 - 产品、部件、材料

交接检查

由认证操作员或检查员进行 100% 检查

合格证明或材料认证

过程中的防错手段

可在附录 3 AMC 要求中找到将要求供应商作为 AMC 的一部分完成的步骤。
9.
分层过程审核

为了确保 ProCert 和 AMC 工作的持续完整性，供应商应定期进行内部过程审核，以确保持续符合标准作业说明、控制计划和过程稳定性/能力。必须在审核中包括遵守实施的过程控制和验证防错手段。（请参考第 16 节词汇表中的“分层过程审核”）
10.
不合格产品 

在任何事先未收到 OTIS 书面授权的情况下，供应商均不得发运不合格产品。

以下各节确定并阐释了适用于不合格产品的关键质量要求。

11.
保修
在 OTIS PO 条款和条件或供应商与 OTIS 之间签订的商业合同中给出供应商的具体保修义务。

11.1.
供应商确认不合格产品 

供应商可通过其质量控制过程或从其他客户的报告发现不合规范生产的产品。供应商应立即：隔离这些产品，并确定是否在更早的生产中已发生但未查出此错误。

在以下情况下，请使用供应商偏差申请 (SDR) 通知 OTIS：

如果不合格影响零部件的形状、配合或功能。

如果不合格产品有可能已“避开”工厂检查。

如果不合格产品将影响交付到 OTIS。

在所有从客户收到不合格产品的报告，而 OTIS 正在使用类似零部件的情况下。

由供应商负责隔离不合格材料。除非准予出现偏差，否则不得发运不合格材料。在未获批 SDR 的情况下送至 OTIS 的不合格材料将被拒收并退回供应商，并由供应商承担所有额外的处理和运输费用。直到所有必要的 OTIS 人员批准偏差后，才会处理任何不合格材料。

11.2.
OTIS 发现不合格产品 

以下几个段落描述在 OTIS 发现不合格材料时需要采取的行动。
发到客户之前发现不合格

如果 OTIS 在发给客户之前发现供应商引起的不合格，则将确认并隔离所涉及的零部件/部件以阻止进一步使用。

对不合格进行的评估将决定是否：

根据工厂规程收集缺陷品并退回供应商。

供应商在 OTIS 处妥善处理缺陷品。

供应商在 OTIS 处将缺陷品返工。
供应商与第三方签订合同，由后者在 OTIS 处或当地非现场地点完成检查。
根据合同具体情况，OTIS 将缺陷品返工并向供应商收取返工费用。

供应商应报销 OTIS 与质量疏漏相关的所有费用，包括但不限于处理每个疏漏的最低标准收费。

其半年缺陷率 (PPM) 超过供应商金牌表现水平要求（请参考第 14 节“供应商表现计划”）的供应商可能需要提交正式的改善计划。此外，OTIS 可能会要求供应商出资在独立地点实施第三方检查，或要求供应商代表前往 OTIS 场地支持改善行动。
现场故障 

应在供应商与 OTIS 之间签订的现行商业合同中规定供应商对现场发现的不合格零部件的保修义务及其处置方法。
如果已确认发生了严重的现场故障问题，则将根据若干标准（包括该故障的严重性、数量、成本和其他因素）决定该过程中的后续步骤。根据此评估，OTIS 可能要求：

OTIS 在现场维修/更换有缺陷的零部件。

供应商在现场维修/更换有缺陷的零部件。

召回、维修或更换产品。在所有上述情况下，供应商都应报销 OTIS 所有与纠正现场故障相关的费用以及此类故障迫使 OTIS 发生的任何其他费用。

11.3
不合格/纠正措施报告 (CAR)
将根据对生产成本、质量成本、性能、可靠性、安全性和客户满意度的潜在影响评估是否需要正式 CAR。OTIS 要求供应商使用电子全球 8D 纠正措施报告系统（附件 9）提交正式书面纠正措施计划以处理在工厂或现场确认的具体不合格情况。当 OTIS 发出纠正措施的要求时，将从我们的主机服务器通过一个电子邮件链接通知供应商。

供应商对纠正措施要求的回应必须包括根本原因确定、抑制措施（短期纠正措施）和永久（长期）纠正措施。作为纠正措施的一部分，必须包括具有实施日期的明确实施计划以及可疑材料的处置方法。

（注意：供应商应在所有纠正措施中都考虑使用防错解决方案）
应在收到纠正措施要求后 24 小时内将抑制措施通知 OTIS（步骤 D1 至 D3）。应在与 OTIS 问题场地达成一致的合理时间内完成得以确定根本原因的故障分析。直到 OTIS 批准所提出的纠正和预防措施后，才会将 8D 视为完成。
12.
变更管理 

批准生产后，未经 OTIS 事先书面通知和批准，供应商不得作出任何产品或过程变更。这一要求也适用于次级供应商。

变更的定义是产品设计、生产规范、采购的零部件、材料或服务、制造地点、制造方法、测试、存放、包装保存或运送等方面发生变化。
对于永久性的产品变更，OTIS 保留重新认证产品的权利。使用供应商偏差申请 (SDR) 表通知所有临时和永久的偏差和过程变更的请求。
12.1.
供应商偏差申请 (SDR) 

在发运任何不合格的产品或与 PPAP 时不同的过程所生产的产品之前，供应商必须将书面 SDR（附件 8）提交到其 OTIS 采购联系人（买方）以供批准。

SDR 需要的信息：

当前的过程/产品

提出的偏离/变更

提出的资格认证和验证的测试计划

偏差/不合格的原因（带有支持数据）。

关于所涉及的变更是永久还是临时变更的叙述。“临时”变更必须包括固定数量的零部件或 SDR 将有效的持续时间。

处理因过程变更/产品不合格而产生的任何风险的缓解计划

采用 OTIS 的场地所使用的零部件编号的详细列表（包括零部件描述）

在未获批 SDR 的情况下送至 OTIS 的不合格材料将被拒收并退回供应商，并由供应商承担所有额外的处理和运输费用。

一旦获批，所有发给 OTIS 的材料都必须附有一份获批的 SDR。OTIS 保留要求通过纠正措施报告 (CAR) 提供书面纠正措施计划的权利。

如果未获得批准，则将在申请表上概述不批准的原因并退回供应商。

不得使用 SDR 掩盖或取代供应商地点缺乏适当质量体系或控制的情况。OTIS 将对不合格材料过度使用 SDR 视为滥用以及供应商质量体系可能有严重缺陷的标志。

12.2.
产品偏差/变更

在某些情况下，供应商可能有必要偏离 OTIS 的要求和规范。

当变更不影响配合、形状或功能时，可为以下情况提交 SDR：

在供应商的工厂中发现不合格材料。
申请更换材料。
12.3.
过程偏差/变更 

与批准 PPAP 时所具备的过程产生不同的任何过程变更都需要产生过程偏差。

OTIS 希望供应商不断通过改进系统，力求提高质量并减少过程变动。为了实现这些目标，供应商可能需要因设计变更或其他不可预见的情况（如设备/工具变更、关键次级供应商变更等等）而产生临时或永久的过程偏差。
OTIS 可能要求供应商在证明有意变更属合理的同时，将在原有过程下生产的产品保持在安全库存水平一段时间。这种安全库存通常可在以后用于生产。
将工作从一个工厂转移到另一个工厂需要通过提交 SDR 提前通知 OTIS 采购部门。作出此类转移的供应商应遵照 OTIS 的期望管理这些行动。期望可包括但不限于保持安全库存水平、在行动前后评估能力和对接收方设施生产的产品重新进行资格认证。

13.
可跟踪性和质量记录

可跟踪性：
将在项目的开发阶段确定需要可跟踪性的项。在需要可跟踪性的情况下，OTIS 将与供应商合作制定一个可接受的体系。对于可跟踪性的要求将通过规范和图纸传达给供应商。采购订单将纳入该要求。

记录：
必须应要求将供应商的认证、过程、测试和/或检查数据提供给 OTIS。供应商应在交付相关产品后将记录保留十 (10) 年。这一要求并不会取代任何政府或监管机构对保留记录的要求。应通过提交 SDR 而让 OTIS 注意到任何例外情况。

产品发运时可能需要包含某些数据。这一点将与使用 OTIS 的场地的质量部门达成一致。
14.
供应商金牌计划

OTIS 的供应商金牌计划是一种让当前交付和质量表现达到高水平的供应商脱颖而出的方法。对于我们在表现方面已达到世界级水平的供应商作出的重大持续改进努力和成就，这是一种表达赞赏的方式。
该计划会跟踪四个级别的表现。期望该计划中的所有供应商均达到“优秀”或“金牌”级。运营未达到至少“优秀”级的供应商应制定改善计划以供 OTIS 审阅。

	
	质量 (a)
	交付
(OTD) (a)
	表现得维持时间
	客户满意度
	供应商经营状况评估
(SHA)

	
	大批量
(PPM)
	小批量
（疏漏数）(b)
	
	
	
	

	金牌 (c)
	0*
	0*
	100*
	12个月
	≥6.0
	≥80%（4 个类别）+ 通过所有金牌质询

	优秀
	<500
	≤ 5 或 <500 PPM
	≥95%
	
	
	

	正在进步
	<1500
	≤ 15或 <1500 PPM
	>85%
	
	
	

	表现不佳
	≥1,500
	>15且 <1500 PPM
	≤85%
	1) 过去连续 7 个月
或
2) 过去 18 个月中连续 12个月
并且
过去 1 个月不处于正在进步/优秀范围
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可在 OTIS.com 的“供应商”页面上获得其他信息
15.
环境、健康和安全 

环境、健康和安全是 OTIS 的重中之重。供应商应符合下列 OTIS EH&S 期望：

为所有员工、客户和合同工提供安全的工作条件。

遵守所有管辖环境、健康和安全的适用的国家、地区、州和地方法律法规。

经营方式对环境的影响降至最低。

限制使用自然资源并提倡可持续地使用自然资源的做法。

将这些 EH&S 期望提供和传达给供应商。

可在 OTIS.com 的“供应商”页面上获得其他信息

OTIS 为金牌级供应商制定了 2020 年可持续发展目标。这些目标是 1992 年 OTIS 首次实施的正式环境、健康和安全 (EH&S) 改善目标计划的延续和扩充。未来几年将分阶段实施这些可持续发展要求，具体如下所述。
为了使供应商达到金牌级别，他们必须达到并维持这些要求：

供应商拥有适合其业务的道德和可持续性发展行为准则（2017 年）

供应商在持续改善 EH&S 方面有正式的 CEO 或董事会级别的承诺（2017 年）

供应商使用适当的书面工作场所 EH&S 管理体系（2017 年）

供应商当前的人身伤害事故率 < 3.0（2017 年）

供应商在发生所有严重或致死性人身伤害后使用根本原因分析（2017 年）

供应商已证明在能源使用方面比往年有所改善（2017 年）

供应商拥有正式的 EH&S 目标（2018 年）

供应商已证明在工作场所安全方面比往年有所改善（2018 年）

供应商已证明在水资源使用方面比往年有所改善（2018 年）

供应商在管理层薪酬条件中加入正式 EH&S 目标的要求（2019 年）

供应商已证明在废弃物回收率方面比往年有所改善（2019 年）

16.词汇表：定义和缩写

8D
福特汽车公司制定的一个问题解决过程。“8D”这个名字来自与这种问题解决方式有关的八项原则。OTIS 已将 8D 方式用于在内外部解决问题的活动。
能力
制造过程中固有的最大变动量。“提高过程能力”涉及采取措施以将变动量限制在规定的可接受范围内。
能力指数
可用公差与统计受控状态下过程占用的部分公差的比较。
Cpk

能力指数，它考虑过程的对中性，并被定义为 CP 上限 (Cpu) 或 CP 下限 (Cpl) 的最小值。它将过程均值与最接近的规格限制之间的折合距离与过程分布宽度的一半相关联。
Cpl
衡量过程均值与规格下限的接近程度。
Cpu
衡量过程均值与规格上限的接近程度。
纠正措施报告 (CAR)
OTIS 作出的正式要求，其中要求采取措施以消除产生现有不合格或其他不良情况的原因以防再次发生。

控制计划 (CP)
用于控制零部件和过程以确保所有过程产出均保持受控状态的方法。在产品生命周期内自始至终使用并维护该计划，
并且通过书面描述过程中从接收到发货的每个阶段所需的操作，对不断变化的过程条件作出响应。
商用现成物品 (COTS)

标准商业现成品或从供应商的标准系列零部件中选择的目录项目。在 OTIS 不施加设计控制的情况下，OTIS 没有专门的图纸或购买的零部件规格。并非专为 OTIS 加工零部件。零部件由多个行业/客户使用。示例包括：电子器件（电容器、二极管和电阻器）、普通紧固件（螺母、螺钉、垫圈等等）。
重要项目 

为满足安全报告要求或支持高成本/高利润项目的可靠性分析而选择用于生产和现场可跟踪性的任何部件、材料、装配或完整系统。例如，压缩机型号或某些电子控制模块可能因其更换成本较高而被认定为“可跟踪”物品。可能因产品安全报告需要而认定熔炉。
可交付软件

所有旨在用于 OTIS 可销售产品中的软件，包括但不限于内置在可交付硬件和可交付固件中的软件。
定向购买来源

任何提供已被认定供 OTIS 使用的材料、部件、软件或服务的次级供应商。
故障模式及影响分析 (FMEA)
一种预防性分析技术，用于系统地研究产品或过程中可能发生的故障的原因和影响。检查产品或过程是否存在各种可能发生故障的方式。对于每个潜在故障，均评估它对系统的影响及其严重性，并审阅正在（或计划）采取的行动以将发生故障的可能性或故障造成的影响降至最低。
量具重复性和再现性（量具 R&R）
通过确定用计量仪器得到的测量结果是否可重复和可再现而评估该计量仪器的精度。

关键特性 (KC)
材料、过程、零部件、装配或测试的任何特性，其变动是否符合指定要求对产品配合、形状、功能或其他预期的可交付成果有重大影响，因此必须通过过程认证做法控制在规定的验收限度内。

关键过程输入 (KPI)

过程输入或其特性的一个子集，它对于运行过程和生产正确的产品/输出至关重要。

关键产品特性 (KPC)

KPC 是由工程人员在图纸和/或相关文档中指出的产品特性，如第 7 节“ProCert”中所述。这些特性一般对于安全和功能都很重要，并且对于必须通过过程认证控制在规定的验收限度内的产品过程特性特别重要。
分层过程审核 (LPA)

通过多级管理执行的各种制造过程审核构成的一个体系。关键过程特性经常接受审核以确认符合处理标准并确保输出的性能达到预期水平。
不合格产品/服务
未满足合理使用期望的预期要求，包括安全考虑因素。

按时交付
根据要求的日期和数量按时交付的采购订单行项目数除以所需的总采购订单行项目数量。
OTIS 运营系统
一种以客户为中心、基于过程的方法，旨在获得更高的客户满意度和业绩表现。
缺陷百万分率 (PPM)
衡量产品中的缺陷率，计算方法为：PPM =（缺陷零部件总数）x 1,000,000 /（收到的零部件总数）。

零部件提交保证书 (PSW)
该保证书包含供应商、零部件信息、所需文档、供应商申请保证书和 OTIS 处置方法。OTIS 批准提交即授权供应商开始生产。
过程能力

过程发生自然变动的范围，由常见原因的体系决定。过程能力有三个重要组成部分：

设计规格。

自然变动的对中。

变动的范围或分布宽度。

过程能力的重要性在于评估过程的自然变动与设计规格之间的关系。经常通过称为过程能力指数的指标量化这种关系。最常用的是 Cpk。
过程认证

过程认证 (ProCert) 是 OTIS 采用的一种方法，旨在实现并保持在统计意义上受控且有效的用于制造、商业、支持、
维护、装配和测试的过程。
生产材料和服务

包括直接用于制造 OTIS 产品的零部件、部件或原材料、纳入 OTIS 装配/产品中的供应商设计产品以及 OTIS 品牌的成品。

生产零部件审批过程 (PPAP)

一个过程，它定义生产零部件审批的通用要求。PPAP 的用途是确定供应商是否正确理解了客户的所有工程设计记录和规格要求以及该过程有可能在实际生产期间以所报的生产速率始终如一地生产符合这些要求的产品。
Q-Plus (Q+)

由 OTIS 制定的质量管理标准，借此标准将供应商评为四个合规等级之一。
重复性

评估在一名操作员使用或在一组环境条件下使用时，量具或测试设备的测量结果变动的组合来源所导致的测量体系变动。
再现性
对量具或测试设备施加多个操作员或多组环境条件时，测量平均值的变动。
供应商偏差申请 (SDR)
由供应商提交的表单，用于记载和申请批准任何产品或过程偏差。
供应商经营状况评估 (SHA)
由 OTIS 开发的系统，用于评估供应库存中的风险。它适用于所有类型的供应商。要求分为四大类：精益、过程管理、质量和资源管理。

工作过渡

工作过渡是任何将生产从一个制造工厂移至另一个制造工厂的过程。
17.
参考材料

供应商负责确保其根据本文档中引用的最新版规范以及采购订单要求开展工作。

下列出版物提供关于本手册中讨论的质量保证过程和方法的其他信息，供应商可通过其 OTIS 联系人获得这些出版物。

“供应商赠予的商务礼品”(Business Gifts from Suppliers)，《OTIS 道德标准手册》(OTIS Ethics Brochure)。

“赠与和收受商务礼品”(The Giving and Receiving of Business Gifts)，《OTIS 道德标准手册》(OTIS Ethics Brochure)。

以下出版物可从美国汽车工业行动集团 (AIAG) 获得。

可通过此网址在线订购这些出版物：http://www.aiag.org。

《产品质量先期策划 (APQP) 及控制计划 (CP)》(Advanced Product Quality Planning (APQP) and Control Plan (CP))。

《测量系统分析 (MSA)》(Measurement System Analysis (MSA))。

《潜在故障模式及影响分析 (FMEA)》(Potential Failure Mode and Effects Analysis (FMEA))。

生产零部件审批过程 (PPAP)。

《统计过程控制 (SPC)》(Statistical Process Control (SPC))。

以下标准专门用于电梯/自动扶梯行业。该列表并未列出所有标准。供应商负责确保其理解并符合当地的所有监管标准。

EN 81 – 升降设备建造和安装的安全规则

EN 115 – 自动扶梯和自动人行道建造和安装的安全规则

ASME A17.1/B44 – 电梯和自动扶梯的安全规程

ASME A17.5/B44.1 – 电梯和自动扶梯电气设备

ISO/TS 14798 – 升降机（电梯）、自动扶梯和自动人行道 - 风险分析方法

日本建筑标准法 (BSLJ) – 日本

GB 7588 电梯制造与安装安全规范 – 中国

NFPA 70 – 国家电气法规

AS 1735 – 无障碍电梯规程（残障）

ANSI/ICC A117.1 – 无障碍建筑物和设施标准（残障）

18.
附录 

附录 1 – PPAP 要求
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1

Design Record 

R S S * R

for proprietary components

R R R * R

for all other components/ details 

R S S * R

2

Engineering Change Documents, if any 

R S S * R

3

Customer Engineering approval, if required 

R R S * R

4

Design FMEA 

R R S * R

5

Process Flow Diagrams 

R R S * R

6

Process FMEA 

R R S * R

7

Control Plan 

R R S * R

8

Measurement System Analysis Studies 

R R S * R

9

Dimensional Results 

R S S * R

10

Material, Performance Test Results 

R S S * R

11

Initial Process Studies 

R R S * R

12

Qualified Laboratory Documentation 

R S S * R

13

Appearance Approval Report (AAR), 

S S S * R

14

Sample Product 

R S S * R

15

Master Sample 

R R R * R

16

Checking Aids

R S S * R

17

Records of Compliance 

R R S * R

18

Part Submission Warrant (PSW) 

S S S S R

S =

shall be submitted to BIS. A copy shall be retained at the supplier location.

R =

shall be retained by the supplier location and made available to BIS upon request

* =

shall be retained by the supplier location and submitted  to BIS upon request

If applicable

PPAP Requirements / Submission Table 


以下要求表定义要提交到 OTIS 或由供应商保留的文档/数据。
定义的 PPAP 要素
1. 设计记录
需要提供图纸的打印副本。如果 OTIS 负责设计，则这是与采购订单 (PO) 一起发送的规范或图纸的副本。如果供应商负责设计，则这是供应商的发布系统中发布的图纸。气球图纸/规格：供应商必须为设计记录上的每个特性和要求编号。编号必须符合所记载的检查结果（包括注释、标准公差标注和规范以及任何其他与零部件设计相关的内容）。

2. 授权工程变更（注释）文档
如果在进行正式变更时需要提交，则必须加入获得批准的供应商偏差申请 (SDR)。

3. 工程审批
如果在 OTIS 工程部门批准所有工程资格认证测试之前需要提交，则必须加入获得批准的供应商偏差申请 (SDR)。

4. DFMEA
如果由供应商负责设计，则必须加入 OTIS 工程部门审阅并签发的设计 FMEA (DFMEA) 副本。如果各方同意 DFMEA 包含供应商控制知识产权 (IP)，则可与 OTIS 工程和质量部门一起审阅 DFMEA 以供批准。在由 OTIS 负责设计的情况下，应与供应商共享所有关键特性的列表，这样即可在 PFMEA 和控制计划上列出这些特性。通常在召开设计可行性研究会议期间进行此共享。

5. 过程流程图
过程流的副本，其中指示制造过程中的所有步骤和顺序，包括来料。

6. PFMEA
过程故障模式和影响分析 (PFMEA) 的副本，由供应商和客户审阅并签发。PFMEA 应按过程流文档中所述的每个步骤处理潜在的故障模式。[包括包装和标签]。必须将所有 KC 和 KPC 都包括在 PFMEA 上。

7. 控制计划
控制计划的副本，由供应商和客户审阅并签发。控制计划遵循 PFMEA 步骤。必须确认所有 KC 和 KPC 都将其包括在控制计划上。

8. 测量系统分析研究 (MSA)
MSA 通常包含关键特性 (KC) 和关键产品特性的量具 R&R。可变特性和属性特性均需要 MSA。

9. 尺寸测量结果
标注在气球图纸/规格上的每个尺寸的列表。此列表显示产品特性、规格、测量结果和评估结果，指示此尺寸是“正常”还是“不正常”。OTIS 将定义尺寸布局所需的数量，通常为 3 至 5 件，但在特殊情况（如一模多腔）下可能会调整此数量。

10. 材料/性能测试的记录
每个需要对零部件执行的测试的摘要。通常在设计可行性会议期间由供应商与 OTIS 对要求达成一致。本摘要列出每个单独的测试（已执行它时）、规格、结果和评估通过/失败的情况。根据要求提供支持数据，但可以在测试完成后提交。此外，此节还列出如打印件/规格上指定的所有材料认证（钢、塑料、镀层等等）。提交时将包括实际材料认证。

11. 初始过程研究
此节通常显示所有影响最关键特性的统计过程控制图表。旨在证明关键过程具有稳定的可变性，并且接近预期的标称值。所有 OTIS 定义的 KC 和供应商定义的 KPC 都必须包括研究。

12. 具有资格的实验室文档
执行第 13 节上报告的测试的实验室的所有实验室认证（如 ISO 17025、TS）的副本。

13. 外观批准报告
由客户签署的 AAI（外观批准检查）表单的副本。仅适用于影响外观的部件。应在设计审阅期间定义任何外观批准报告的要求。

14. 生产零部件样品
OTIS 将定义要与 PPAP 一起提交的样品数量。作为 PPAP 大量生产的一部分，必须生产此类样品。这些样品将编号以符合与尺寸报告（上述第 9 项）一起提交的测量数据
15. 标准样品
[一般] 由客户和供应商签发的样品，通常用于培训操作员进行主观检查（如目测或听声音）。

16. 辅助检查工具
当有特殊工具用于检查零部件时，本节显示模板或工具的图纸和校准记录，包括工具的尺寸报告。（可能会要求提供 CMM 编程信息）

17. 客户特有的要求
OTIS 客户可能有具体的要求需要包括在 PPAP 工具包上。为作业报价之前，最好向客户询问 PPAP 期望。
18. 零部件保证书 (PSW)
此表单汇总整个 PPAP 工具包。PSW 包括零部件信息、提交原因和提交给客户的文档级别。宣言声明必须由在供应商场地作出提交的授权人员（通常为工厂质量经理）签署。使用 OTIS 的场地必须处置 PSW、签名并发回供应商。直到供应商从 OTIS 收到完全或临时批准的 PSW 后，才授权供应商进行生产。无论提交级别如何，均需要提供 PSW。

如果要求提供 4 级 PPAP，则 OTIS 要求方必须书面指定将需要与 PPAP 一起提交什么文档/数据。（附件 2，L-4 附录）

附录 2 - ProCert
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认证某个过程的步骤

应满足以下要求才能考虑认证某个过程/关键特性。

1) 实施过程认证的初始步骤：

· 映射当前过程步骤，以确定影响 OTIS 确定的过程产出和/或 KC 的 KPI 和过程 KC。请参阅此步骤中的设计和过程 FMEA。确认每个过程步骤的当前过程表现或产出。

· 确认并记载用于所有 可变和属性 KC（即重复性、再现性、相关性研究和总体过程能力）的测量过程有效。

· 确认控制行动以维持过程能力和反应计划，用于应对在工作站发生的失控情况。这些内容应记载到控制计划和/或工作说明上。

· 实施过程监控方法。
· 实施预防性维护计划。
· 执行自我审核。
2) 可变测量特性

在以下情况下考虑认证某个过程：

· 测量设备合格（例如，已完成 R&R 研究）
· 已确认、记载并删除了变动的可归属原因。
· 确认、监视和控制过程输入和 KC。
· 至少连续观察二十五 (25) 次或三十 (30) 天输出（以较多者为准），捕捉与逐步、逐件、逐设置、逐次和逐批次变化相关的可变性（未检测到不合格项）。
· KC 处于统计控制下，并且表明 Cpk 为 1.33 或更佳。

· 正在执行例行自我审核

3) 属性测量特性

在以下情况下考虑认证某个过程：

· 测量设备合格（例如，已完成 R&R 研究）
· 已确认、记载并删除了变动的可归属原因。
· 确认、监视和控制过程输入和 KC。
· 至少连续观察四十五 (45) 次（90% 置信）或三十 (30) 天的输出（以较多者为准），捕捉与逐步、逐件、逐设置、逐次和逐批次变化相关的可变性（未检测到不合格项）。
· 正在执行例行自我审核。
关键特性

在某些早期的 OTIS 图纸/规格上，可能仍使用以下符号表示关键特性。
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附录 3 – 备选控制方式 (AMC)
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19.
附件：
要获得空白表格或要协助填写表格，供应商应联系其指定的 OTIS 联系人。
附件 1：零部件保证书 (PSW) 

[image: image6.emf]Attachment 1 -  PSW_2017.xlsx


附件 2：PPAP 申请表

[image: image7.emf]Attachment 2 - PPAP  Request Form_2017.xlsx


附件 3：生产零部件审批 - 尺寸测试结果*

[image: image8.emf]Attachment 3 -  Production Part Approval - Dimensional Test Results.xlsx


附件 4：生产零部件审批 - 材料测试结果*

[image: image9.emf]Attachment 4 -  Production Part Approval - Material Test Results.xlsx


附件 5：生产零部件审批 - 性能测试结果*

[image: image10.emf]Attachment 5 -  Production Part Approval - Performance Test Results.xlsx


附件 6：外观批准报告 (AAR)

[image: image11.emf]Attachment 6 -  Appearance Approval Report_2017.xlsx


附件 7：控制计划* 

[image: image12.emf]Attachment 7 -  Control Plan (Tools Templates)_2017.xls


附件 8：供应商偏差申请 (SDR)

[image: image13.emf]Attachment 8 - SDR  Form_2017.docx


附件 9：8D 纠正措施报告 (CAR)

[image: image14.emf]Attachment 9 - 8D  Corrective Action Report_2017.xlsx


*经工厂同意，供应商可使用自己的内部文档/表格（只要其中包含所有必要信息即可）。
版权所有 © 2019 OTIS.保留所有权利。
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安全 - 如果不在规定的验收限度内生产某个功能部件，它就会产生人身伤害、财产损失、致病、产品损坏、环境破坏和/或污染的重大风险，则将其归为“对安全至关重要”





功能 - 如果不在规定的验收限度内生产某个功能部件，它就可能导致严重的可靠性问题、性能问题或很可能成为让装置无法操作或不满足客户要求和预期的原因，则将其归为“对功能至关重要”。





过程 - 制造过程中发现并确定因生产者众多或其在规定限度内的变化对于零部件、部件、装置或选件能否满足配合、装配、安装或测试要求有重大影响而存在很大风险的某个产品功能部件。





a) 质量和交付表现水平基于所有表现水平的 6 个月滚动数量（金牌级别除外）


b) 小批量供应商（< 10,000 件/年）


c) 金牌认证还需要 OTIS 现场 SHA 验证


* 满足指标或同类最佳

















本文档不含受出口管理条例 (EAR) 或国际武器贸易条例 (ITAR) 管制的任何技术数据

本文档不含受出口管理条例 (EAR) 或国际武器贸易条例 (ITAR) 管制的任何技术数据
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Material Test Results



																		Material Test Results

				Organization												Part Number

				Supplier/Vendor Code												Part Name

																Design Record Change Level

				Material Supplier:												Engineering Change Documents

				*Customer Specified Supplier / Vendor Code:												Name of Lab:

				*If source approval is req'd, include the Supplier (Source) & Customer assigned code

				Material Spec. No. / Rev / Date						Specification / Limits		Test Date		Qty Tested				Supplier Test Results (Data)								OK		Not OK





































































































				Supplier Sign-off

								I have reviewed and understand the above requirements

										Signature of supplier authorized representative										Title						Date
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		Reason for Submission				PART SUBMISSION WARRANT												SPECIAL SAMPLE												RE-SUBMISSION														OTHER
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[image: ]                                     Supplier Deviation Request Form

		

		     





    

		A

		SUPPLIER AND PART INFORMATION



		Date  

		[bookmark: Text2]     

		Part Number 

		[bookmark: Text6]     



		Supplier Name 

		[bookmark: Text1]     

		Part Name 

		[bookmark: Text5]     



		Supplier Location 

		     

		Revision Level

		     



		Supplier Contact

		     

		PO Number

		     



		Telephone #

		     

		Quantity  

		     



		Fax #

		[bookmark: Text3]     

		Required Date

		[bookmark: Text7]     



		

		

		

		



		B

		DEVIATION INFORMATION 



		Deviation Request is:

		|_|  Process Related

		|_|  1st Time

		|_|  Permanent



		

		|_|  Product Related

		|_|  Material Change

		|_|  Temporary



		

		

		

		



		Current Specification or Process

		Proposed Deviation

		Reason for Deviation/Corrective Action



		     

		     

		     



		C

		OTIS APPROVAL / DISAPPROVAL



		

		Signature

		Approve/

Disapprove

		Date

		Comments



		Purchasing

		     

		     

		     

		     



		Supplier Quality

		     

		     

		     

		     



		Engineering

		     

		     

		     

		     



		Manufacturing

		     

		     

		     

		     



		Other

		     

		     

		     

		     



		D

		DISPOSITION



		Document Change Required?

		|_|  Yes

		|_|  No

		If Yes, PCA #       



		

Comments:
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Global 8D

		OTIS Global 8D

		8D #



		General Information

		Title:

		Opened:												Last Updated

		8D Status:

		D-Step Status:

		Business Unit:

		Site/Function:

		Supplier Responsible:

		8D Type:

		Keywords:

		Cross Reference:



		D0 - Symptoms



		D0- Emergency Response



		D1- Team

		Name:		Role:				Email Address:						Phone:

		D2- Problem



		D3- Interim Containment Action(s)



		D4- Root Cause



		D5- Corrective Action



		D6- Implement Corrective Action



		D7- Preventive Action



		D8 - Congratulate Team
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Process Map

		?

						Work Station Process Mapping Worksheet

								Value Stream:

						SUPPLIERS				INPUTS						PROCESS												OUTPUT						CUSTOMER

										WiP						Work station:												WiP

										1.																		1.

										2.

										3.								Insert photo of work station here

										Parts & Assemblies

										1.

										2.

										3.																		(Y / N)

										4.																				Do standard work instructions exist for this work station?

										5.																				Is special training or certification needed for any work performed at this work station?  If yes, please list:

										6.

										7.						Nmbr				Name

										8.

										9.

										10.						Assembly operations:																		Tools & Equipment:

										11.						1.

										12.						2.

										13.						3.

										14.						4.

										15.						5.

										16.						6.

										17.						7.

										18.						8.

										19.						9.

										20.						10.

						SR2, warranty & other quality turnbacks										Test, Measurement, Inspection

				1.														What										How						How often

				2.												1.

				3.												2.

				4.												3.

				5.												4.

				6.												5.

				7.												6.



For assistance with this tool contact:

K. R. Behnke
karl.behnke@carrier.utc.com
USA: 315 432 6954

Version: v160108



Process FMEA

		?

				Work Station Process FMEA Worksheet

				Value Stream:								EFFECTS & SEVERITY						CAUSE & OCCURRENCE
of failure				DETECTION & PREVENTION
of failure				RPN
(SxOxD)		Associated
Key Characteristics		ProCert status		PROCESS IMPROVEMENT

				Work Station						Failures or errors
that could occur
for this operation
(Observed and potential)		Effects of the error or failure…
(Observed and potential)

Consider possible effects on:                          .
a) Other assembly operations in this or later
workstations                                                  .
b) The product's ability to perform properly.		Effect class		Severity Score (S)		Possible causes of
the error or failure
(Observed and potential)

Consider process failures, machine
errors, KPI defects, etc.  Drive to root causes.		Occurrence
Score (O)		Controls for preventing the failure or defect from occurring, or detecting it when it does.

Prevention occurs at, or upstream of the proc. step.  Detection occurs at, or downstream of the proc. step.		D/P Score (D)								Planned
Improvement Activities		New scores,
based on
actions taken						New
RPN
(SxOxD)		Responsibility		Target
completion
date		Status

						Task

								Assembly Operation																										S		O		D
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Control Plan

		

																Process Control Plan

				Part, Product, or
Product Family name:										Approvals:		Name:		Date:

														Process auditor:

				Plant / Location:										Quality:

														Production:

				Control Plan Document Control Revision Number:										Engineering:

				Process								Key Characteristics								Measurement & Inspection								Monitor & Control

				Step No.		Workstation				Process Standard Work Reference		Description
of KPI or KPO				Description of KC		Target & Tolerance		Measurement or Inspection method		Sample						Monitoring
Method		Reaction Plan

								Process Operation										Reference				Qty		Freq.		Responsibility				Signal(s)		Response(s)





ProCert tracking

		?

				ProCert progress tracking for measured and inspected Key Characteristics

				Part, Product, or
Product Family name:

				Plant / Location:

				Process				Key Characteristics								Measurement & Inspection System Analysis												Capability

				Step No.		Workstation		Description
of KPI or KPO				Description
of KC		Target & Tolerance
& Reference		M / I		Describe Method, Gauge, etc.		MSA /
AbA		Result		Date
of study		Study
mgr		Cpk / ppm		Result		Date
of study		Study
mgr
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Performance Test Results



																		Performance Test Results

				Organization												Part Number

				Supplier/Vendor Code												Part Name

																Design Record Change Level

				Material Supplier:												Engineering Change Documents

				*Customer Specified Supplier / Vendor Code:												Name of Lab:

				*If source approval is req'd, include the Supplier (Source) & Customer assigned code

				Material Spec. No. / Rev / Date						Specification / Limits		Test Date		Qty Tested				Supplier Test Results (Data) / Test Conditions								OK		Not OK





































































































				Supplier Sign-off

								I have reviewed and understand the above requirements

										Signature of supplier authorized representative										Title						Date
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PPAP Request



																		PPAP Request Form   

				Supplier Information 

								Supplier Name								Commodity

								Supplier Address								Part Number

																Part Name

																Rev. Level

								Supplier  Contact								ECN



				PPAP level requested 



				REQUESTED SUBMITTAL LEVEL (Check one)

								Level 1 - Warrant only submitted to customer.

								Level 2 - Warrant with sample parts and supporting data submitted as defined by OTIS

								Level 3 - Warrant with sample parts and complete supporting data submitted to OTIS

								Level 4 - Warrant and other requirements as defined by OTIS. [See Addendum for Requirements]

								Level 5 - Warrant with sample parts and complete supporting data reviewed at supplier's manufacturing location.



				Number of samples requested for:

								Dimensional layout

								Capability studies





				Additional Key Characteristics  [for legacy products ONLY where not defined on engineering drawing / specification] 













				OTIS Authorization 

								Issued by:						Quality				Date

								Engineering review:						Eng. 				Date



				Supplier Sign-off

								I have reviewed and understand the above requirements										Date

										Signature of supplier authorized representative







Level 4 Addendum



																		Level 4 PPAP Addendum  

						Note: OTIS to complete this addendum when requesting a Level 4 PPAP Only 

				Supplier Information 

								Supplier Name								Commodity																										Y

								Supplier Address								Part Number																										N

																Part Name

																Rev. Level

								Supplier  Contact								ECN



				Level 4 Requirements (If marked "Y" must be submitted)





								Design Record 								Material, Performance Test Results 

								Engineering Change Documents								Initial Process Studies 

								Customer Engineering approval								Qualified Laboratory Documentation 

								Design FMEA 								Appearance Approval Report (AAR), 

								Process Flow Diagrams 								Sample Product 

								Process FMEA 								Master Sample 

								Control Plan 								Checking Aids

								Measurement System Analysis Studies 								Records of Compliance 

								Dimensional Results 						Y		Part Submission Warrant (PSW) 
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PPAP Request



																Initial Sample Inspection Report

				Supplier Information 

								Supplier Name								Commodity

								Supplier Address								Part Number

																Part Name

																Name of Inspection Facility

								Supplier  Contact								Lab Report Attached





								Item		Dimension/Specificatio (Nominal & Tolerance) & Material Specs		Supplier Measurement Device/Technique		Supplier Measurement Results		OTIS Measurement Device/Technique		OTIS Verification		OK		Not OK







































				Supplier Sign-off



										Signature of supplier authorized representative						Title				Date



										Disposition:		Approve

												Fail

												Deviate

												Resubmit





Yes

No
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PSW

																PARTS WARRANT (PSW)



				Part Name																		    OTIS Part Number



				OTIS Drawing No.																		    Supplier Part Number



				Engineering Change Level																								Dated





				Regulations: Safety and/or Government?																Purchase Order No.										Weight (kg)





				SUPPLIER MANUFACTURING INFO





				Supplier Name & Supplier / Vendor Code										 





				Street Address





				City										State						Postal Code								Country



				MATERIALS 

				Product complies with Materials of Concern Requirements 





				Are polymeric parts identified with proper ISO marking codes ?



				REASON FOR SUBMITTAL														REQUESTED SUBMITTAL LEVEL (Check one)

						Initial Submittal 														Level 1 - Warrant only submitted to customer.

						Change to Raw Material

						Supplier Change 														Level 2 - Warrant with sample parts and supporting data submitted as defined by OTIS. 

						To Correct Discrepancy

						Tooling Inactive (more than 1 year) 														Level 3 - Warrant with sample parts and complete supporting data submitted to OTIS.

						Drawing Revision Change

						Tooling Change: New, Transfer, Reburbished 														Level 4 - Warrant and other requirements as defined by OTIS.

						Change in Part Processing

						Parts produced at New Factory Location														Level 5 - Warrant with sample parts and complete supporting data reviewed at supplier's manufacturing location.

						Other - please specify











				SUBMITTAL RESULTS

				The results for				 dimensional measurements										material & functional tests										capability						appearance

				These results meet all drawing and specification requirements:																								(If "NO" - Explain Below) 



				DECLARATION

				I affirm that the samples represented by this warrant are representative of our parts, which were made by a process that meets all OTIS requirements.

				I also certify that documented evidence of such compliance is on file and available for review.  I have noted any deviations from this declaration below.





				EXPLANATION/COMMENTS:







				Supplier Authorized Signature																										Date

				Print Name														Phone No.												Fax No



				Title														Email



																		FOR OTIS USE ONLY

				PPAP Warrant Disposition

				OTIS Signature																										Date

				Print Name																Customer Tracking Number (optional)





&6October 2010
		


Yes

No

Yes

NO

Approved

Rejected

Interim Approval

Yes

No

Yes

No

n/a
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