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POLITIQUE QUALITÉ DU FOURNISSEUR 
Otis s'engage à fournir des produits et services dans les délais et sans défaut, tous les jours, sur tous les marchés et tout au long du cycle de vie des produits. Cet engagement continu guide les actions de nos employés, fournisseurs et partenaires pour ne jamais transiger sur la sécurité, la conformité ou la qualité. Notre objectif est d'être le fournisseur de solutions le plus fiable pour les clients et les passagers dans les industries que nous servons.
Les fournisseurs jouent un rôle essentiel pour assurer l'efficacité de la qualité et du coût des produits OTIS et doivent se conformer à toutes les exigences définies dans ce manuel ou communiquées par un autre moyen. 
Attentes
Pièces parfaites, délais respectés, coût optimal et production sécurisée
Système de qualité : le fournisseur doit maintenir un système de qualité respectant ou excédant les normes ISO9001, AS9100 ou TS16949, et est certifié par un corps de certification tiers accrédité.
ESS : OTIS encourage les systèmes Environnement, santé et sécurité (ESS) respectant les normes ISO14001 et OHSAS18001, mais ces systèmes doivent avant tout être conformes aux attentes ESS d'OTIS
Fournisseurs sous-traitants: le fournisseur doit s'assurer que ses fournisseurs sous-traitants respectent toutes les conditions de bon de commande et de spécification OTIS. 
Développement de produits : des méthodes de planification de qualités avancées doivent être utilisées pour le développement de produits et les transitions de produits (Incluant les fournisseurs sous-traitants) et doivent être conformes au document Planification de la qualité produit avancée (APQP) et plan de contrôle (CP) (Advanced Product Quality Planning (APQP) and Control Plan, CP) publié par l'Automotive Industry Action Group (AIAG). 
Qualité des produits: le processus d'Homologation des Pièces de Production (PHPP, PPAP Production Part Approval Process) AIAG doit être la base utilisée pour confirmer que toutes les exigences sont remplies et que le processus est en mesure de produire des produits de façon cohérente et constante. 
Publication de la production : OTIS identifiera les exigences PHPP de pièces spécifiques. Un certificat de soumission pièce (PSW, Parts Warrant) doit être soumis et approuvé par OTIS avant la publication d'un produit de production (il peut s'agir d'une approbation complète ou temporaire).
Modification des produits et des processus : toute modification doit être gérée pour prévenir les interruptions et les problèmes de qualité. OTIS doit être averti d'avance des modifications et doit les approuver avant leur mise en œuvre.

Usine visuelle : les usines du fournisseur doivent être visuelles et être conformes aux pratiques 5S de renommée internationale
Formation : les employés du fournisseur doivent être correctement formés et détenir une bonne connaissance des produits/processus.
Produits défectueux : avertissez OTIS dans les 24 heures si un produit défectueux a été livré. Mettez immédiatement en œuvre un confinement. Répondez à une réponse d'action corrective 8D dans les cinq jours ouvrables, et apportez la réponse d'action correctrice finale dans les 30 jours. Un fournisseur n'est jamais autorisé à expédier un produit réputé non conforme sans avoir préalablement obtenu l'autorisation écrite.
Coût d'une qualité médiocre : les coûts supportés par OTIS qui résultent d'un produit défectueux d'un fournisseur incomberont au fournisseur.

Problème de qualité épidémique : les problèmes de qualité épidémiques indiquant une défaillance du système de qualité imposent l'intervention d'un tiers approuvé par OTIS au frais du fournisseur pour examiner le produit, évaluer le système de qualité et recommander un plan d'amélioration de la qualité à implémenter par le fournisseur.
Caractéristiques clés OTIS : OTIS documentera les caractéristiques clés sur ses données techniques. 
Un fournisseur peut également identifier des caractéristiques clés supplémentaires au-delà de celles définies par OTIS. Cela s'impose pour les fournisseurs ayant une responsabilité de conception. 
Fournisseur Performance : Le programme Fournisseur Performance d'OTIS est une méthode visant à différencier les fournisseurs offrant actuellement des niveaux élevés de performance de livraison et de qualité. Tous les fournisseurs clés doivent être au niveau « Performance satisfaisante » ou « Gold ». Les fournisseurs qui ne travaillent pas au moins au niveau « Performance satisfaisante » doivent préparer un plan d'amélioration pour révision par OTIS.

Code d'éthique des fournisseurs d'OTIS : les fournisseurs doivent respecter le https://www.otis.com
Dérogations par rapport aux exigences : toute exception à ce Manuel qualité du fournisseur nécessite une approbation préalable via une demande de dérogation fournisseur (SDR)
Réception et accusé de réception de fournisseur
Le soussigné accuse réception du Manuel qualité du fournisseur Otis.
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1.
POLITIQUE QUALITÉ 
Otis s'engage à fournir des produits et services dans les délais et sans défaut, tous les jours, sur tous les marchés et tout au long du cycle de vie des produits. Cet engagement continu guide les actions de nos employés, fournisseurs et partenaires afin de ne jamais transiger sur la sécurité, la conformité ou la qualité. Notre objectif est d'être le fournisseur de solutions le plus fiable pour les clients et les passagers dans les industries que nous servons.
Les fournisseurs jouent un rôle essentiel pour assurer l'efficacité de la qualité et du coût des produits OTIS et doivent se conformer à toutes les exigences définies dans ce manuel ou communiquées par un autre moyen.
2.
OBJECTIF
Ce manuel définit les exigences initiales et permanentes des systèmes qualité et de performances des fournisseurs. 
3.
PÉRIMÈTRE

Ce Manuel Qualité des fournisseurs (MQF) s'applique à tous les fournisseurs qui fournissent aux installations CCS des matériels de production, des logiciels livrables, des produits conçus par le fournisseur qui sont incorporés dans un ensemble ou un produit CCS, des produits sur lesquels CCS appose sa marque et des services relatifs aux produits. En outre, le MQF s'applique aux fournisseurs internes d'OTIS et de CCS (c'est-à-dire les fournisseurs appartenant à CCS et aux coentreprises (JV)) Les usines individuelles OTIS peuvent avoir des exigences spécifiques supplémentaires et établiront des processus spécifiques pour la réalisation de ces dernières. Si une incompatibilité apparaît entre les exigences présentées dans ce manuel et les exigences individuelles des usines, les exigences les plus strictes seront appliquées.
4.
ATTENTES
4.1.
Les produits achetés et les services relatifs aux produits doivent être conformes aux spécifications et exigences établies, y compris : 

Dessins applicables au produit ou service spécifique.
Spécifications techniques et/ou exigences de fiabilité applicables à la marchandise ou à une pièce spécifique. 
Spécifications matérielles applicables au produit ou service.
Normes applicables réglementaires ou de l'industrie.
Modifications ou dérogations approuvées par OTIS.
Contrats commerciaux établis.

4.2.
Les fournisseurs sont tenus de : 

Démontrer et maintenir la conformité à toutes les exigences documentées, y compris les performances de conception, la fiabilité, le contrôle de processus et la capacité.
Fournir des ressources pour participer à la planification de la qualité produit. 
Disposer d'un système de contrôle des modifications qui réagit aux modifications en temps opportun et de façon précise. Dans tous les cas, obtenir une approbation écrite avant de mettre en œuvre toute modification qui pourrait avoir une incidence sur la forme, l'ajustement, la fonction, l'interchangeabilité ou la fiabilité. Ceci inclut les processus de fabrication, les normes de qualité pour l'acceptation du produit et les exigences de test.
Disposer d'un système de qualité documenté qui traite de tous les stades de développement de produits et de processus, de la fabrication et de la livraison. Les fournisseurs doivent accepter les évaluations et la validation du système qualité sur site à la demande.
Maintenir et mettre à jour la documentation des processus, des produits et des services.
Déployer des attentes et des contrôles équivalents à ceux présentés dans le présent document sur la chaîne d'approvisionnement sous-traitante.
D'être responsables de la qualité de tous les fournisseurs sous-traitants, y compris les sources « d'achats préconisées ».
Maintenir le savoir-faire et les ressources nécessaires pour effectuer une analyse efficace des causes premières et mettre en œuvre des actions correctives et préventives en temps utile.
Informer de toutes les situations qui peuvent nuire à la qualité, la fiabilité et la sécurité du produit fourni ; conception ou production ; ou toute autre question décrite dans ce manuel.
D'être responsables de l'impact d'une mauvaise qualité sur OTIS et ses clients.
Informer OTIS de tout état ou de toute modification qui a un impact sur les engagements environnementaux d'OTIS ou sur des exigences réglementaires.
Respecter pleinement le Code d'éthique d'OTIS et le Code de conduite des fournisseurs.
Maintenir un système d'auto-audit qui garantit le respect de tout ce qui précède.
4.3.
Communications
De manière générale, les points de contact suivants doivent être utilisés :
Contact principal : pour toute question concernant la chaîne logistique et les activités d'approvisionnement, contacter sur le site OTIS utilisateur.
Qualité des pièces et produits– pour toutes les questions relatives à la qualité des produits, contacter les collaborateurs de l'Assurance Qualité Fournisseur (SQA) sur le site OTIS utilisateur
Préoccupations d'éthique– OTIS gère un site de contact pour les fournisseurs qui ont des questions ou des préoccupations relatives au Code d'éthique. Le lien suivant est accessible aux fournisseurs pour leur permettre d'entrer directement en contact avec un médiateur indépendant pour les aider dans la résolution des problèmes. Visit: https://www.otis.com/reportingchannels/
4.4.
Informations sur le fournisseur 
Les nouveaux fournisseurs de OTIS doivent fournir des informations générales, y compris
Le numéro DUNS (Dun et Bradstreet) de chaque usine qualifiée pour la production
Une liste de contacts des fournisseurs clés par site d'usine qualifiée
5.
SÉLECTION ET EXIGENCES DE QUALIFICATION DES FOURNISSEURS
5.1.
Sélection des fournisseurs
Attitude, capacité, intégrité, compétitivité coût/prix, état financier, emplacements géographiques, qualité historique, performances de livraison, fiabilité, qualité du produit, réaction en provenance du marché et relations globales client-fournisseur sont autant de facteurs qui régissent l'évaluation de toutes les sources avant la sollicitation de devis et pendant l'exécution du contrat d'achat. Par une amélioration continue, les fournisseurs doivent produire un produit amélioré, fournir une qualité plus élevée, réduire les coûts et/ou offrir d'autres avantages concurrentiels. 
Le processus de sélection couvre cinq (5) aspects principaux : 
Informations financières du fournisseur, Système de gestion de la qualité, Environnement santé et sécurité et Évaluation continue de l'amélioration 
La qualification du fournisseur garantit que le fournisseur a mis en place des systèmes de base pour produire des pièces de qualité constante, est en mesure de réduire les coûts dans le temps et peut effectuer les diverses tâches supplémentaires d'un fournisseur, telles que des actions correctives et la gestion appropriée des fournisseurs sous-traitants

Les qualifications des processus de pièces ou de services garantissent que la pièce peut répondre aux exigences d'Otis.

Les qualifications de processus garantissent que les processus de fabrication vont produire des pièces ou des services avec régularité et constance.
Exigences Otis E-3, si applicable
Les fournisseurs doivent établir et maintenir un système de gestion de la qualité qui s'assure que la production répond à toutes les exigences et attentes des clients.

5.2.
Système qualité 
Tous les fournisseurs doivent maintenir un système qualité efficace et documenté qui communique, identifie, coordonne et contrôle toutes les activités clés nécessaires pour concevoir, développer, produire et livrer un produit ou un service de qualité. 
Tous les fournisseurs doivent être certifiés ou enregistrés dans le cadre de l'une des normes internationales de gestion de la qualité suivantes par un organisme d'enregistrement tiers reconnu, indépendant et certifié : 
ISO 9001
Systèmes de gestion de la qualité - Exigences 
ISO/TS16949
Systèmes de gestion de la qualité - Exigences dans le secteur de la construction automobile 
SAE AS9100
Systèmes de gestion de la qualité - Exigences - Industrie aérospatiale 
Les exceptions au maintien de l'enregistrement par un tiers seront gérées au cas par cas. Un responsable qualité de l'usine OTIS, avec l'assentiment de tous les autres sites OTIS utilisant cette même localisation de fournisseur, peut renoncer à l'enregistrement par un tiers. Dans ce cas, le SHA ou une auto-évaluation Q+ doit être réalisé avec une visite de vérification sur site. Les fournisseurs peuvent être tenus de rembourser à OTIS le coût de réalisation de ces activités.
Remarque : les fournisseurs doivent informer OTIS immédiatement si leur enregistrement auprès d'un tiers expire ou est révoqué.
OTIS se réserve le droit de : 
Vérifier les systèmes qualité du fournisseur au moyen d'un audit sur site
Vérifier le respect par un fournisseur d'une norme de qualité applicable
Mener le SHA ou une auto-évaluation Q+ à la place ou en complément de la certification par un tiers
Disqualifier des fournisseurs en raison de leur performance médiocre. Dans ce cas, la requalification complète sera nécessaire avant la reprise de l'activité.

5.3.
Système qualité/Évaluation des risques du fournisseur
L'évaluation de la santé du fournisseur est le programme OTIS dédié à l'évaluation des risques dans la base d'approvisionnement. Elle est appliquée pour les fournisseurs de production, de distribution et de service dans les pièces de production et pour les aspects hors produits. C'est un questionnaire d'auto-évaluation basé sur le Web qui peut être suivi d'un audit de validation sur site. SHA évalue le fournisseur dans quatre catégories principales : Lean, Gestion des processus, Gestion de la qualité et des ressources. Il aide le fournisseur à identifier les forces, les faiblesses, et/ou les aspects nécessitant une amélioration. En outre, Q+ est le nom donné aux études et évaluations des systèmes qualité utilisées par OTIS. Il se compose d'une auto-évaluation et d'un audit sur place mené par OTIS. Il peut être utilisé par OTIS ELEVATOR dans les situations mentionnées au chapitre 5.2.
L'auto-évaluation SHA/Q+ et les critères d'enquête visent à la fois à évaluer le système qualité d'un fournisseur, sa capacité de contrôle des processus, ainsi que d'aider le fournisseur à identifier les forces, les faiblesses et les aspects nécessitant des améliorations.
Auto-évaluation SHA/Q+ 
Lorsqu'elle est demandée, l'auto-évaluation doit être menée par les fournisseurs de façon indépendante et évaluée par OTIS. Les fournisseurs menant à terme des auto-évaluations doivent soumettre des plans d'actions pour améliorer toute catégorie ou question primordiale ne répondant pas aux exigences minimales. OTIS se réserve le droit d'effectuer une visite de vérification SHA ou Q+sur site basée sur les résultats des auto-évaluations.
Audit de validation SHA/Q+
Une vérification sur site se compose de différentes catégories de systèmes qualité et de contrôles de processus, et est destinée à fournir une juste appréciation du système qualité, des contrôles de processus et de l'engagement qualité du fournisseur au moment de l'enquête. 
En outre, l'audit sur site SHA est requis pour confirmer le niveau Gold SHA pour les fournisseurs sollicitant le statut de fournisseur Gold. L'audit sera effectué par un auditeur certifié SHA enregistré dans la liste d'auditeurs certifiés d'OTIS. 
OTIS se réserve le droit de réviser les questions SHA/Q+ pour incorporer de nouvelles exigences. 
5.4.
Audits de processus
OTIS peut procéder à un audit de la qualification des processus à l'usine de fabrication du fournisseur. Cette vérification porte sur les contrôles spécifiques de qualité des processus que le fournisseur a mis en place pour les produits fabriqués pour OTIS, ainsi que sur les exigences de processus spécifiques concernant les pièces et les marchandises. En outre, OTIS se réserve le droit d'effectuer une tel audit chez les fournisseurs de niveau de sous-traitance secondaire.
Ces audits ne libèrent pas le fournisseur de sa responsabilité de produire et de livrer des pièces sans défaut.
6.
EXIGENCES DE QUALIFICATION DES PIÈCES ET DES PROCESSUS DE PRODUCTION
La qualification des pièces garantit que la pièce est en mesure de satisfaire les exigences techniques et de performance. La qualification des processus garantit que les processus de fabrication spécifiques en place vont produire une pièce de qualité constante et acceptable.
Toutes les soumissions d'échantillons de pièces de production doivent être conformes aux exigences générales du processus d'homologation des pièces de production (PHPP) de chaque niveau PHPP qui peuvent être consultées à l'annexe 1. Le site OTIS utilisateur définira le niveau de PHPP 1 à 5 de la soumission. Les demandes PHPP seront faites en utilisant la fiche de demande PHPP en pièce jointe 2 ou par un moyen similaire.

REMARQUE : les composants pris sur étagère (COTS, Commercial Off-The-Shelf items) et répondant à la définition énoncée à la section 16 seront dispensés de demandes PHPP. Les fournisseurs de produits COTS doivent contacter leurs sites OTIS respectifs pour s'assurer que les exigences locales sont respectées. Le processus de dérogation PHPP doit être approuvé par les services techniques et de qualité OTIS.
Les demandes PHPP doivent être effectuées dès que possible avant le démarrage de la production, dans le cadre d'une date convenue avec le site CCS utilisateur.
REMARQUE : contactez l'unité commerciale de votre site OTIS utilisateur pour les directives spécifiques concernant le calendrier de demandes PHPP.
Les fournisseurs ne doivent pas expédier de pièces de production jusqu'à ce qu'un accord complet ou provisoire n'ait été reçu de la part de OTIS via un certificat de soumission pièce signé (PSW) Pièce jointe 1. Dans le cas où l'approbation complète n'est pas accordée, OTIS communiquera au fournisseur les sujets de préoccupation. Le fournisseur doit apporter des corrections et soumettre de nouveau sa demande pour décision.
À la discrétion de CCS, tout ou partie des éléments de PHPP peuvent être réexaminés sur place à l'usine du fournisseur dans le cadre d'un audit de qualification de processus.

Validité du certificat PHPP
Sauf indication contraire sur le certificat de soumission pièce, l'approbation est valide pour la durée du contrat ou jusqu'à sa révocation par OTIS. 
En outre, si l'une des conditions suivantes se produit, le fournisseur doit informer OTIS préalablement à la première expédition de la production :
Correction d'une anomalie sur une pièce déjà expédiée.
Produit modifié par un changement d'ingénierie des enregistrements de conception, des spécifications, des documents ou du matériau confirmé par une Autorisation de modification de produit (PCA, Product Change Authorization).
Utilisation d'un processus ou d'un matériau en option qui a été utilisé pour une pièce déjà approuvée. 
Production à partir d'outils nouveaux ou modifiés (à l'exception des outils consommables), matrices, moules, modèles, y compris l'outillage supplémentaire ou de remplacement.
Production issue de rénovation ou du réarrangement de l'outillage ou des équipements existants.
Production suite à toute modification dans le processus ou la méthode de fabrication pour inclure des modifications de lubrifiants, des agents de démoulage, ou d'autres solutions de traitement.
Production à partir d'un outillage et d'un matériel transféré vers une nouvelle localisation d'usine ou provenant d'un emplacement d'usine supplémentaire.
Modification de l'origine des pièces, des matériaux ou des services sous-traités (par exemple, traitement thermique, placage)
Produit dont la fabrication est reprise après que l'outillage a été inactif pour la production en volume pendant douze (12) mois ou plus. 
Suite à une demande OTIS de suspendre l'expédition en raison d'un problème de qualité fournisseur.
Toute autre activité qui se traduira par un changement de plan de contrôle du fournisseur (CP).
Perte ou révocation de l'enregistrement du système qualité tiers.
Le fournisseur utilisera une Demande de dérogation de fournisseur (SDR, Supplier Deviation Request), Pièce jointe 8, pour informer OTIS si l'un des événements ci-dessus se produit. La SDR sera examinée par CCS ; une nouvelle demande PHPP complète ou partielle peut être nécessaire. Si une nouvelle demande s'avère nécessaire, le site utilisateur communique le niveau à utiliser.
REMARQUE : le niveau 3 est le niveau par défaut, sauf indication contraire. La documentation PHPP doit être conservée selon les indications du tableau de soumission (voir annexe 1) et de la section 13 « Traçabilité et enregistrements qualité »

L'approbation complète ou temporaire, par écrit, doit être accordée avant la première expédition de la production. 

Niveau PHPP
CCS demande l'approbation des pièces à différents niveaux (1 à 5) en fonction de l'objectif de la soumission PHPP. 
Définition des niveaux PHPP :
	Niveau 1
	Certificat de soumission pièce (PSW) seul, soumis au client.

	Niveau 2
	PSW avec des échantillons de produits et des données justificatives limitées.

	Niveau 3
	PSW avec des échantillons de produits et des données justificatives complètes.

	Niveau 4
	PSW et autres exigences définies par le client.

	Niveau 5
	PSW avec échantillons de produits complets et données justificatives disponibles pour examen sur le lieu de fabrication du fournisseur


[REMARQUE : le niveau 3 est le niveau par défaut, sauf indication contraire]
Voir l'annexe 1 pour plus d'informations
6.1.
E-3 Exigences
Afin de s'assurer que les composants de sécurité répondent aux exigences réglementaires et à celles d'Otis, la règle E-3 exige que les processus de conception, de qualification ou de contrôle de fabrication des composants énumérés ci-dessous respectent un niveau plus strict d'exigence. Pour plus d'informations sur l'ensemble des exigences E-3, veuillez contacter votre représentant Otis.
	Ascenseur
	Escalier mécanique / Trottoirs roulants

	Mécanisme de sécurité
(voiture et contrepoids)
	Marches / palettes

	Régulateurs de vitesse excessive
	Chaînes d'entraînement principales

	Tampons
	Entraînement principal

	
	Machines


7.
Certification du processus (ProCert)
La certification de processus est la méthodologie qu'utilise OTIS pour obtenir et conserver des processus statistiquement contrôlés et aptes pour la fabrication, les activités commerciales, l'assistance, l'entretien, l'assemblage et les tests. ProCert applique une méthodologie prescrite, utilisant un ensemble d'outils de qualité standard pour stabiliser le rendement des processus, réduire sa variation et favoriser une amélioration continue.
Les fournisseurs sont tenus de mettre en œuvre ProCert dans leurs processus de fabrication pour répondre à toutes les caractéristiques clés définies par OTIS. D'autres méthodologies, semblables à ProCert, peuvent être utilisées lorsqu'elles sont approuvées par OTIS, à condition qu'elles respectent les exigences décrites à l'annexe 2.
Les fournisseurs sont encouragés à identifier des caractéristiques clés supplémentaires au-delà de celles définies par OTIS. Il est nécessaire de prendre en considération les caractéristiques de la pièce finie, les caractéristiques des produits en amont et les contrôles des paramètres des processus. 
Les fournisseurs ayant des responsabilités de conception DOIVENT identifier des caractéristiques clés supplémentaires.
Toutes les caractéristiques clés identifiées doivent répondre aux exigences de certification des processus ou autres méthodologies approuvées similaires, telles que définies à l'Annexe 2 - Certification de processus.
Toutes les caractéristiques clés doivent atteindre l'étape majeure 4 (caractéristiques clés et caractéristiques de processus clés certifiées) au moment de la soumission de PHPP. Au minimum, l'étape majeure 3 (Contrôle de processus) peut être acceptée pour le PHPP à condition qu'un plan de confinement approuvé par OTIS ELEVATOR soit en place.

Le contrôle continu de toutes les caractéristiques clés doit utiliser le contrôle statistique de processus (CSP) ou des preuves d'erreurs approuvées. Le type et la fréquence du CSP ou de la preuve d'erreurs doivent être documentés sur le plan de contrôle et convenus avec le site CCS utilisateur.
Tous les outils de calibrage utilisés pour évaluer et contrôler les caractéristiques clés doivent démontrer répétabilité et reproductibilité de manière adéquate.
REMARQUE : Les fournisseurs devront soumettre les données ProCert à OTIS et des exigences spécifiques seront communiquées à travers les représentants qualité de OTIS.
Caractéristiques clés (KC, Key Characteristic) (voir chapitre 16 pour toutes les définitions)
Une caractéristique clé est une caractéristique d'un matériau, d'un processus, d'une pièce, d'un assemblage ou d'un test, dont la variation à l'intérieur ou à l'extérieur de l'exigence spécifiée a une influence significative sur l'aptitude du produit, sa performance, sa durée de vie en service, sa fabrication, sur l'information, sur le service ou sur tout autre élément livrable attendu.
OTIS définira les caractéristiques clés que le fournisseur a besoin de certifier. Les caractéristiques clés de produit (KPC's, Key Product Characteristics) seront communiquées par diverses méthodes, notamment :
· Des notations ou des symboles documentés sur les dessins et spécifications d'ingénierie OTIS 
· Communication écrite fondée sur des problèmes de processus, des problèmes de production ou des problèmes de terrain connus.
Les différents symboles utilisés sur les documents de OTIS pour représenter les caractéristiques clés de produit sont présentés ci-dessous : 




En outre, certains dessins plus anciens peuvent comporter d'autres symboles pour représenter les caractéristiques clés. Veuillez vous reporter à l'annexe 2.
Remarque : les KC, caractéristiques clés, identifiées sur les documents de dessin/conception utilisant des symboles X, F et P sont appelés KPC (caractéristiques clés de produit). Toutes les exigences ProCert concernant les KC s'appliquent également aux KPC.

8.
Moyens alternatifs de contrôle (AMC)
Les moyens alternatifs de contrôle (AMC) sont des types de contrôle de la qualité qui peuvent être requis lorsqu'ils sont indiqués sur les dessins ou les spécifications OTIS. Lorsque les dessins ou les spécifications identifient les caractéristiques et/ou les conditions qui exigent des contrôle AMC spécifiques, le producteur recevra des instructions détaillées de l'entité de commande OTIS, au sujet de la méthode AMC requise et de la façon dont les enregistrements et les preuves objectives de conformité sont maintenus.
Voici quelques exemples non exhaustifs de contrôles AMC :
Traçabilité des produits, composants et matériaux
Inspection par la hiérarchie
Inspection complète effectuée par un opérateur certifié ou un inspecteur
Certificat de conformité ou certification des matériaux
Détrompeurs de processus internes
Les étapes que les fournisseurs peuvent être invités à effectuer dans le cadre des AMC sont indiquées dans l'Annexe 3 Exigences AMC.

9.
Audits de processus par couche
Pour assurer l'intégrité constante des efforts ProCert et AMC, les fournisseurs doivent réaliser des audits périodiques des processus internes pour s'assurer de leur conformité continue aux instructions de travail standard, aux plans de contrôle, ainsi que de la stabilité et de la capacité du processus. La conformité aux contrôles de processus mis en œuvre et la vérification des détrompeurs doit être incluse dans l'audit. (reportez-vous à l'audit de processus par couche dans le glossaire du chapitre 16)
10.
PRODUIT NON CONFORME 
Un fournisseur ne doit en aucun cas expédier un produit non conforme sans avoir préalablement obtenu l'autorisation écrite de OTIS. 
Les chapitres suivants identifient et expliquent les exigences de qualité clés applicables aux produits non conformes. 
11.
Garantie
Les obligations de garantie spécifiques des fournisseurs figurent dans les conditions générales du BC OTIS ou dans le contrat commercial entre le fournisseur et OTIS. 
11.1.
Produit non conforme identifié par le fournisseur 
Le fournisseur peut identifier des produits, au moyen de ses processus de contrôle de la qualité ou de rapports d'autres clients, qui ont été produits hors spécifications. Le fournisseur doit immédiatement :
Séparer ces produits des autres et déterminer si cette erreur a pu se produire, de façon non détectée, lors d'une production antérieure.
Dans les situations suivantes informer OTIS en utilisant la demande de dérogation fournisseur (SDR, Supplier Deviation Request) :
La non-conformité affecte la forme, l'ajustement ou la fonction de la pièce.
Il est probable que des produits non conformes se soient « échappés » de l'usine.
Si le produit non conforme aura une incidence sur les livraisons à OTIS.
dans tous les cas où un rapport de produit non conforme est reçu d'un client, chez lequel OTIS utilise une pièce similaire.
Le fournisseur est responsable de l'isolement et de la mise en quarantaine des matériels non conformes. Les matériels non conformes ne doivent pas être expédiés jusqu'à ce qu'une dérogation soit éventuellement accordée. Les matériels défaillants reçus par OTIS sans SDR approuvée seront refusés et renvoyés au fournisseur, ce dernier supportant tous les coûts de manutention et d'expédition induits supplémentaires. Aucun matériel défaillant ne sera traité jusqu'à ce qu'une dérogation soit approuvée par l'ensemble du personnel concerné de OTIS.
11.2.
Produit non conforme identifié par OTIS 
Les paragraphes suivants décrivent les activités nécessaires lorsque le matériel non conforme est découvert par OTIS. 
Non-conformités découvertes avant la livraison au client 
En cas de non-conformité dont les fournisseurs sont responsables découverte par OTIS avant la livraison au client, les pièces ou composants en question seront identifiés et isolés pour empêcher une utilisation ultérieure. 

L'évaluation de la non-conformité permettra de déterminer si : 
les produits défaillants sont regroupés et retournés aux fournisseurs conformément aux procédures de l'usine ; 
le fournisseur trie les produits défaillants chez OTIS. 
le fournisseur retravaille les produits défaillants chez OTIS. 
le fournisseur engage des tiers pour terminer les inspections chez OTIS ou dans un endroit proche hors-site.
en fonction de clauses spécifiques au contrat, OTIS retravaille les produits défectueux et facture au fournisseur les frais de retravaillage. 
Les fournisseurs sont tenus de rembourser OTIS pour tous les coûts associés aux défauts de qualité non constatés, y compris mais sans s'y limiter, une facturation standard minimum pour le traitement de chaque défaut non constaté.
Les fournisseurs dont le taux de défaut à 6 mois (PPM) dépasse les exigences de performance Gold du fournisseur (se reporter au chapitre 14 « programme Fournisseur Performance ») peuvent se voir demander de soumettre un plan d'amélioration formalisé. En outre, OTIS peut demander que l'inspection d'un tiers soit mise en œuvre à la charge du fournisseur dans un lieu indépendant ou d'obtenir un représentant du fournisseur sur le site OTIS pour contribuer aux efforts d'amélioration. 
Panne sur le terrain 
Les obligations de garantie du fournisseur pour les pièces non conformes découvertes sur le terrain, ainsi que leur mise au rebut, sont précisées dans le contrat commercial en vigueur entre le fournisseur et OTIS. 
Si un problème critique de panne sur le terrain a été identifié, les étapes suivantes du processus seront identifiées sur la base de différents critères dont la criticité de la panne, la quantité, le coût et autres facteurs. En fonction de cette évaluation OTIS pourra exiger : 
que les pièces défectueuses soient réparées ou remplacées sur le terrain par OTIS. 
que les pièces défectueuses soient réparées ou remplacées sur le terrain par le fournisseur ; 
que le produit soit rappelé, et réparé ou remplacé. Dans tous les cas énumérés ci-dessus, le fournisseur est censé rembourser OTIS pour tous les coûts associés à la correction des défaillances sur le terrain et pour tous les autres coûts subis par OTIS, du fait des pannes. 
11.3.
Non conformité/Rapports d'actions correctives (CAR)
Le besoin d'un CAR formel sera évalué en termes d'impact potentiel sur les coûts de production, les coûts de la qualité, les performances, la fiabilité, la sécurité et la satisfaction du client. OTIS demande aux fournisseurs de soumettre un plan formel écrit de mesures correctives pour traiter les non-conformités spécifiques identifiées soit dans une usine soit sur le terrain, en utilisant le système mondial électronique d'informations de rapport d'actions 8D pièce jointe 9. Lorsque OTIS émet une demande d'action corrective, le fournisseur est avisé via un lien e-mail à partir de notre serveur hôte. 

La réponse du fournisseur aux demandes d'actions correctives doit inclure la détermination des causes premières, l'action de confinement (mesures correctives à court terme) et les mesures correctives permanentes (mesures à long terme). Dans le cadre de l'action corrective, un plan de mise en œuvre défini comportant des dates de mise en œuvre, ainsi que l'élimination du matériel suspect, doit être inclus.
(REMARQUE : les fournisseurs sont censés envisager des solutions permettant d'éviter les erreurs dans toutes les actions correctives.) 
Les mesures de confinement (étapes D1 à D3) doivent être communiquées à OTIS dans les 24 heures suivant la réception de la demande d'action corrective. L'analyse de la panne, conduisant à la détermination de la cause première, doit être achevée dans un délai raisonnable convenu avec le site OTIS émetteur de la demande. L'étude 8D ne sera pas considérée comme complète jusqu'à ce que les actions correctives et préventives soient approuvées par OTIS. 
12.
GESTION DES MODIFICATIONS
Après l'approbation de la production, les fournisseurs ne doivent pas procéder à une quelconque modification de produit ou processus sans information écrite préalable et approbation écrite de OTIS. Cette exigence s'applique également aux fournisseurs sous-traitants.
Les changements sont définis comme une altération dans la conception du produit, de la spécification de production, des pièces achetées, du matériel ou des services, du lieu de fabrication, de la méthode de fabrication, des tests, du stockage, de la préservation de l'emballage ou de la livraison.
Dans le cas d'un changement permanent de produit, OTIS se réserve le droit de requalifier le produit. Les formulaires de demande de dérogation fournisseur (SDR) sont utilisés pour communiquer toutes les demandes de dérogation et de modification temporaires et permanentes des processus.
12.1.
Demande de dérogation fournisseur (SDR) 
Avant l'expédition de tout produit non conforme ou fabriqué selon un processus différent de celui qui était en place au moment du PHPP, les fournisseurs doivent soumettre une SDR écrite pièce jointe 8 à leur contact Achats OTIS (acheteur) pour approbation.
Informations obligatoires de la SDR : 
Le processus ou produit actuel
Les dérogations ou modifications proposées
Le plan de test proposé pour la qualification et la validation
La raison des dérogations et des non-conformités avec données à l'appui.
Indiquer si la modification en question est permanent ou temporaire. Les modifications « temporaires » doivent inclure une quantité fixe de pièces ou la durée pendant laquelle la SDR sera en vigueur.
Les plans d'atténuation pour éliminer les risques liés à la modification du processus ou au produit non conforme
La liste détaillée des numéros de pièces, y compris la description de la pièce, par site OTIS utilisateur
Les matériels défaillants reçus par OTIS sans SDR approuvée seront refusés et renvoyés au fournisseur à ses frais, ce dernier supportant tous les coûts de manutention et d'expédition induits supplémentaires.
Une fois la SDR approuvée, tout matériel expédié à OTIS doit être accompagné d'une copie de cette dernière. OTIS se réserve le droit de demander un plan d'actions correctives écrit via un Rapport d'actions correctives (CAR).
Si l'approbation n'est pas accordée, le motif du refus sera résumé sur le formulaire de demande et renvoyé au fournisseur.

Les SDR ne doivent pas être utilisées pour couvrir ou remplacer l'absence de systèmes qualité ou de contrôles appropriés sur le site du fournisseur. CCS considère l'usage excessif de SDR pour du matériel non conforme comme un abus et un indicateur que le système qualité du fournisseur peut faire l'objet de défaillances graves.
12.2.
Modifications et dérogations de produits 
Il peut être nécessaire dans certains cas pour le fournisseur de déroger aux exigences et spécifications de OTIS. 
Lorsque les modifications ne concernent pas l'ajustement, la forme ou la fonction, une SDR peut être soumise pour : 
du matériel non conforme trouvé dans les installations du fournisseur, 
demander le remplacement de matériel. 
12.3.
Modifications et dérogations de processus 
Des dérogations de processus sont nécessaires pour toute modification de processus qui le rend différent de ce qui était en place au moment de l'approbation de la PHPP. 
OTIS attend de ses fournisseurs qu'ils essaient constamment d'améliorer la qualité et réduire les variations de processus grâce à l'amélioration des systèmes. Pour atteindre ces objectifs, les fournisseurs peuvent avoir besoin de dérogations de processus, temporaires ou permanentes, en raison de modifications de la conception ou d'autres circonstances imprévues (telles que des changements dans les équipements ou l'outillage, des changements de leurs propres fournisseurs critiques, etc.). 
OTIS peut exiger du fournisseur de maintenir un stock de sécurité de produits fabriqués selon les processus originaux pendant une certaine période permettant d'évaluer les modifications. Ce stock de sécurité peut normalement être utilisé ultérieurement pour la production.
Les transferts de tâches et travaux d'une usine de fabrication à une autre nécessitent l'information rapide du service Achats de OTIS par la soumission d'une SDR. Les fournisseurs qui réalisent ces transferts doivent gérer ces mouvements en conformité avec les attentes de OTIS. Les attentes peuvent inclure, mais sans s'y limiter, le maintien d'un stock de sécurité, l'évaluation de la capacité pré et post-transfert et la requalification du produit provenant de l'installation de production de destination. 
13.
TRAÇABILITÉ ET ENREGISTREMENTS QUALITÉ
Traçabilité :
Les éléments nécessitant une traçabilité seront identifiés au cours de la phase de développement d'un projet. Lorsque la traçabilité est nécessaire, OTIS travaille avec les fournisseurs pour développer un système acceptable. L'exigence de traçabilité sera communiquée aux fournisseurs à travers les spécifications et dessins. Les bons de commande intégreront l'exigence. 
Dossiers :
La certification du fournisseur, les données d'inspection de processus ou de test doivent être fournies à OTIS sur demande. Les enregistrements doivent être conservés par le fournisseur pendant une période de dix (10) ans après la livraison des produits concernés. Cette exigence ne se substitue pas aux exigences gouvernementales ou réglementaires pour la conservation des données. Les exceptions devront être portées à l'attention de OTIS en soumettant une SDR. 
Certaines données peuvent devoir être incluses dans l'expédition du produit. Cet aspect sera convenu avec le service Qualité du site OTIS utilisateur. 
14.
PROGRAMME GOLD DES FOURNISSEURS
Le programme OTIS Gold des fournisseurs est une méthode permettant de différencier les fournisseurs travaillant actuellement avec des niveaux de performance qualité et de livraison élevés. Il permet de reconnaître les importants efforts d'amélioration continue et les réalisations de nos fournisseurs qui ont atteint des niveaux de performance de renommée internationale.
Le programme suit quatre niveaux de performance. Tous les fournisseurs du programme doivent être aux niveaux « Performance satisfaisante » ou « Gold ». Les fournisseurs qui ne travaillent pas au moins au niveau « Performance satisfaisante » doivent préparer un plan d'amélioration pour revue par OTIS.
	
	Qualité (a)
	Livraison
(OTD) (a)
	Maintien de la Performance
	Client Satisfaction
	Fournisseur Santé Évaluation
(SHA)

	
	Volume élevé
(PPM)
	Volume faible
(Échappements) (b)
	
	
	
	

	Gold (c)
	0*
	0*
	100*
	12 mois
	≥6.0
	≥80 % pour 4 catégories + réussite à toutes les questions Gold questions

	Performance satisfaisante
	<500
	≤ 5 ou <500 PPM
	≥95%
	
	
	

	En progression
	<1500
	≤ 15 ou <1500 PPM
	>85%
	
	
	

	Performance insuffisante
	≥1,500
	>15 et ≥1500 PPM
	≤85%
	1) 7 derniers mois 
ou
2) 12 des 18 derniers mois consécutifs
ET
pas le dernier mois dans les intervalles de progression/ rendement
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Des informations supplémentaires peuvent être obtenues sur la page « Fournisseurs » (« Suppliers ») sur OTIS.com 
15.
ENVIRONNEMENT, SANTÉ ET SÉCURITÉ 
L'environnement, la santé et la sécurité (ESS) sont de première importance pour OTIS. Les fournisseurs doivent être conformes aux attentes ESS d'OTIS dans les domaines énumérées ci-dessous :

Offrir des conditions de travail sûres à tous les employés, clients et sous-traitants.

Respecter la législation et réglementation nationales, régionales, provinciales et locales applicables régissant l'environnement, la santé et la sécurité. 

Travailler d'une manière qui réduise au minimum l'impact sur l'environnement. 

Limiter l'utilisation des ressources naturelles et promouvoir des pratiques durables concernant les ressources naturelles. 

Élargir et communiquer ces attentes ESS aux fournisseurs. 

Des informations supplémentaires peuvent être obtenues sur la page « Fournisseurs » (« Suppliers ») sur OTIS.com

OTIS a établi les objectifs de durabilité à l'horizon 2020 pour les fournisseurs de niveau Gold. Ces objectifs s'inscrivent dans la continuité et l'expansion d'un programme formel d'objectifs d'amélioration de l'environnement, de la santé et de la sécurité (ESS), lancé pour la première fois chez OTIS en 1992. Ces exigences de développement durable seront intégrées progressivement au cours des prochaines années, comme indiqué ci-dessous.
Pour obtenir le niveau Gold, les fournisseurs doivent atteindre et maintenir ces exigences :

Le fournisseur a un code de conduite en matière d'éthique et de développement durable approprié pour ses activités (2017)

Le fournisseur s'engage officiellement devant le président directeur général ou le conseil d'administration à poursuivre l'amélioration du programme ESS (2017)
Le fournisseur utilise un système de gestion du milieu professionnel ESS écrit et approprié (2017)
Le fournisseur a un taux d'incidence de blessure actuel < 3,0 (2017)
Le fournisseur effectue une analyse des causes premières à la suite de toute blessure grave ou mortelle (2017)
Le fournisseur a démontré des améliorations annuelles en matière d'utilisation de l'énergie (2017)
Le fournisseur a des objectifs ESS formels (2018)
Le fournisseur a démontré des améliorations annuelles en matière de sécurité du lieu de travail (2018)
Le fournisseur a démontré des améliorations annuelles en matière d'utilisation de l'eau (2018)
Le fournisseur intègre la réalisation des objectifs formels ESS dans la rémunération des cadres (2019)
Le fournisseur a démontré des améliorations annuelles de son taux de recyclage des déchets (2019)

16.
GLOSSAIRE : DÉFINITIONS ET ABRÉVIATIONS 
8D 
Processus de résolution de problème mis au point par Ford Motor Company. Le nom « 8D » est lié aux huit disciplines associées à ce format de résolution de problèmes. OTIS a adopté le format 8D pour utilisation aussi bien pour les activités de résolution de problèmes internes qu'externes. 
Capacité
La valeur maximale de la variation inhérente à un processus de fabrication. « L'amélioration de la capacité des processus » consiste à prendre des mesures pour limiter la variation dans des limites acceptables définies. 
Indice de capacité 
Comparaison de la tolérance disponible par rapport à la tolérance consommée par un processus dans un état de contrôle statistique. 
Cpk
L'indice de capacité, qui représente le centrage du processus, est défini comme la plus faible des valeurs CP Supérieur (Cpu) ou CP Inférieur (Cpl). Il concerne l'écart mis à l'échelle entre le procédé et la plus proche limite de spécification par rapport à la moitié de la dispersion du processus. 
Cpl
Mesure à quel point le procédé s'exécute à la limite inférieure de spécification.
Cpu
Mesure à quel point le procédé s'exécute à la limite supérieure de spécification.
Rapport d'actions correctives (CAR, Corrective Action Report)
La demande formelle de OTIS de prendre des mesures pour éliminer la ou les cause(s) d'une non-conformité existante ou d'une autre situation indésirable pour prévenir la récidive. 
Plan de contrôle (CP, Control Plan)
Méthodologie de contrôle des pièces et des processus pour s'assurer que tous les résultats de processus demeurent dans un état de contrôle. Le plan est utilisé et mis à jour tout au long du cycle de vie du produit, et évolue en fonction des conditions de traitement en tenant compte des descriptions écrites des actions qui sont nécessaires à chaque phase du processus, de la réception à l'expédition. 
Composants commerciaux standard (COTS, Commercial Off The Shelf items)

Produit commercial standard ou articles de catalogue choisis parmi la gamme de pièces standard d'un fournisseur. OTIS n'a pas de contrôle sur la conception de ces articles ou produits. OTIS n'a ni dessin spécial ni spécification de la pièce achetée. Il s'agit de pièces non spécifiquement usinées pour OTIS. Ces pièces sont utilisées par plusieurs industries ou clients. Quelques exemples : électronique (condensateurs, diodes et résistances), attaches courantes (écrous, vis, rondelles, etc.).
Élément critique 
Tout composant, matériel, assemblage ou système complet qui est sélectionné pour la production et la traçabilité sur le terrain afin de satisfaire les exigences de déclaration de sécurité ou pour appuyer l'analyse de la fiabilité des éléments à coût élevé et intérêt élevé. Par exemple, un modèle de compresseur ou certains modules de commande électroniques peuvent être désignés comme éléments « traçables » en raison de leurs coûts de remplacement élevés. Une vanne de chaudière à gaz peut aussi être désignée en raison des besoins d'information de sécurité des produits.
Logiciel livrable
Tous les logiciels destinés à être utilisés dans des produits vendus par OTIS, y compris, mais sans s'y limiter, le logiciel embarqué dans le matériel et le micrologiciel livrables.
Source d'achat préconisée
Tout sous-traitant d'un fournisseur fournissant du matériel, des composants, logiciels ou des services dont l'utilisation a été demandée par OTIS.
Analyse des modes de défaillance et des effets (AMDE) (FMEA, Failure Mode and Effects Analysis) 
Technique d'analyse préventive destinée à étudier méthodiquement la cause et les effets de défaillances potentielles d'un produit ou d'un processus. Le produit ou le processus est examiné dans tous les modes où une panne peut se produire. Pour chaque panne potentielle, une évaluation est faite de son effet sur le système et de sa gravité, et un examen est fait de l'action entreprise (ou prévue) pour minimiser la probabilité de défaillance ou les effets de la panne. 
Répétabilité et reproductibilité de la jauge (R&R de la jauge)
Évaluation de la précision d'un instrument de calibrage en déterminant si les mesures prises sont répétables et reproductibles. 
Caractéristiques clés (KC, Key Characteristics)
Toute caractéristique d'un matériau, d'un processus, d'une pièce, d'un assemblage ou d'un test, dont la variation à l'intérieur ou à l'extérieur de l'exigence spécifiée a une influence significative sur l'ajustement du produit, la forme, la fonction ou autre élément livrable attendu, et doit donc être contrôlé à l'intérieur des limites d'acceptation prescrites par les pratiques de certification du processus.
Entrées de processus clés (KPI, Key Process Inputs)
Sous-ensemble des entrées de processus ou de leurs caractéristiques essentielles à l'exécution du processus et à la production du produit ou résultat approprié. 
Caractéristiques clés de produit (KPC, Key Product Characteristics)
Les KPC sont des caractéristiques de produits indiquées sur le dessin et la documentation connexe ou par les services techniques comme décrit au chapitre 7 « ProCert ». Ces caractéristiques sont généralement critiques pour la sécurité, essentielles à la fonction, et par exception critiques pour les caractéristiques du processus du produit qui doivent être contrôlées dans des limites d'acceptation prescrites par la certification des processus.
Audits de processus par couches (LPA, Layered Process Audits)
Système d'audits de processus de fabrication réalisés par plusieurs niveaux de gestion. Les caractéristiques des processus clés sont contrôlées fréquemment pour vérifier la conformité aux normes de traitement et s'assurer que la performance des résultats est aux niveaux attendus.
Produit ou service non conforme
Non-respect d'une exigence attendue raisonnable d'utilisation, y compris les éléments à prendre en compte pour la sécurité. 
Livraison ponctuelle
Nombre d'articles de lignes de bons de commande livrés à temps à la date et dans la quantité requises, divisé par le nombre total d'articles de lignes de bons de commande requis.
Système d'exploitation OTIS
Une méthodologie basée sur les processus, axée sur le client, visant à atteindre des niveaux plus élevés de satisfaction client et de performance de l'entreprise.
Pièces Par Million (PPM)
Mesure du taux de défaut d'un produit, calculée comme suit : PPM = (Nombre total de pièces défectueuses) x 1 000 000/(Nombre total de pièces reçues).
Certificat de soumission pièce (PSW, Part Submission Warrant)
Le certificat comprend le nom du fournisseur, les informations sur la pièce, la documentation nécessaire, le certificat de candidature du fournisseur et la décision de OTIS. L'approbation de la soumission par OTIS autorise le fournisseur à commencer la production.
Capacité de processus
Plage sur laquelle la variation naturelle d'un processus se produit telle que déterminée par le système des causes communes. La capacité de processus comporte trois volets importants : 
Les spécifications de conception.
Le centrage de la variation naturelle.
La plage ou la dispersion de la variation.
L'importance de la capacité du processus se situe dans l'évaluation de la relation entre les variations naturelles d'un processus et les spécifications de conception. Cette relation est souvent quantifiée par des mesures connues sous le nom d'indices de capacité des processus. La plus courante est Cpk.
Certification de processus 
La certification de processus (ProCert) est la méthodologie qu'utilise OTIS pour obtenir et conserver des processus statistiquement contrôlés et aptes pour la fabrication, les activités commerciales, l'assistance, l'entretien, l'assemblage et les tests. 
Matériaux et services de production 
Comprennent les pièces, les composants ou les matières premières qui sont directement utilisés dans la fabrication de produits de OTIS ; les produits conçus par des fournisseurs qui sont incorporés dans un ensemble ou un produit de OTIS ; et les produits finis de marque OTIS.
Processus d'Homologation des Pièces de Production (PHPP) (PPAP, Production Part Approval Process) 
Processus qui définit les exigences génériques pour l'approbation des pièces de production. Le but du PHPP est de déterminer si tous les dossiers de conception d'ingénierie et de demandes de spécifications du client sont bien compris par le fournisseur et de vérifier que le processus a la possibilité de produire un produit respectant de manière continue ces exigences au cours d'un cycle de production réel à la vitesse de production annoncée.
Q-Plus (Q+)
Norme de gestion de la qualité développée par OTIS selon laquelle les fournisseurs sont évalués par rapport à l'un des quatre niveaux de conformité. 
Répétabilité
Évalue la variation d'un système de mesure causée par les sources combinées de variation de mesure d'un équipement de calibrage ou de test lorsqu'il est utilisé par un seul opérateur ou dans un ensemble de conditions environnementales. 
Reproductibilité
Variation des moyennes de mesure lorsque plusieurs opérateurs ou ensembles de conditions environnementales sont imposés sur la jauge ou l'équipement de test. 

Demande de dérogation fournisseur (SDR) 
Formulaire soumis par le fournisseur qui est utilisé pour documenter et demander l'approbation de la demande pour tout type de dérogation de produit ou de processus. 
Évaluation sanitaire du fournisseur (SHA, Supplier Health Assessment) 
Système développé par OTIS pour évaluer le risque dans la base d'approvisionnement. Il est appliqué pour tous les types de fournisseurs. Les exigences sont divisées en quatre catégories principales : Lean, Gestion des processus, Qualité et Gestion des ressources.
Transferts de tâches 
Les transferts de tâches ou de travaux représentent tout mouvement de la production d'une usine de fabrication à une autre. 
17.
DOCUMENTATION DE RÉFÉRENCE
Il incombe au fournisseur de s'assurer qu'il travaille avec la dernière version des spécifications référencée dans le présent document ainsi que dans les exigences du bon de commande.

Les publications ci-dessous fournissent des informations supplémentaires concernant les processus d'assurance qualité et les techniques décrites dans ce manuel et sont mises à disposition des fournisseurs par l'intermédiaire de leurs contacts OTIS.

Cadeaux d'affaires des fournisseurs, Brochure OTIS sur l'éthique (Business Gifts from Suppliers, OTIS Ethics Brochure).

Recevoir et offrir des cadeaux d'affaires des fournisseurs, Brochure OTIS sur l'éthique (The Giving and Receiving of Business Gifts, OTIS Ethics Brochure.).

Les publications suivantes sont disponibles auprès de l'Automotive Industry Action Group (AIAG). 
Elles peuvent être commandées en ligne sur : http://www.aiag.org. 
Planification de la qualité produit avancée (APQP) et plan de contrôle (CP) (Advanced Product Quality Planning (APQP) and Control Plan, CP). 
Analyse du système de mesures (MSA) (Measurement System Analysis (MSA)). 
Modes de défaillance et analyse des effets (FMEA, Failure Mode and Effects Analysis). 
Processus d'Homologation des Pièces de Production (PHPP, PPAP Production Part Approval Process). 
Contrôle statistique de processus (CSP) (SPC, Statistical Process Control). 
Les normes suivantes sont spécifiques à l'industrie des ascenseurs et des escaliers mécaniques. La liste est non exhaustive. Les fournisseurs sont responsables de s'assurer qu'ils comprennent et respectent toutes les normes réglementaires locales.
EN 81 : règles de sécurité pour la construction et l'installation des ascenseurs
EN 115 : règles de sécurité pour la construction et l'installation des escaliers mécaniques et des trottoirs roulants
ASME A17.1/B44 : code de la sécurité des ascenseurs et des escaliers mécaniques
ASME A17.5/B44.1 : équipement électrique des ascenseurs et des escaliers mécaniques
ISO/TS 14798 : ascenseurs, Méthodologie d'analyse du risque des escaliers mécaniques et des trottoirs roulants
Loi japonaise sur les normes de construction (Building Standard Law of Japan, BSLJ) - Japon
GB 7588 Code de la sécurité sur la fabrication et l'installation d'ascenseurs - Chine 
NFPA 70 - Code électrique national
AS 1735 - Code pour l'accessibilité des ascenseurs (Handicap)
ANSI/ICC A117.1 – Norme pour l'accessibilité et l'usage des bâtiments et des installations (Handicap)

18.
ANNEXES
Annexe 1 - Exigences PHPP
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1
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for proprietary components
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for all other components/ details 
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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 


Le tableau des exigences ci-dessous définit la documentation et les données devant être transmises à OTIS ou conservées par le fournisseur. 
Définition des éléments PHPP
1. Enregistrements de conception
Un exemplaire imprimé du dessin doit être fourni. Si OTIS est responsable de la conception, ceci est une copie de la spécification ou du dessin qui est envoyé avec le bon de commande (PO). Si le fournisseur est responsable de la conception, il s'agit d'un dessin publié dans le système de gestion des versions du fournisseur. Dessin ou spécifications avec commentaires (« bulles ») : le fournisseur doit numéroter chaque fonction et exigence sur le dossier de conception. La numérotation doit correspondre aux résultats documentés de l'inspection (y compris les notes, les notes de tolérance normalisées et les spécifications, et tout autre élément applicable à la conception de la pièce).
2. La documentation de modifications techniques autorisées (note)
Si la soumission est nécessaire alors qu'une modification formelle est en cours, une demande de dérogation du fournisseur (SDR) approuvée doit être incluse.
3. Approbation du service Ingénierie
Si la soumission est nécessaire avant que l'ingénierie OTIS n'approuve tous les tests de qualification d'ingénierie, une demande de dérogation du fournisseur (SDR) approuvée doit être incluse. 

4. AMDE (Analyse des Modes de Défaillance et des Effets)
Si le fournisseur est responsable de la conception, une copie de l'AMDE de conception (DFMEA), revue et validée par l'ingénierie CCS doit être incluse. S'il est convenu que l'AMDE contient des éléments de propriété intellectuelle (IP) sous le contrôle du fournisseur, l'AMDE peut être examinée par l'ingénierie et la Qualité CCS pour approbation. Lorsque CCS est responsable de la conception, la liste de toutes les caractéristiques clés doit être partagée avec le fournisseur, afin qu'elles puissent être traitées dans l'AMDE et le plan de contrôle. Cela a généralement lieu lors d'une réunion d'examen de la faisabilité de la conception. 
5. Organigrammes des processus
Exemplaire du flux des processus, indiquant toutes les étapes et leur séquence dans le processus de fabrication, y compris les composants en entrée.
6. AMDE
Copie de l'analyse des modes de défaillance et des effets des processus (AMDE Process), revue et validée par le fournisseur et le client. L'AMDE Process doit traiter des modes de défaillance potentiels à chaque étape, comme indiqué dans le document de flux de processus. [y compris l'emballage et l'étiquetage]. Tous les KC et KPC doivent être inclus dans l'AMDE Process.
7. Plan de contrôle
Exemplaire du plan de contrôle, revu et validé par le fournisseur et le client. Le plan de contrôle suit les étapes de l'AMDE Process. Tous les KC et KPC doivent être identifiés et inclus dans le plan de contrôle.
8. Études d'analyse du système de mesures(MSA)
La MSA contient habituellement le R&R de jauge en ce qui concerne les caractéristiques clés (KCS) et les caractéristiques clés du produit. La MSA est nécessaire à la fois pour les fonctions variables et d'attributs.
9. Résultats dimensionnels
Liste de toutes les dimensions inscrites sur les bulles du dessin ou de la spécification. Cette liste présente les caractéristiques du produit, les spécifications, les résultats de mesure et l'évaluation indiquant si cette dimension est « ok » ou « pas ok ». OTIS définira la qualité requise pour une disposition dimensionnelle, habituellement 3 à 5 pièces, mais ce peut être précisé dans des circonstances particulières telles que l'emploi d'outillage multi-cavité.

10. Enregistrements des tests du matériau et des performances
Un résumé de tous les tests nécessaires effectués sur la pièce. Les exigences sont généralement acceptées par le fournisseur et par OTIS pendant les réunions de faisabilité de conception. Ce résumé répertorie chaque test, le moment où il a été réalisé, la spécification, les résultats et l'évaluation réussite ou échec. Ce résumé répertorie chaque test, le moment où il a été réalisé, la spécification, les résultats et l'évaluation réussite ou échec. En outre, cette section répertorie toutes les certifications des matériaux (acier, plastiques, placage, etc.), comme indiqué sur l'imprimé ou la spécification. Les certifications réelles des matériaux doivent être incluses avec la soumission.
11. Études du processus initial
Cette section montre habituellement tous les graphiques de contrôle statistique des processus affectant les caractéristiques les plus critiques. Le but est de démontrer que les processus critiques ont une variabilité stable et s'exécutent à des valeurs proches de la valeur nominale prévue. Des études doivent être incluses pour toutes les caractéristiques clés (KC) définies par OTIS et toutes les caractéristiques de produits clés (KPC) définies par le fournisseur. 
12. Documentation du laboratoire qualifié
Copie de toutes les certifications de laboratoire (par exemple la norme ISO 17025, TS) des laboratoires qui ont effectué les tests rapportés au paragraphe 13.

13. Rapport d'approbation d'aspect
Copie du formulaire d'AAI (inspection d'approbation d'aspect) signée par le client. Applicable uniquement aux composants qui affectent l'aspect. Les exigences de Rapport d'approbation d'aspect doivent être définies au cours de la revue de conception.
14. Échantillon de pièces de production
CCS définira le nombre d'échantillons à envoyer avec le PHPP. Ces échantillons doivent être produits dans le cadre du cycle de production PHPP. Ces échantillons doivent être numérotés de façon à correspondre aux données de mesure soumises avec le rapport dimensionnel (Point 9 ci-dessus)
15. Échantillon principal
Échantillon (généralement) validé par le client et le fournisseur, qui est habituellement utilisé pour former les opérateurs sur les inspections subjectives telles que visuelles ou concernant le bruit.

16. Aides au contrôle
Quand des outils spéciaux sont utilisés pour le contrôle des pièces, cette section montre un dessin du modèle ou de l'outil d'étalonnage et d'enregistrement, y compris le rapport sur les dimensions de l'outil. Des informations de programmation CMM peuvent être demandées)
17. Exigences spécifiques du client
Le client CCS peut avoir des exigences spécifiques à inclure dans les documents PHPP. Demander au client ses attentes PHPP avant même d'envoyer une proposition pour des travaux constitue une bonne pratique.

18. Certificat de soumission pièce (PSW)
Ce formulaire résume l'ensemble de l'envoi PHPP. Le PSW comprend des informations sur les pièces, la raison de la soumission et le niveau des documents soumis au client. Une déclaration doit être signée par une personne autorisée sur le site du fournisseur qui réalise la soumission (généralement le responsable qualité de l'usine. Le site utilisateur OTIS doit prendre position sur le PSW, le signer et le renvoyer au fournisseur. Le fournisseur n'obtient pas d'autorisation de production tant qu'il n'a pas reçu un PSW pleinement ou temporairement approuvé par OTIS. Un PSW est requis quel que soit le niveau de soumission.
Si un PHPP de niveau 4 est demandé, le demandeur OTIS ELEVATOR doit préciser par écrit, quelle documentation et quelles données seront nécessaires pour accompagner la soumission PHPP. (Pièce jointe 2, avenant L-4)

Annexe 2 - ProCert
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Étapes à suivre pour certifier un processus
Les exigences suivantes doivent être atteintes pour considérer qu'un processus ou une caractéristique clé est certifié.

1) Premières mesures à mettre en œuvre pour la certification du processus :
· Planifier les étapes du processus en cours pour identifier les entrées clés de processus (KPI), les caractéristiques clés de produits (KPC) qui ont un impact sur les résultats des processus ou sur les caractéristiques clés (KC) identifiées par OTIS. Reportez-vous à l'AMDE de conception et de processus lors de cette étape. Identifier les performances ou les résultats actuels du processus pour chaque étape du processus.

· Vérifier et documenter que les processus de mesure utilisés pour toutes les variables et tous les attributs de caractéristiques clés sont opérationnels (c'est-à-dire répétabilité, reproductibilité, études de corrélation effectuées et capacité totale du processus).

· Identifier les actions de contrôle pour maintenir la capacité des processus et les plans de réaction pour les situations hors contrôle pouvant se produire sur le poste de travail. Celles-ci doivent être documentées dans le plan de contrôle ou les instructions de travail.

· Mettre en œuvre une méthode de surveillance des processus.

· Mettre en œuvre un plan de maintenance préventive.

· Effectuer des auto-audits.
2) Caractéristiques mesurées par des variables
Un processus est considéré comme certifié lorsque :
· L'équipement de mesure est qualifié (par exemple, les études R&R sont achevées)

· Les causes attribuables de variation ont été identifiées, documentées et supprimées.

· Les entrées de processus et les KC sont identifiées, surveillées et contrôlées.

· Un minimum de vingt-cinq (25) observations consécutives ou de trente (30) jours de résultats, en fonction du plus élevé des deux, en capturant la variabilité étape par étape, pièce par pièce, réglage par réglage, heure par heure et lot par lot, sans non-conformités détectées.
· Les KC sont sous contrôle statistique et un Cpk de 1,33, ou supérieur, est démontré.

· Auto-audits de routine en cours d'exécution.
3) Caractéristiques mesurées par des attributs
Un processus est considéré comme certifié lorsque :

· L'équipement de mesure est qualifié (par exemple, les études R&R sont achevées).
· Les causes attribuables de variation ont été identifiées, documentées et supprimées.

· Les entrées de processus et les KC sont identifiées, surveillées et contrôlées.

· Un minimum de quarante-cinq (45) observations consécutives (avec un taux de confiance de 90 %) ou de trente (30) jours de résultats, en fonction du plus élevé des deux, en capturant la variabilité associée étape par étape, pièce par pièce, réglage par réglage, heure par heure et de par à lot, sans non-conformités détectées.
· Auto-audits de routine en cours d'exécution.

Caractéristiques clés
Sur certains dessins ou spécifications OTIS anciens, le symbole suivant peut encore être utilisé pour désigner les caractéristiques clés.
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Annexe 3 - Moyens alternatifs de contrôle (AMC, Alternate Means of Control)
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19.
PIÈCES JOINTES : 
Pour obtenir des formulaires vierges ou de l'aide pour remplir les formulaires, les fournisseurs doivent contacter leur point de contact habituel OTIS.

Pièce jointe 1 : certificat de soumission pièce (PSW) 

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


Pièce jointe 2 : fiche de demande de PHPP

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


Pièce jointe 3 : homologation des pièces de production - résultats de tests dimensionnels*

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


Pièce jointe 4 : homologation des pièces de production - résultats de tests de matériaux*

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


Pièce jointe 5 : homologation des pièces de production - résultats de tests de performance*

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


Pièce jointe 6 : rapport d'approbation de l'aspect (AAR, Appearance Approval Report)

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


Pièce jointe 7 : plan de contrôle* 

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


Pièce jointe 8 : demande de dérogation fournisseur (SDR)

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


Pièce jointe 9 : rapport d'actions correctives (CAR, Corrective Action Report) 8D

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


*avec l'autorisation de l'usine utilisatrice, les fournisseurs peuvent utiliser leurs propres documents et formulaires internes, dès l'instant qu'ils contiennent toutes les informations nécessaires.

Copyright © 2019 OTIS. Tous droits réservés.
Manuel qualité du fournisseur
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SÉCURITÉ : une caractéristique est classée comme critique pour la sécurité si elle crée un risque important de blessures, de dommages à la propriété, de maladie, de dommages au produit, de dommages environnementaux, ou de contamination, si elle n'est pas produite à l'intérieur de ses limites d'acceptation prescrites.





FONCTION : une caractéristique sera classée comme critique pour la fonction si elle peut créer d'importants problèmes de fiabilité, des problèmes de performance, ou peut être la cause probable de l'impossibilité d'utiliser une unité, ou ne respecte pas les exigences et les attentes du client, si elle n'est pas produite dans les limites d'acceptation prescrites. 





PROCESSUS : une caractéristique du produit identifiée par la fabrication et déterminée comme étant à haut risque en raison du nombre de producteurs ou de sa variation à l'intérieur des limites prescrites a un impact significatif sur l'adéquation de la pièce, du composant, de l'unité ou d'options à respecter les exigences d'ajustement, de montage, d'installation ou de test.





a)	Les niveaux de performance qualité et de livraison sont basés sur une moyenne cumulée sur 6 mois de tous les niveaux de performance, excepté le Gold.


b)	Fournisseur à faible volume (< 10 000 pièces par an)


c)	La certification Gold requiert une validation SHA sur site par OTIS


* Répond aux critères métriques ou est meilleur de la classe

















Ce document ne contient pas de données techniques contrôlées par les réglementations EAR ou ITAR

Ce document ne contient pas de données techniques contrôlées par les réglementations EAR ou ITAR
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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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																																						APPEARANCE APPROVAL REPORT          

		PART NUMBER																		DRAWING NUMBER												APPLICATION  (VEHICLES)

		PART
NAME																		BUYER CODE												E/C LEVEL												DATE

		SUPPLIER NAME												MANUFACTURING LOCATION																														SUPPLIER CODE /
VENDOR CODE

		Reason for Submission				PART SUBMISSION WARRANT												SPECIAL SAMPLE												RE-SUBMISSION														OTHER

						PRE TEXTURE												FIRST PRODUCTION SHIPMENT												ENGINEERING CHANGE

		APPEARANCE EVALUATION

		SUPPLIER SOURCING AND TEXTURE INFORMATION																														PRE-TEXTURE EVALUATION								AUTHORIZED CUSTOMER REPRESENTATIVE SIGNATURE AND DATE



																																CORRECT AND PROCEED



																																CORRECT AND RE-SUBMIT



																																APPROVED TO TEXTURE



		COLOR EVALUATION

		COLOR SUFFIX		TRISTIMULUS DATA										MASTER NUMBER				MASTER DATE		MATERIAL TYPE		MATERIAL SOURCE		HUE								VALUE				CHROMA				GLOSS				METALLIC BRILLIANCE				COLOUR SHIPPING SUFFIX		PART DISPOSITION

				DL *		Da *		Db *		DE *		CMC												RED		YEL		GRN		BLU		LIGHT		DARK		GRAY		CLEAN		HIGH		LOW		HIGH		LOW















		COMMENTS





		ORGANIZATION
SIGNATURE:												PHONE NO.:						DATE:				AUTHORIZED CUSTOMER 
REPRESENTATIVE SIGNATURE:																								DATE:
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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



For assistance with this tool contact:

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

Version: v160108



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



For assistance with this tool contact:

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

Version: v160108










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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