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POLITICA SULLA QUALITÀ DEL FORNITORE 
Otis si impegna a fornire puntualmente servizi e prodotti privi di difetti ogni giorno in ogni mercato nel corso di tutto il ciclo di vita del prodotto. Questo impegno continuo guida le azioni dei nostri dipendenti, fornitori e partner al fine di non compromettere mai la sicurezza, la conformità e la qualità. Il nostro obiettivo è quello di essere un fornitore di soluzioni affidabile per clienti e passeggeri nelle industrie per le quali operiamo.
I fornitori giocano un ruolo essenziale nell'assicurare l'efficienza di qualità e costi dei prodotti di OTIS e devono conformarsi a tutti i requisiti indicati nel presente manuale o altrimenti comunicati. 
Aspettative
Parti perfette, puntuali, al giusto costo e prodotte in sicurezza
Sistema di qualità: Il fornitore deve mantenere un sistema di qualità conforme o superiore agli standard ISO9001, AS9100 o TS16949 e che sia certificato da un ente terzo di certificazione accreditato.
Ambiente, salute e sicurezza: OTIS incoraggia sistemi in materia di ambiente, salute e sicurezza conformi a ISO14001 e OHSAS18001, ma in ogni caso essi devono essere almeno conformi alle aspettative di OTIS relative ad ambiente, salute e sicurezza
Subfornitori: Il fornitore deve garantire che i propri subfornitori siano conformi a tutti i requisiti degli ordini di acquisto e alle specifiche di OTIS. 
Sviluppo del prodotto: Devono essere utilizzati metodi di pianificazione della qualità avanzati per lo sviluppo del prodotto e le transizioni dei prodotti (compresi i subfornitori) e devono essere conformi al manuale di pianificazione avanzata del prodotto (APQP) e al piano di controllo pubblicato dall'Automotive Industry Action Group (AIAG). 
Qualità del prodotto: Il processo di approvazione della parte di produzione dell'AIAG (PPAP) dovrebbe essere la base utilizzata per verificare la sussistenza di tutti i requisiti e che il processo è in grado di produrre prodotti in modo costante. 
Rilascio della produzione: OTIS identificherà i requisiti del PPAP specifici della parte. Un'autorizzazione all'invio della parte (PSW) deve essere presentata e approvata da OTIS prima del rilascio del prodotto in produzione (può essere un'approvazione piena o provvisoria).
Modifiche di prodotto e processo: Le modifiche devono essere gestite in modo da evitare interruzioni e problemi di qualità. 
OTIS dovrà essere informata in anticipo delle modifiche e dovrà approvarle prima dell'implementazione.
Impianti produttivi visivi: Gli impianti produttivi del fornitore devono essere visivi e conformi a pratiche 5S di prim'ordine.
Formazione: i dipendenti del fornitore devono essere adeguatamente formati e correttamente informati sul prodotto/processo.
Prodotti difettosi: Informare OTIS entro 24 ore qualora siano stati consegnati dei prodotti difettosi. Implementare il contenimento immediatamente. Replicare a una risposta sull'azione correttiva 8D entro 5 giorni lavorativi e rispondere all'azione correttiva finale entro 30 giorni. In nessun caso il fornitore potrà spedire un prodotto non conforme senza la previa autorizzazione scritta.
Costo della bassa qualità: i costi sostenuti da OTIS a causa di un prodotto difettoso del fornitore saranno a carico del fornitore stesso.
Problemi di qualità generalizzati: i problemi di qualità generalizzati che indicano un fallimento del sistema di qualità richiedono che un soggetto terzo approvato da OTIS operi a spese del fornitore per ispezionare il prodotto, valutare il sistema di qualità e raccomandare un piano di miglioramento della qualità che deve essere implementato dal fornitore.
Caratteristiche chiave di OTIS: OTIS documenterà le caratteristiche chiave sui propri dati tecnici. 
Un fornitore potrebbe inoltre identificare caratteristiche chiave aggiuntive e ulteriori rispetto a quelle definite da OTIS. Questo è richiesto per i fornitori con responsabilità di progettazione. 
Prestazioni Fornitori: Il programma Prestazioni Fornitori di OTIS è un metodo che consente di differenziare i fornitori che attualmente operano con livelli di prestazioni elevati per qualità e consegna. Tutti i fornitori chiave devono essere del livello “Performing” o “Gold”. I fornitori che non operano almeno al livello “Performing” devono preparare un piano di miglioramento che verrà esaminato da OTIS.
Codice etico del fornitore OTIS: i fornitori devono essere conformi al https://www.otis.com
Deviazioni relative ai requisiti: Qualsiasi eccezione a questo Manuale sulla qualità del fornitore o alle sue indicazioni richiede l'approvazione preventiva tramite una richiesta formale di deviazione del fornitore (Supplier Deviation Request, SDR)
Ricezione e conoscenza del fornitore
Il sottoscritto conferma la ricezione del Manuale sulla qualità del fornitore Otis.
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1.
POLITICA SULLA QUALITÀ 
Otis si impegna a fornire puntualmente servizi e prodotti privi di difetti ogni giorno in ogni mercato nel corso di tutto il ciclo di vita del prodotto. Questo impegno continuo guida le azioni dei nostri dipendenti, fornitori e partner al fine di non compromettere mai la sicurezza, la conformità e la qualità. Il nostro obiettivo è quello di essere un fornitore di soluzioni affidabile per clienti e passeggeri nelle industrie per le quali operiamo.
I fornitori giocano un ruolo essenziale nell'assicurare l'efficienza di qualità e costi dei prodotti di OTIS e devono conformarsi a tutti i requisiti indicati nel presente manuale o altrimenti comunicati.
2.
SCOPO
Il presente manuale definisce i requisiti iniziali e continuativi in relazione ai sistemi di qualità e alle prestazioni del fornitore. 
3.
AMBITO

Il presente Manuale sulla qualità del fornitore si applica a tutti i fornitori che forniscono materiali di produzione, software consegnabili, prodotti progettati dal fornitore che sono incorporati in un prodotto/assemblaggio OTIS, prodotti finiti a marchio OTIS e servizi relativi a prodotti destinati alle strutture OTIS. Inoltre il presente Materiale sulla qualità del fornitore si applica ai fornitori interni nell'ambito di OTIS (ossia ai fornitori di proprietà di OTIS e alle joint venture). I singoli impianti OTIS potrebbero avere ulteriori requisiti specifici relativi all'impianto medesimo e definiranno processi specifici per rispettare tali requisiti. In caso di contrasto tra i requisiti di cui al presente manuale e i requisiti del singolo impianto, troveranno applicazione i requisiti più stringenti.
4.
ASPETTATIVE
4.1.
I prodotti acquistati e i servizi relativi ai prodotti dovranno conformarsi alle specifiche e ai requisiti stabiliti, ivi compresi: 

Disegni che si applicano allo specifico prodotto o servizio.
Specifiche tecniche e/o di affidabilità che si applicano alla materia prima o alla parte specifica. 
Specifiche materiali che si applicano al prodotto o servizio
Standard regolatori/di settore applicabili.
Modifiche o deviazioni approvate da OTIS.
Accordi commerciali stipulati

4.2.
I fornitori devono:

Dimostrare e mantenere la conformità a tutti i requisiti documentati, inclusi prestazione della progettazione, affidabilità, controllo di processo e capacità.
Fornire risorse per partecipare alla pianificazione della qualità del prodotto 
Possedere un sistema di controllo delle modifiche che reagisca tempestivamente e in modo preciso alle modifiche. In tutti i casi, acquisire l'approvazione scritta prima di implementare qualsiasi modifica che possa avere un impatto su forma, idoneità, funzione, intercambiabilità o affidabilità. Questo comprenderà processi produttivi, standard di qualità per l'accettazione del prodotto e requisiti di prova.
Avere in funzione un sistema di qualità documentato relativo a tutte le fasi del prodotto / processo di sviluppo, produzione e consegna. I fornitori devono accettare le valutazioni e validazioni del sistema di qualità sul posto come richiesto.
Conservare la documentazione di processo, prodotto e servizio.
Adottare aspettative e controlli equivalenti a quelli indicati nel presente documento alla catena di approvvigionamento di livello inferiore.
Essere responsabili per la qualità di tutti i subfornitori, comprese le fonti di acquisto diretto.
Mantenere l'expertise e le risorse per eseguire una efficace analisi della causa alla radice e implementare tempestivamente azioni correttive e preventive.
Fornire notifica di tutte le situazioni che possono avere un impatto negativo su qualità, affidabilità e sicurezza del prodotto in dotazione; progettazione e/o produzione; o qualsiasi altra materia descritta nel presente manuale.
Essere responsabili per l'impatto della bassa qualità nei confronti di OTIS e dei suoi clienti.
Notificare OTIS ELEVATOR di qualsiasi condizione o modifica che abbia un impatto sugli impegni ambientali / di sostenibilità di OTIS o sui requisiti normativi.
Conformarsi integralmente al Codice etico OTIS e al Codice di comportamento del fornitore.
Mantenere un sistema di autoverifica che assicuri la conformità di quanto sopra menzionato.
4.3 Comunicazioni
In generale, dovrebbero essere utilizzati i seguiti punti di contatto:
Contatto primario – Per tutte le questioni relative alla catena di approvvigionamento e alle attività di appalto, contattare il responsabile degli acquisti presso il sito di utilizzo di OTIS
Qualità del prodotto o della parte – Per tutte le questioni relative alla qualità del prodotto, contattare il responsabile Qualità del fornitore 
Personale dell’SQA (Supplier Quality Assurance) presso il sito di utilizzo OTIS
Questioni etiche – OTIS mantiene un sito di contatto per i fornitori che hanno domande o problemi relativi al Codice etico. Il seguente link è accessibile ai fornitori che desiderano contattare direttamente un ombudsman indipendente che li assista nella risoluzione delle questioni. Visitare: https://www.otis.com/reportingchannels/
4.4 Informazioni sul fornitore 
I nuovi fornitori di OTIS devono fornire informazioni generali che includono:
numero DUNS per fabbrica di qualificazione per la produzione
un elenco dei contatti chiave del fornitore per la sede della fabbrica di qualificazione
5.
SELEZIONE E REQUISITI DI QUALIFICAZIONE DEL FORNITORE
5.1.
Selezione dei fornitori 
Abilità, capacità, integrità, competitività in termini di costi/prezzi, stato finanziario, ubicazione geografica, qualità storica e prestazioni di consegna, affidabilità, qualità del prodotto, feedback sul mercato e relazioni complessive cliente-fornitore sono fattori che regolano la valutazione di tutte le fonti prima di richiedere eventuali quotazioni e durante la vigenza del contratto di acquisto. Attraverso il miglioramento continuo, i fornitori dovrebbero produrre un prodotto migliore, fornire una qualità superiore, ridurre i costi e/o offrire altri vantaggi competitivi. 
Il processo di selezione riguarda cinque (5) aree principali: 
Valutazione del sistema finanziario, di gestione della qualità, di ambiente, salute e sicurezza e del miglioramento continuo del fornitore 
La qualificazione del fornitore garantisce che il fornitore disponga di sistemi di base per produrre parti di qualità costante, sia in grado di ridurre i costi nel tempo e possa svolgere i vari compiti aggiuntivi tipici di un fornitore quali azioni correttive e una corretta gestione dei subfornitori
La qualificazione del processo relativo alla parte o al servizio assicura che la parte sia in grado di soddisfare i requisiti tecnici di Otis.
La qualificazione del processo assicura che il processo produrrà parti o servizi di qualità in modo coerente
Requisiti E-3 di Otis, ove applicabili
I fornitori dovranno stabilire e mantenere un Sistema di gestione della qualità tale da garantire che la produzione sia conforme a tutti i requisiti e alle aspettative del cliente.

5.2 Sistema di qualità 
Tutti i fornitori devono mantenere un efficace sistema di qualità documentato che comunichi, identifichi, coordini e controlli tutte le attività essenziali necessarie per progettare, sviluppare, produrre e consegnare un prodotto o un servizio di qualità. 
Tutti i fornitori devono essere certificati/registrati secondo uno dei seguenti standard internazionali di gestione della qualità da parte di un agente di registrazione terzo certificato indipendente: 
ISO 9001       Sistemi di gestione della qualità - Requisiti 
ISO/TS16949   Sistemi di gestione della qualità - Requisiti automotive 
SAE AS9100    Sistemi di gestione della qualità - Aerospazio - Requisiti 
Le eccezioni al mantenimento di una registrazione di terza parte verranno gestite caso per caso. Un manager della qualità di fabbrica OTIS, unitamente a tutti gli altri siti OTIS che utilizzano la stessa sede del fornitore, potrà rinunciare alla registrazione di terza parte. In tali casi dovrà essere completata un'autovalutazione SHA o Q+ con una visita di verifica sul posto. Ai fornitori potrà essere richiesto di rimborsare OTIS per il costo relativo a tali attività.
Nota: i fornitori devono informare immediatamente OTIS nel caso in cui la propria registrazione di terza parte sia scaduta o revocata.
OTIS si riserva il diritto di: 
Verificare il sistema di qualità del fornitore con una verifica sul posto
Verificare la conformità del fornitore a uno standard di qualità applicabile
Condurre l'autovalutazione SHA o Q+ in sostituzione della, e/o in aggiunta alla, certificazione di terza parte
Squalificare i fornitori sulla base di prestazioni inferiori agli standard. In tali casi, sarà richiesta la piena riqualificazione prima di ripristinare la relazione commerciale.

5.3 Valutazione del sistema di qualità/del rischio del fornitore
“Supplier Health Assessment” è il programma OTIS dedicato alla valutazione del rischio nella base di fornitori. Viene applicato per i fornitori in relazione a produzione, distribuzione e servizi nelle parti di produzione e nelle aree non inerenti al prodotto. Consiste in un questionario di autovalutazione basato sul web che può essere seguito da una verifica di convalida sul posto. SHA valuta il fornitore in relazione a 4 categorie principali: Efficienza, Gestione dei processi, Gestione della qualità e delle risorse e assiste il fornitore nell'identificare punti di forza, punti deboli e/o aree che richiedono dei miglioramenti. Inoltre, Q+ è la valutazione/sondaggio dei sistemi di qualità impiegata da OTIS. Si tratta di un'autovalutazione e una verifica sul posto condotta da OTIS. Può essere impiegata da OTIS solo nei casi indicati nella sezione 5.2.
Sia l'autovalutazione SHA/Q+ che i criteri del sondaggio sono diretti a valutare il sistema di qualità e la capacità di controllo del processo del fornitore e anche per assistere il fornitore a identificare punti forti, punti deboli e/o aree che richiedono un miglioramento.
Autovalutazione SHA/ Q+ 
Quando richiesto, l'autovalutazione dovrà essere completata dai fornitori in modo indipendente e valutata da OTIS. I fornitori che completano un'autovalutazione dovranno presentare un piano d'azione per migliorare ogni categoria o problema che non soddisfi i requisiti gold minimi. OTIS si riserva il diritto di eseguire una verifica SHA o Q+ sul posto in base ai risultati dell'autovalutazione.
Verifica di convalida SHA/Q+
Una verifica sul posto è composta da vari sistemi di qualità e categorie di controllo del processo ed è diretta a fornire una corretta valutazione del sistema di qualità, dei controlli del processo e dell'impegno per la qualità del fornitore al momento del sondaggio. 
Inoltre, la verifica sul posto SHA è necessaria per confermare il livello gold della SHA per i fornitori che richiedono lo status di fornitore Gold. La verifica verrà effettuata da un revisore SHA certificato registrato nell'elenco dei revisori certificati OTIS. 
OTIS si riserva il diritto di modificare le domande SHA/Q+ al fine di incorporare nuovi requisiti. 
5.4 Verifica del processo
OTIS può effettuare una verifica di qualificazione del processo presso lo stabilimento di produzione del fornitore. Questa verifica si focalizza sugli specifici controlli di qualità del processo che il fornitore adotta per i prodotti fabbricati per OTIS, nonché sui requisiti di processo specifici per la parte/materia prima. Inoltre, OTIS si riserva il diritto di condurre tale verifica presso i subfornitori
Tali verifiche non diminuiscono la responsabilità del fornitore di produrre e consegnare parti prive di difetti.
6.
REQUISITI DI QUALIFICAZIONE DI PARTI E PROCESSI DI PRODUZIONE
La qualificazione della parte assicura che la parte sia in grado di soddisfare i requisiti tecnici/prestazionali. La qualificazione del processo assicura che il processo in uso produrrà una parte di qualità consistente e accettabile.
Tutte le presentazioni di campionature delle parti di produzione devono avvenire in conformità al Processo di approvazione della parte di produzione (PPAP, Production Part Approval Process). I requisiti generali per ciascun livello del PPAP possono essere consultati nell'Appendice 1. Il sito di utilizzo OTIS definirà un livello del PPAP da presentare da 1 a 5. Le richieste del PPAP saranno effettuate mediante il Modulo di richiesta del PPAP Allegato 2 o mezzi similari.

NOTA: i componenti commerciali da scaffale (COTS, Commercial Off-The-Shelf), ove corrispondenti alla definizione di cui alla sezione 16, potrebbero non richiedere la presentazione del PPAP. I fornitori di componenti COTS dovrebbero contattare il loro specifico sito di utilizzo di OTIS per assicurarsi che i requisiti locali siano rispettati. Il processo di deroga dal PPAP deve essere approvato dagli ingegneri e dai responsabili della qualità di OTIS.
La presentazione del PPAP deve essere effettuata quanto più possibile in anticipo rispetto all'avvio della produzione, a una data concordata con il sito di utilizzo di OTIS.
NOTA: verifica con la tua unità aziendale OTIS di utilizzo per qualsiasi indicazione temporale specifica relativa alla presentazione del PPAP
I fornitori non spediranno parti di produzione fino alla ricezione dell'approvazione Piena o Provvisoria da OTIS mediante un'Autorizzazione all'invio della parte (PSW, Part Submission Warrant) firmata Allegato 1. Qualora non sia garantita un'approvazione Piena, OTIS avviserà il fornitore delle aree problematiche. Il fornitore dovrà effettuare le correzioni e procedere al reinvio per ulteriori disposizioni.
A discrezione di OTIS, qualsiasi o tutti gli elementi del PPAP possono essere esaminati sul posto presso la struttura del fornitore come parte di una verifica di qualificazione del processo.

Validità dell'autorizzazione del PPAP
Salvo diversa indicazione della PSW, l'approvazione è valida per la durata del contratto o fino alla revoca da parte di OTIS. 
Inoltre, ove si verifichi una delle seguenti condizioni, il fornitore deve notificare OTIS prima della spedizione della prima produzione:
Correzione di una discrepanza su una parte spedita in precedenza.
Prodotto variato da una modifica tecnica per progettare registri, specifiche o materiali in base a un'Autorizzazione alla modifica del prodotto approvata (PCA, Product Change Authorization).
Uso di un processo o materiale opzionale usato su una parte approvata in precedenza. 
Produzione realizzata a partire da attrezzature nuove o modificate (ad eccezione delle attrezzature deteriorabili), stampi, matrici, modelli, comprese le attrezzature sostitutive o aggiuntive.
Produzione in conseguenza di rifornimento o ristrutturazione di attrezzature o apparecchiature esistenti.
Produzione a seguito di qualsiasi modifica al processo o metodo di produzione per includere modifiche a lubrificanti, agenti di rilascio della matrice o altre soluzioni di processo.
Produzione realizzata a partire dal trasferimento di attrezzature e apparecchiature a un nuovo stabilimento o da un altro stabilimento.
Modifica dell'origine per parti, materiali o servizi in subappalto (ad esempio, trattamento del calore, placcatura)
Nuovo rilascio del prodotto dopo che l'attrezzatura è stata inattiva per la produzione del volume per dodici (12) mesi o più. 
In seguito alla richiesta di OTIS di sospendere la spedizione a causa di dubbi sulla qualità del fornitore
Qualsiasi altra attività che porterà a una modifica del Piano di controllo del fornitore (CP, Control Plan)
Perdita o revoca della registrazione del sistema di qualità di terza parte.
Il fornitore utilizzerà una Richiesta di deviazione del fornitore (SDR, Supplier Deviation Request), Allegato 8, per informare OTIS qualora si verifichi uno dei summenzionati eventi. L'SDR verrà revisionata da OTIS; potrebbe essere richiesta una ripresentazione piena o parziale del PPAP. Qualora la richiesta di ripresentazione sia necessaria, il sito di utilizzo comunicherà il livello da presentare.
NOTA: il livello 3 è il livello predefinito se non diversamente specificato. La documentazione del PPAP deve essere conservata per la tabella di presentazione (appendice 1) e per la sezione 13 dei registri “Tracciabilità e Qualità”.

L'approvazione Piena o Provvisoria, per iscritto, deve essere concessa prima della spedizione della prima produzione. 

Livello del PPAP
OTIS richiede l'approvazione a differenti livelli (1-5) a seconda delle finalità della presentazione del PPAP. 
Definizioni del livello del PPAP:
	Livello 1
	Autorizzazione alla presentazione della parte (PSW, Part Submission Warrant ) presentata solo al cliente.

	Livello 2
	PSW con campionature del prodotto e dati di supporto limitati.

	Livello 3
	PSW con campionature del prodotto e dati di supporto completi.

	Livello 4
	PSW e altri requisiti secondo quanto stabilito dal cliente.

	Livello 5
	PSW con campionature del prodotto e dati di supporto completi disponibili per la revisione presso la sede di produzione del fornitore


[NOTA: il livello 3 è il livello predefinito se non diversamente specificato]
Per ulteriori dettagli, vedere l'Appendice 1.
6.1 Requisiti E-3
Per garantire che i componenti di sicurezza soddisfino la normativa e i requisiti Otis, i criteri E-3 richiedono processi di controllo della progettazione, della qualificazione e/o della produzione per i componenti elencati di seguito, al fine di soddisfare un livello di requisiti più severo. Per ulteriori informazioni su tutti i requisiti E-3, contattare il rappresentante Otis.
	Ascensori
	Scale mobili/tappeti mobili

	Ingranaggio di sicurezza (automobile e contrappeso)
	Scalinate/pedane

	Regolatori di velocità eccessiva
	Catene di trasmissione principale

	Cuscinetti
	Trasmissione principale

	
	Macchine


7.
Certificazione del processo (ProCert, Process Certification)
La Certificazione del processo è la metodologia adottata da OTIS per ottenere e mantenere processi per produzione, attività, supporto, manutenzione, assemblaggio e prova che siano statisticamente controllati e capaci. ProCert segue una metodologia prescritta, impiegando un set di strumenti di qualità standard per stabilizzare l'output del processo, ridurre la sua variazione e favorire il miglioramento continuo.
I fornitori devono implementare ProCert nei propri processi produttivi per soddisfare tutte le caratteristiche chiave definite da OTIS. Altre metodologie, simili a ProCert possono essere usate quando approvate da OTIS, a condizione che soddisfino i requisiti descritti nell'Appendice 2.
I fornitori sono spronati a identificare caratteristiche chiave aggiuntive e ulteriori rispetto a quelle definite da OTIS. Dovrebbero considerare le caratteristiche della parte finita, le caratteristiche originali del prodotto e i controlli dei parametri di processo. 
I fornitori con responsabilità di progettazione HANNO L'OBBLIGO di identificare ulteriori caratteristiche chiave.
Tutte le caratteristiche chiave devono soddisfare i requisiti del processo di certificazione o altre metodologie similari approvate, come stabilito nell'Appendice 2 - Certificazione del processo.
Tutte le KC devono raggiungere Milestone 4 (KC / KPC certificati) al momento della presentazione del PPAP. Almeno la fase Milestone 3 (Controllo di processo) può essere accettata per il PPAP a condizione che vi sia in atto un piano di contenimento approvato da OTIS.
I controlli continuativi per tutte le KC devono impiegare il Controllo statistico di processo (SPC, Statistical Process Control) o prove di errore approvate. Il tipo e la frequenza del SPC o della prova di errore devono essere documentati sul Piano di controllo e concordati con il sito di utilizzo di OTIS.
Tutti i gage usati per valutare e controllare le Caratteristiche chiave devono dimostrare un'adeguata ripetibilità e riproducibilità.
NOTA: ai fornitori sarà richiesto di presentare i dati ProCert a OTIS, i requisiti specifici saranno comunicati mediante l'addetto alla qualità di OTIS.
Caratteristiche chiave (KC, Key Characteristic) (consultare la sezione 16 per tutte le definizioni)
Una caratteristica chiave è qualsiasi caratteristica di un materiale, processo, parte, assemblaggio o prova, la cui variazione entro o fuori i requisiti specificati ha un impatto significativo su idoneità, prestazioni, vita utile, lavorabilità, informazioni, servizio o altri risultati previsti del prodotto.
OTIS definirà le caratteristiche chiave che il fornitore deve certificare. Le caratteristiche chiave del prodotto (Key Product Characteristics, KPC) saranno comunicate mediante vari metodi, ivi compresi:
· Annotazioni e/o simboli documentati su specifiche e disegni tecnici di OTIS 
· Le comunicazioni scritte in base a noti problemi di processo, problemi di produzione o problemi sul campo.
I vari simboli usati sui documenti di OTIS per indicare le caratteristiche chiave del prodotto sono mostrati di seguito:




Inoltre, alcuni disegni più vecchi potrebbero ancora contenere altri simboli per indicare caratteristiche chiave. Fare riferimento all'Appendice 2.
Nota: le KC identificate sui disegni/documenti di progettazione che utilizzano X, F e P sono chiamate KPC (Key Product Characteristics, Caratteristiche del prodotto chiave). Tutti i requisiti ProCert per le KC si applicano anche alle KPC

8.
Metodi di controllo alternativi (AMC, Alternate Means of Control)
Gli AMC (Alternate Means of Control, Mezzi alternativi di controllo) sono tipi di controlli di qualità che potrebbero essere richiesti quando indicati sui disegni o sulle specifiche di OTIS. Quando i disegni o le specifiche identificano caratteristiche e/o condizioni che richiedono controlli AMC specifici, al produttore saranno fornite istruzioni dettagliate dall'entità ordinante di OTIS su cosa è richiesto dal metodo AMC e su come i registri e le prove oggettive di conformità devono essere mantenuti.
Esempi di controlli AMC possono includere, a titolo esemplificativo:
Tracciabilità- Prodotti, componenti, materiali
Ispezione certificata
Ispezione al 100% eseguita da un operatore o ispettore certificato
Certificato di conformità o certificazione del materiale
Prove di errore in corso
I passi che ai fornitori verrà richiesto di completare come parte degli AMC sono indicati nei requisiti degli AMC di cui all'Appendice 3.

9.
Verifica di processo a più livelli
Per assicurare l'integrità continuativa degli sforzi ProCert e AMC, i fornitori devono condurre periodicamente verifiche di processo interne per assicurare la continua conformità con le istruzioni di lavorazione standard, piani di controllo e stabilità / idoneità del processo. La verifica deve includere la conformità con i controlli di processo implementati e la verifica delle prove d'errore. (fare riferimento a Verifica del processo a più livelli nel Glossario della sezione 16)
10.
PRODOTTO NON CONFORME
In nessun caso il fornitore spedirà un prodotto non conforme senza la previa autorizzazione scritta di OTIS. 
Le seguenti sezioni identificano e spiegano i requisiti di qualità chiave applicabili per i prodotti non conformi. 
11.
Garanzia
Obblighi di garanzia specifici dei fornitori sono indicati nei termini e condizioni del PO di OTIS o nel contratto commerciale in vigore tra il fornitore e OTIS. 
11.1.
Prodotto identificato come non conforme dal fornitore 
Il fornitore potrebbe rilevare dei prodotti, mediante i suoi processi di controllo della qualità o mediante rapporti di altri clienti, che siano realizzati al di fuori delle specifiche. In questi casi il fornitore deve immediatamente: segregare tali prodotti e determinare se questo errore potrebbe essersi verificato, senza essere rilevato, nella produzione precedente.
Nei seguenti casi notificare OTIS utilizzando la Richiesta di deviazione del fornitore (SDR, Supplier Deviation Request):
Qualora la non conformità influenzi forma, idoneità o funzione della parte.
Qualora sia probabile che il prodotto non conforme sia uscito dalla fabbrica.
Qualora il prodotto non conforme influenzerà le consegne a OTIS.
In tutti i casi in cui abbia ricevuto un rapporto sul prodotto non conforme da un cliente, ove OTIS stia utilizzando una parte simile.
Il fornitore è responsabile della segregazione e della quarantena del materiale non conforme. I materiali non conformi non dovranno essere spediti a meno che non sia autorizzata una deviazione. Materiale discrepante ricevuto da OTIS senza una SDR approvata verrà rifiutato e reso al fornitore con tutti gli ulteriori costi di gestione e spedizione sostenuti dal fornitore. Nessun materiale discrepante verrà processato fino a quando la deviazione non sarà approvata da tutto il personale OTIS richiesto.
11.2.
Prodotto identificato come non conforme da OTIS 
I seguenti paragrafi descrivono le attività richieste quando viene rilevato, da parte di OTIS, del materiale non conforme. 
Non conformità rilevate prima del rilascio al cliente 
Qualora le non conformità del fornitore responsabile siano rilevate da OTIS prima del rilascio al cliente, le parti o i componenti in questione saranno identificati e segregati per impedirne l'ulteriore utilizzo. 

La valutazione della non conformità sarà determinata qualora: 
Gli elementi difettosi siano accumulati e resi ai fornitori in base alle procedure dell'impianto. 
Il fornitore classifichi gli elementi difettosi presso OTIS. 
Il fornitore rilavori gli elementi difettosi presso OTIS. 
Il fornitore abbia affidato a terze parti il completamento di ispezioni presso OTIS o presso una ubicazione locale fuori sede.
In base ai termini contrattuali, OTIS rilavori gli elementi difettosi e addebiti al fornitore i costi di rilavorazione. 
I fornitori devono rimborsare a OTIS tutti i costi associati ai casi di mancata conformità della qualità compreso, senza limitazione alcuna, un costo minimo standard per la lavorazione di ogni elemento con qualità non conforme.
Ai fornitori la cui frequenza di difetti semestrale (PPM) supera i requisiti del livello di prestazioni del programma Fornitore Gold (fare riferimento alla Sezione 14 del Programma Fornitore Gold) può essere richiesto di presentare un piano di miglioramento formale. Inoltre, OTIS può richiedere un’ispezione di terze parti da effettuare a spese del fornitore presso una sede indipendente o richiedere la visita di un rappresentante del fornitore al sito OTIS per sostenere gli impegni di miglioramento. 
Guasto sul campo 
Gli obblighi di garanzia per i fornitori relativamente alle parti non conformi rilevate sul campo, nonché la relativa sistemazione, devono essere specificati nel contratto commerciale in vigore tra il fornitore e OTIS. 
Quando viene rilevato un guasto sul campo di tipo critico, sarà necessario determinare i passi successivi del processo basandosi su vari criteri tra cui la criticità, la quantità, il costo e altri fattori del guasto. In base a questa valutazione, OTIS può richiedere: 
la riparazione/sostituzione sul campo delle parti difettose da parte di OTIS; 
la riparazione/sostituzione sul campo delle parti difettose da parte del fornitore; 
il richiamo del prodotto e la riparazione o sostituzione. In tutti i casi sopra elencati, i fornitori devono rimborsare a OTIS tutti i costi associati alla riparazione dei guasti sul campo e tutti gli altri eventuali costi sostenuti da OTIS a causa di tali guasti. 
11.3 Non conformità / Rapporti sull'azione correttiva 
(Corrective Action Reports, CAR)
La necessità di un CAR formale sarà valutata in termini di impatto potenziale su costi di produzione, costi di qualità, prestazioni, affidabilità, sicurezza e soddisfazione del cliente. OTIS richiede ai fornitori di presentare un piano di azione correttiva in forma scritta per risolvere le specifiche non conformità identificate sia presso l'impianto che sul campo utilizzando il sistema elettronico di rapporto dell'azione correttiva globale 8D allegato 9. Quando OTIS effettua una richiesta di azione correttiva, il fornitore viene informato mediante un collegamento e-mail dal nostro server host. 
La risposta del fornitore alle richieste di azione correttiva deve includere la determinazione della causa alla radice, l’azione di contenimento (azione correttiva a breve termine) e l’azione correttiva permanente (a lungo termine). Come parte dell'azione correttiva, è necessario includere un piano di implementazione definito con relative date, nonché la sistemazione del materiale sospetto.
(NOTA: i fornitori devono adottare soluzioni a prova di errore in tutte le azioni correttive) 
L’azione di contenimento (passi da D1 a D3) deve essere comunicata a OTIS entro 24 ore dalla ricezione della richiesta di azione correttiva. L’analisi degli errori, che consente di determinare la causa alla radice, deve essere completata in un periodo di tempo ragionevole, concordato con il sito di rilascio OTIS. L'8D sarà considerato completo solo dopo l’approvazione da parte di OTIS dell’azione correttiva e preventiva proposta. 
12.
GESTIONE DELLA MODIFICA
Dopo l’approvazione per la produzione (PPAP), i fornitori non devono effettuare alcuna modifica al prodotto o al processo senza previa notifica scritta e approvazione scritta da OTIS. Questo requisito è valido anche per i subfornitori.
Le modifiche vengono definite come alterazioni alla progettazione del prodotto, alle specifiche del prodotto, alle parti acquistate, al materiale o ai servizi, alla sede di produzione, al metodo di produzione, alle prove, alla conservazione, alla preservazione del packaging o alla consegna.
Per una modifica del prodotto permanente, OTIS si riserva il diritto di riqualificare il prodotto. I moduli di richiesta di deviazione del fornitore (SDR, Supplier Deviation Request) vengono usati per comunicare tutte le richieste di deviazione e di modifiche al processo sia temporanee che permanenti.
12.1.
Modulo di richiesta di deviazione del fornitore (SDR, Supplier Deviation Request) 
Prima di spedire qualsiasi prodotto non conforme o realizzato mediante un processo diverso da quello in essere al momento del PPAP, i fornitori devono presentare una SDR allegato 8 al proprio contatto degli acquisti OTIS (responsabile degli acquisti) per l’approvazione.
Informazioni richieste per la SDR: 
Processo o prodotto corrente
Deviazioni o modifiche proposte
Piano di prova proposto per la qualificazione e la convalida
La ragione delle deviazioni/non conformità rispetto ai dati di supporto.
Se la modifica in questione è permanente o temporanea. Le modifiche “temporanee” devono includere una quantità fissa di parti o il periodo di tempo per cui la SDR sarà valida.
I piani di migrazione per far fronte a eventuali rischi dovuti alla modifica del processo o al prodotto non conforme
Elenco dettagliato dei numeri di parte inclusa la descrizione delle parti per sito o siti OTIS di utilizzo
Il materiale discrepante ricevuto da OTIS senza una SDR approvata verrà rifiutato e restituito al fornitore a sue spese, con tutti i costi aggiuntivi di gestione e spedizione a carico del fornitore.
Dopo l’approvazione, tutto il materiale spedito a OTIS deve essere accompagnato da una copia dell’SDR approvata. OTIS si riserva il diritto di richiedere un piano di azione correttiva scritta mediante rapporto sull'azione correttiva (CAR, Corrective Action Report).
Se l’approvazione non viene concessa, la ragione viene riepilogata nel modulo della richiesta che viene restituito al fornitore.
I moduli SDR non devono essere usati per dissimulare o sostituire la mancanza di sistemi o controlli di qualità appropriati presso la sede del fornitore. Un uso eccessivo dei moduli SDR relativamente a materiale non conforme viene interpretato da OTIS come un abuso e come indicazione del fatto che il sistema di qualità del fornitore presenta un problema serio.
12.2.
Deviazione / modifica del prodotto
In determinati casi, può essere necessario che il fornitore devii dai requisiti e dalle specifiche di OTIS. 
Quando le modifiche non influiscono su idoneità, forma o funzione, è possibile presentare un modulo SDR per: 
Materiale non conforme rilevato presso l’impianto del fornitore. 
Richiedere la sostituzione di materiale. 
12.3.
Deviazione / modifica del processo 
Le deviazioni di processo sono necessarie per qualsiasi modifica che viene apportata al processo, rendendolo diverso da quello in essere al momento dell’approvazione del PPAP. 
OTIS si aspetta che i fornitori si impegnino costantemente per migliorare la qualità e ridurre le variazioni al processo mediante miglioramenti del sistema. Per raggiungere questi obiettivi, i fornitori possono richiedere deviazioni del processo, temporanee o permanenti, dovute a modifiche nella progettazione o ad altre circostanze non prevedibili, quali modifiche nell’apparecchiatura, nella lavorazione, modifiche nei subfornitori critici e così via. 
OTIS può richiedere al fornitore di mantenere una scorta di sicurezza del prodotto realizzato mediante il processo originale per il periodo antecedente all’approvazione delle modifiche. Questa scorta di sicurezza può normalmente essere usata in seguito per la produzione.
Le transizioni di lavoro da un impianto di produzione a un altro devono essere notificate tempestivamente al responsabile degli acquisti OTIS mediante la presentazione di una SDR. I fornitori che effettuano tali transizioni devono gestire questi spostamenti in conformità alle aspettative di OTIS. Tali aspettative possono includere a titolo esemplificativo il mantenimento di una scorta di sicurezza, la valutazione e la riqualificazione della potenzialità del prodotto prima e dopo lo spostamento dall’impianto di ricezione. 
13.
TRACCIABILITÀ E DOCUMENTI SULLA QUALITÀ
Tracciabilità:
I componenti che richiedono la tracciabilità saranno identificati durante la fase di sviluppo di un progetto. Ove sia richiesta la tracciabilità, OTIS lavorerà insieme ai fornitori per sviluppare un sistema accettabile. Il requisito della tracciabilità verrà comunicato ai fornitori mediante specifiche e disegni. Gli ordini di acquisto incorporeranno il requisito. 
Archivio dei documenti:
La documentazione del fornitore relativa alle certificazioni, ai processi, alle prove e/o alle ispezioni deve essere fornita a OTIS su richiesta. La documentazione deve essere conservata dal fornitore per un periodo di dieci (10) anni dopo la consegna dei prodotti interessati. Questo requisito non sostituisce eventuali requisiti legali o normativi relativi alla conservazione della documentazione. Eventuali eccezioni devono essere portate all’attenzione di OTIS mediante la presentazione di una SDR. 
È possibile che per la spedizione del prodotto sia necessario includere dei dati specifici. Ciò sarà concordato con il reparto qualità del sito OTIS di utilizzo. 
14.
PROGRAMMA FORNITORE GOLD
Il programma Fornitore Gold di OTIS è un metodo che consente di differenziare i fornitori che attualmente operano con livelli di prestazioni elevati per qualità e consegna. È un mezzo che consente di riconoscere l’impegno significativo e continuo di miglioramento e i risultati dei fornitori che hanno raggiunto livelli elevati di prestazioni.
Tale programma prevede quattro livelli di prestazioni. Tutti i fornitori compresi nel programma devono essere del livello “Performing” o “Gold”. I fornitori che non operano almeno al livello “Performing” devono preparare un piano di miglioramento che verrà esaminato da OTIS.
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15.
AMBIENTE, SALUTE E SICUREZZA 
L'ambiente, la salute e la sicurezza sono fattori di primaria importanza per OTIS. I fornitori devono soddisfare le seguenti aspettative OTIS relative ad ambiente, salute e sicurezza: 

offrire condizioni sicure di lavoro per tutti i dipendenti, i clienti e gli appaltatori;

rispettare tutte le leggi e le normative nazionali, regionali e locali applicabili riguardanti ambiente, salute e sicurezza; 

operare in modo da ridurre al minimo l'impatto sull'ambiente; 

limitare l'uso delle risorse naturali e incentivare quello delle risorse naturali sostenibili; 

estendere e comunicare ai fornitori queste aspettative riguardanti ambiente, salute e sicurezza. 

Per ulteriori informazioni, è possibile consultare la pagina “Suppliers” del sito OTIS.com

OTIS ha fissato obiettivi di sostenibilità per il 2020 per i fornitori di livello Gold. Tali obiettivi costituiscono una continuazione ed espansione di un programma formale con obiettivi di miglioramento in materia di ambiente, salute e sicurezza (EH&S, environment, health and safety), iniziato per la prima volta da OTIS nel 1992. Questi requisiti di sostenibilità verranno articolati in fasi nel corso dei prossimi anni come indicato di seguito.
Affinché i fornitori raggiungano il livello Gold, devono raggiungere e mantenere questi requisiti:

Il fornitore ha un codice di comportamento etico e di sostenibilità adeguato alla propria attività (2017)
Il fornitore ha un impegno di livello consiliare o dirigenziale formale per la prosecuzione del miglioramento EH&S (2017)
Il fornitore usa un sistema di gestione EH&S sul posto di lavoro scritto e adeguato (2017)
Il fornitore ha un tasso di incidenza delle lesioni personali correnti < 3.0 (2017)
Il fornitore impiega un'analisi della causa alla radice che segue tutte le lesioni personali gravi e fatali (2017)
Il fornitore ha dimostrato miglioramenti annuali nel suo impiego delle risorse energetiche (2017)
Il fornitore ha obiettivi EH&S formali (2018)
Il fornitore ha dimostrato miglioramenti annuali nella sicurezza sul luogo di lavoro (2018)
Il fornitore ha dimostrato miglioramenti annuali nel suo impiego delle risorse idriche (2018)
Il fornitore comprende il conseguimento di obiettivi EH&S formali nella retribuzione dei dirigenti (2019)
Il fornitore ha dimostrato miglioramenti annuali nel suo tasso di riciclo dei rifiuti (2019)

16. GLOSSARIO: DEFINIZIONI E ABBREVIAZIONI 
8D 
Un processo di risoluzione dei problemi sviluppato da Ford Motor Company. Il nome “8D” deriva dal fatto che ci sono otto discipline associate a questo formato di risoluzione dei problemi. OTIS ha adottato il formato 8D da usare per attività di risoluzione dei problemi sia interne che esterne. 
Capacità
Quantità massima di variazione insita in un processo di produzione. Il “miglioramento della capacità di processo” comprende i passaggi per arrivare a limitare la quantità di variazione entro limiti accettabili definiti. 
Indice di capacità 
La comparazione della tolleranza disponibile alla porzione di tolleranza consumata da un processo in uno stato di controllo statistico. 
Cpk
L'indice di capacità, che tiene conto della buona riuscita del processo ed è definito dai valori minimi CP Upper (Cpu) o CP Lower (Cpl). Tale indice è relativo alla distanza in scala tra il metodo di processo e il limite di specifica più vicino alla metà del processo globale. 
Cpl
Misura la vicinanza del funzionamento del metodo di produzione al limite di specifica inferiore.
Cpu
Misura la vicinanza del funzionamento del metodo di produzione al limite di specifica superiore.
Rapporto di azione correttiva (Corrective Action Report, CAR)
Una richiesta formale da parte di OTIS di agire per eliminare la/le causa/e di una non conformità esistente o altre situazioni indesiderabili al fine di prevenire la ricorrenza. 
Piano di controllo (CP, Control Plan)
Metodologia per il controllo delle parti e dei processi per assicurare lo stato di controllo costante di tutti i prodotti del processo. Il piano viene usato e mantenuto durante l’intero ciclo di vita del prodotto ed è soggetto a condizioni di modifica del processo mediante le descrizioni scritte delle azioni che sono necessarie a ogni fase del processo, dalla ricezione alla spedizione. 
Componenti commerciali da scaffale (COTS, Commercial Off the Shelf items)
Componenti commerciali da scaffale o da catalogo standard selezionati da una linea di parti standard di un fornitore. In cui OTIS non ha alcun controllo sulla progettazione. OTIS non possiede un disegno dedicato o specifiche della parte acquistata. Parti non lavorate specificamente per OTIS. Parti usate da più aziende/clienti. Esempi comprendono: componenti elettronici (capacitori, diodi e resistori), fissaggi comuni (dadi, viti, rondelle, etc.).
Componente critico 
Qualsiasi componente, materiale, assemblaggio o sistema completo selezionato per la produzione e la tracciabilità sul campo al fine di soddisfare i requisiti di segnalazione di sicurezza o per supportare l’analisi dell’affidabilità di componenti a costo/interesse elevato. Ad esempio, un modello di compressore o determinati moduli di controllo elettronico potrebbero essere designati come componenti “tracciabili” in virtù dei rispettivi costi elevati di sostituzione. Una valvola del gas di un altoforno può essere designata come tracciabile per le esigenze di segnalazione di sicurezza.
Software consegnabile
Tutto il software che viene utilizzato in un prodotto vendibile OTIS ivi compreso a titolo esemplificativo il software incorporato nell’hardware e nel firmware consegnabile.
Fonte di acquisto diretto
Qualsiasi subfornitore che fornisce materiale, componenti, software o servizi che sono stati progettati per essere usati da OTIS.
Analisi dei modi e degli effetti dei guasti (FMEA, Failure Mode and Effects Analysis) 
Una tecnica analitica preventiva per studiare in modo metodico le cause e gli effetti di potenziali guasti in un prodotto o in un processo. Il prodotto o processo viene esaminato rispetto a tutte le modalità in cui il guasto può verificarsi. Per ogni potenziale guasto, viene effettuata una valutazione del relativo effetto e della gravità e vengono esaminate le azioni da intraprendere o pianificare per ridurre al minimo la probabilità di guasto o gli effetti del guasto. 
Ripetibilità e riproducibilità del gage (Gage R&R)
La valutazione della precisione di uno strumento di misurazione avviene determinando se le misure rilevate con tale strumento sono ripetibili e riproducibili. 

Caratteristica chiave (KC, Key Characteristic)
Una caratteristica di un materiale, un processo, una parte, un assemblaggio o una prova le cui variazioni all’interno o all’esterno del requisito specificato hanno un impatto significativo sull’idoneità, la forma, la funzione o altri aspetti previsti e che pertanto deve essere controllata per assicurare il rispetto dei limiti di accettazione definiti mediante le prassi di certificazione dei processi.
Input di processo chiave (KPI, Key Process Inputs)
Un insieme secondario degli input del processo o delle relative caratteristiche che sono fondamentali ai fini dell’esecuzione del processo e della produzione del prodotto/output corretto. 
Caratteristica chiave del prodotto (KPC, Key Product Characteristic)
Le KPC sono caratteristiche del prodotto che vengono indicate dagli ingegneri sui disegni come descritto nella Sezione 7 ProCert. Di solito tali caratteristiche rivestono un'importanza critica per la sicurezza, la funzione ed eccezionalmente per le caratteristiche di processo del prodotto che devono essere controllate per assicurare il rispetto dei limiti di accettazione definiti mediante la certificazione processi.
Verifiche di processo a più livelli (LPA, Layered Process Audits)
Un sistema di verifiche dei processi di produzione eseguite da responsabili di più livelli. Le caratteristiche chiave dei processi vengono verificate frequentemente per assicurare la conformità agli standard di lavorazione e garantire che le prestazioni ottenute siano del livello previsto.
Prodotto / Servizio non conforme
Mancato rispetto di un requisito programmato ai fini dell’uso previsto, incluse le considerazioni relative alla sicurezza. 
Consegna puntale
Il numero di voci di un ordine di acquisto consegnate puntualmente alla data prevista e per la quantità richiesta rispetto al numero totale delle voci dell’ordine di acquisto medesimo.
Sistema operativo OTIS
Una metodologia basata su processo e incentrata sul cliente per il conseguimento di livelli elevati di soddisfazione del cliente e prestazioni aziendali.
Parti per milione (PPM)
Una misurazione del tasso di difetto in un prodotto, calcolato mediante la seguente formula: PPM = (numero totale di parti difettose) x 1.000.000 / (numero totale di parti ricevute).
Autorizzazione alla presentazione della parte (PSW, Part Submission Warrant)
L'autorizzazione contiene informazioni sul fornitore e sulla parte, la documentazione richiesta, l'autorizzazione della domanda del fornitore e la disposizione di OTIS. L’approvazione della presentazione da parte di OTIS autorizza il fornitore a iniziare la produzione.
Capacità di processo
L'intervallo entro il quale si verifica la variazione naturale di un processo in base a quanto determinato dal sistema di cause comuni. La capacità di processo comprende tre componenti importanti:
Specifiche di progettazione.
Conseguimento della variazione naturale.
Intervallo o diffusione della variazione.
L’importanza della capacità di processo risiede nella valutazione della relazione tra le variazioni naturali di un processo e le specifiche di progettazione. Questa relazione è spesso quantificata mediante misurazioni conosciute come indici di capacità del processo. La più comune è Cpk.
Certificazione del processo 
La Certificazione del processo (ProCert) è la metodologia adottata da OTIS per ottenere e mantenere processi per produzione, attività, supporto, manutenzione, assemblaggio e prova. 
Servizi e materiali di produzione 
Comprendono parti, componenti o materie prime direttamente impiegati nella produzione di prodotti OTIS; prodotti progettati dal fornitore incorporati in prodotti/assemblaggi OTIS; e materiali finiti a marchio OTIS.
Processo di approvazione delle parti di produzione (PPAP, Production Part Approval Process) 
Un processo che definisce i requisiti generici per l'approvazione delle parti di produzione. Lo scopo del PPAP è quello di stabilire se tutti i rapporti di progettazione tecnica del fornitore e i requisiti tecnici sono stati adeguatamente compresi dal fornitore e che il processo possiede il potenziale per produrre un prodotto che soddisfi in modo consistente tali requisiti durante un ciclo produttivo al tasso di produzione menzionato.
Q-Plus (Q+)
Uno standard di gestione della qualità sviluppato da OTIS mediante il quale ai fornitori viene assegnato un livello di conformità dai quattro livelli presenti. 
Ripetibilità
Valuta la variazione in un sistema di misurazione causata dalle fonti combinate di variazione della misurazione di un gage o di un'attrezzatura di prova quando usata da un operatore o in un set di condizioni ambientali. 
Riproducibilità
Variazione nelle medie di misurazione quando più di un operatore o set di condizioni ambientali sono imposte sul gage o sul pezzo dell'attrezzatura di prova. 
Modulo di richiesta di deviazione del fornitore (SDR, Supplier Deviation Request) 
Un modulo presentato dal fornitore utilizzato per documentare e richiedere l'approvazione per qualsiasi deviazione del prodotto o processo. 
Valutazione della salute del fornitore (SHA, Supplier Health Assessment) 
Un sistema sviluppato da OTIS per valutare il rischio nella base di fornitura. Si applica a tutti i tipi di fornitore. I requisiti sono suddivisi in quattro categorie principali: Efficienza, Gestione dei processi, Gestione della qualità e delle risorse.
Spostamenti della lavorazione 
Gli spostamenti della lavorazione consistono in qualsiasi spostamento della produzione da un impianto produttivo a un altro. 
17.
MATERIALI DI RIFERIMENTO
È responsabilità del fornitore assicurarsi di operare secondo l'ultima versione delle specifiche di cui al presente documento e nel rispetto dei requisiti previsti dall'ordine di acquisto.

Le pubblicazioni elencate di seguito forniscono informazioni aggiuntive su processi e tecniche di garanzia della qualità discussi nel presente manuale e sono disponibili ai fornitori mediante i loro contatti OTIS.

Business Gifts from Suppliers, OTIS Ethics Brochure.
The Giving and Receiving of Business Gifts, OTIS Ethics Brochure.

Le seguenti pubblicazioni sono disponibili presso l'Automotive Industry Action Group (AIAG). 
Queste pubblicazioni possono essere ordinate online su: http://www.aiag.org. 
Pianificazione avanzata della qualità del prodotto (APQP, Advanced Product Quality Planning (APQP) e Piano di controllo (CP, Control Plan). 
Analisi dei sistemi di misurazione (MSA, Measurement System Analysis). 
Analisi dei modi e degli effetti dei guasti potenziali (FMEA, Failure Mode and Effects Analysis). 
Processo di approvazione delle parti di produzione (PPAP, Production Part Approval Process). 
Controllo statistico di processo (SPC, Statistical Process Control). 
Gli standard riportati di seguito sono specifici per il settore ascensori/scale mobili. L'elenco non comprende tutti gli standard esistenti. È responsabilità dei fornitori assicurare di avere compreso e soddisfatto tutti gli standard normativi locali.
EN 81 - Regole di sicurezza per la costruzione e l'installazione degli ascensori
EN 115 - Regole di sicurezza per la costruzione e l'installazione delle scale mobili e dei tappeti mobili
ASME A17.1/B44 - Codice di sicurezza per ascensori e scale mobili
ASME A17.5/B44.1 - Apparecchiatura elettrica di ascensori e scale mobili
ISO/TS 14798 - Ascensori, scale mobili e tappeti mobili - Metodologia di analisi dei rischi
BSLJ, Building Standard Law of Japan (Legge standard di edificazione) - Giappone
GB 7588 Codice di sicurezza per la produzione e l'installazione degli ascensori - Cina 
NFPA 70 - Standard nazionale per i requisiti elettrici
AS 1735 - Standard per l'accessibilità degli ascensori (disabili)
ANSI/ICC A117.1 - Standard per edifici e impianti accessibili e utilizzabili (disabili)

18.
APPENDICI 
Appendice 1 - Requisiti del PPAP
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2

Engineering Change Documents, if any 

RSS*R

3

Customer Engineering approval, if required 

RRS*R

4

Design FMEA 

RRS*R

5

Process Flow Diagrams 

RRS*R

6

Process FMEA 

RRS*R

7

Control Plan 

RRS*R

8

Measurement System Analysis Studies 

RRS*R

9

Dimensional Results 

RSS*R

10

Material, Performance Test Results 

RSS*R

11

Initial Process Studies 

RRS*R
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Qualified Laboratory Documentation 

RSS*R

13

Appearance Approval Report (AAR), 

SSS*R

14

Sample Product 

RSS*R
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Master Sample 
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16

Checking Aids
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17

Records of Compliance 
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18

Part Submission Warrant (PSW) 
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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 


La tabella dei requisiti sottostante definisce la documentazione e i dati da presentare a OTIS o da conservare a cura del fornitore. 
Elementi del PPAP definiti
1. Rapporti di progettazione
Deve essere fornita una copia stampata dei disegni. Se OTIS è responsabile della progettazione, questa è una copia delle specifiche o dei disegni inviata unitamente all'ordine di acquisto (PO, Purchase Order). Se il fornitore è responsabile della progettazione, questa è un disegno rilasciato dal sistema di rilascio del fornitore. Disegni/specifiche annotati: il fornitore deve numerare ogni singola caratteristica e requisito sul documento di progettazione. La numerazione deve corrispondere ai risultati di ispezione documentati (comprese le note, le tolleranze e le specifiche standard e qualsiasi altra cosa relativa alla progettazione della parte).
2. Documenti (nota) di modifica tecnica autorizzati, se presenti
Se è richiesta la presentazione quando una modifica formale è in elaborazione, deve essere inclusa una Richiesta di deviazione del fornitore (SDR, Supplier Deviation Request).
3. Approvazione Tecnica
Se la presentazione è richiesta prima che i tecnici OTIS abbiano approvato tutti le prove di qualificazione tecnica, deve essere inclusa una Richiesta di deviazione del fornitore (SDR, Supplier Deviation Request). 
4. DFMEA
Se il fornitore è responsabile della progettazione, deve essere inclusa una copia della FMEA di progettazione (DFMEA), revisionata e firmata dagli ingegneri di OTIS. Se vi è accordo che la DFMEA contenga proprietà intellettuale di controllo del fornitore, la DFMEA può essere revisionata con gli ingegneri e i responsabili della qualità di OTIS per l'approvazione. Qualora OTIS sia responsabile per la progettazione, l'elenco di tutte le caratteristiche chiave dovrebbe essere condiviso con il fornitore, affinché egli possa implementarle sulla PFMEA e sul Piano di controllo. Questo si verifica in genere durante un incontro che ha come oggetto la fattibilità della progettazione. 
5. Diagramma di flusso del processo
Una copia del flusso di processo, indicante tutti i passi e le sequenze nel processo di produzione, compresi i componenti in arrivo.
6. PFMEA
Una copia dell'Analisi dei modi e degli effetti dei guasti di processo (PFMEA, Process Failure Mode and Effect Analysis), revisionata e firmata dal fornitore e dal cliente. La PFMEA dovrebbe risolvere potenziali modi dei guasti in ogni passo come descritto nel documento relativo al flusso del processo. [compresi packaging ed etichettatura]. Tutte le KC e le KPC devono essere incluse sulla PFMEA.
7. Piano di controllo
Una copia del Piano di controllo, revisionata e firmata dal fornitore e dal cliente. Il Piano di controllo segue i passi PFMEA. Tutte le KC e le KPC devono essere identificate e incluse nel Piano di controllo.
8. Studi di analisi dei sistemi di misurazione (MSA)
Le MSA di solito contengono il Gage R&R per le Caratteristiche chiave (KC, Key Characteristics) e le Caratteristiche chiave del prodotto (KPC, Key Product Characteristics). La MSA è richiesta sia per le caratteristiche variabili che per gli attributi fissi. 
9. Risultati dimensionali
Un elenco di ogni dimensione annotata su disegni/specifiche. Questo elenco mostra le caratteristiche del prodotto, le specifiche, i risultati della misurazione e la valutazione che indica se tale dimensione è “corretta” o “non corretta”. OTIS definirà la qualità richiesta per il layout dimensionale, di solito 3-5 pezzi, tuttavia questa potrebbe essere modificata in speciali circostanze quali le attrezzature per cavità multiple.
10. Documenti delle prove su materiali e prestazioni
Un riepilogo di tutti i test richiesti effettuati sulla parte. I requisiti sono in genere concordati dal fornitore e da OTIS durante gli incontri che hanno come oggetto la fattibilità della progettazione. Questo riepilogo elenca ogni singola prova, quando essa è stata eseguita, le sue specifiche, i suoi risultati e la valutazione finale passata/fallita. I dati di supporto devono essere inclusi come richiesto, ma possono essere presentati quando le prove sono completate. Inoltre, questa sezione elenca tutte le certificazioni dei materiali (acciaio, plastiche, placcatura, etc.), come indicato sulle specifiche stampate. Tutte le certificazioni dei materiali effettivi devono essere incluse con la presentazione.
11. Studi sul processo iniziale
Di solito questa sezione mostra tutti i grafici del Controllo statistico di processo che riguardano le caratteristiche più importanti. La finalità è quella di dimostrare che i processi critici abbiano una variabilità stabile e che siano eseguiti vicino al valore nominale desiderato. Tutte le KC definite da OTIS e le KPC definite dal fornitore devono includere gli studi. 
12. Documentazione del laboratorio qualificato
Copia di tutti i certificati di laboratorio (ossia ISO 17025, TS) dei laboratori che eseguono le prove riportate nella sezione 13.
13. Rapporto di approvazione dell'aspetto
Una copia del modulo dell'Ispezione di approvazione dell'aspetto (AAI, Appearance Approval Inspection) firmato dal cliente. Applicabile ai soli componenti che influenzano l'aspetto. I requisiti per qualsiasi Rapporto di approvazione dell'aspetto devono essere definiti durante la Revisione della progettazione.
14. Parti del prodotto di campionatura
OTIS definirà il numero di campionature da presentare con il PPAP. Tali campionature devono essere prodotte come parte del ciclo di produzione del PPAP. Queste campionature devono essere numerate per corrispondere ai dati di misurazione presentati con il Rapporto dimensionale (Elemento 9 summenzionato)
15. Campionatura master
Una campionatura [di solito] firmata da cliente e fornitore che è in genere utilizzata per formare gli operatori su ispezioni soggettive come quelle visive e quelle relative al rumore.
16. Ausili di controllo
Quando ci sono degli strumenti speciali per il controllo delle parti, questa sezione mostra un disegno del modello o della documentazione relativa a strumento e calibrazione, compresi i rapporti dimensionali dello strumento. (potrebbero essere richieste informazioni sulla programmazione CMM)
17. Requisiti specifici del cliente
I clienti OTIS potrebbero avere requisiti specifici da includere nel pacchetto del PPAP. È buona pratica chiedere al cliente le aspettative per il PPAP prima di effettuare il preventivo per un lavoro.
18. Garanzia parti (PSW)
Questo modulo riepiloga l'intero pacchetto PPAP. La PSW comprende informazioni sulla parte, la ragione della presentazione e il livello della documentazione presentata al cliente. Deve essere sottoscritta una dichiarazione da una persona autorizzata presso la sede del fornitore che effettua la presentazione (di solito il responsabile della qualità dell'impianto). Il sito di utilizzo di OTIS deve disporre la PSW, firmarla e restituirla al fornitore. Il fornitore non è autorizzato alla produzione fino a quando non ha ricevuto una PSW approvata definitivamente o provvisoriamente da OTIS. Una PSW è richiesta indipendentemente dal livello della presentazione.
Se è richiesto un PPAP di livello 4, il richiedente di OTIS deve specificare, per iscritto, quale documentazione / dati saranno richiesti per accompagnare la presentazione del PPAP. (Allegato 2, appendice L-4)
Appendice 2 - ProCert
[image: image3.png]ProCert Milestones

SR ST > 1 2 3 4

e P I BT o | [+ towecont
et Py Pt and o, e
- P (camerisior) Socimeniie iy - Capaity
Paretoof - Conduct Process = tolerance
. e e - Prove Sty
e b Consucioran -
- Cloe e | |- gasine i
o i,
- Eximate
Capaoity
e s G Ermrergecd || [Emmmrprocens | [ Evmres ooy
o ey s e T,
brjectocus e || i EERR, || S
o
s

pE





Passi per certificare un processo
I seguenti requisiti devono essere soddisfatti per considerare un processo / KC certificato.
1) Passi iniziali per implementare il processo di certificazione:
· Mappare i passi del processo corrente per identificare KPI e KC del processo che influenzano l'output del processo e/o le KC identificate da OTIS. In questa fase, fare riferimento alla FMEA di progettazione e processo. Identificare le prestazioni o l'output del processo corrente per ciascun passo del processo.
· Verificare e documentare che i processi di misurazione usati per tutte
le variabili e le qualità delle KC siano appropriati (ad esempio, ripetibilità, riproducibilità, studi di correlazione e capacità di processo complessiva).
· Identificare le azioni di controllo per conservare la capacità di processo e i piani di reazione per le condizioni fuori controllo quando si verificano nella stazione di lavoro. Essi devono essere documentati sul piano di controllo e/o sulle istruzioni di lavoro.
· Implementare un metodo di monitoraggio del processo.
· Implementare un piano di manutenzione preventiva.
· Eseguire autoverifiche.
2) Caratteristiche misurate delle variabili
Un processo è considerato certificato quando:
· L'attrezzatura di misurazione è qualificata (ad esempio studi R&R completati)
· Le cause assegnabili per la variazione sono state identificate, documentate e rimosse.
· Gli input del processo e le KC sono stati identificati, monitorati e controllati.
· Si verificano un minimo di venticinque (25) osservazioni consecutive o trenta (30) giorni di produzione, a seconda del valore maggiore, acquisendo la variabilità associata alla variazione da passo a passo, pezzo a pezzo, impostazione a impostazione, periodo a periodo e da lotto a lotto, senza alcuna non conformità rilevata.
· Le KC sono inferiori al controllo statistico e si dimostra un Cpk di 1.33 o migliore.
· Sono eseguite autoverifiche di routine
3) Caratteristiche misurate delle variabili
Un processo è considerato certificato quando:
· L'attrezzatura di misurazione è qualificata (ad esempio studi R&R completati)
· Le cause assegnabili per la variazione sono state identificate, documentate e rimosse.
· Gli input del processo e le KC sono stati identificati, monitorati e controllati.
· Si verificano un minimo di quarantacinque (45) osservazioni consecutive (90% di sicurezza) o trenta (30) giorni di produzione, a seconda del valore maggiore, acquisendo la variabilità associata alla variazione da passo a passo, pezzo a pezzo, impostazione a impostazione, periodo a periodo e da lotto a lotto, senza alcuna non conformità rilevata.
· Sono eseguite autoverifiche di routine.
Caratteristiche chiave 
Su alcuni disegni o specifiche OTIS più vecchi potrebbe essere ancora utilizzato il seguente simbolo per indicare caratteristiche chiave.
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Appendice 3 - Metodi di controllo alternativi (AMC, Alternate Means of Control)
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19.
ALLEGATI: 
Per ottenere moduli in bianco, o per assistenza nel completamento dei moduli, i fornitori dovrebbero contattare il proprio punto di contatto OTIS designato.
Allegato 1: Autorizzazione alla presentazione della parte (PSW) 
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Allegato 2: Modulo di richiesta del PPAP
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Allegato 3: Approvazione delle parti di produzione - Risultati dei test dimensionali*
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Production Part Approval - Dimensional Test Results.xlsx


Allegato 4: Approvazione delle parti di produzione - Risultati dei test materiali*
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Production Part Approval - Material Test Results.xlsx


Allegato 5: Approvazione delle parti di produzione - Risultati dei test prestazionali*
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Production Part Approval - Performance Test Results.xlsx


Allegato 6: Rapporto di approvazione dell'aspetto (AAR)
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Appearance Approval Report_2017.xlsx


Allegato 7: Piano di controllo* 
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Allegato 8: Richiesta di deviazione del fornitore (SDR)
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Allegato 9: Rapporto di azione correttiva 8D (CAR)
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*con il consenso dell'impianto utilizzatore, i fornitori possono usare i propri documenti/moduli interni, a condizione che gli stessi contengano tutte le informazioni richieste.
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SICUREZZA- Una caratteristica è classificata come Critica per la sicurezza se crea un rischio sostanziale di lesioni alle persone, danni alla proprietà, malattie, danni al prodotto, danni ambientali e/o contaminazione, ove non prodotta entro i limiti di accettazione prescritti





FUNZIONE- Una caratteristica verrà classificata come Critica per la funzione se può determinare significativi problemi di affidabilità, problemi prestazionali o probabili cause che rendano l'unità non operabile o non conforme a requisiti e aspettative del cliente se non prodotta entro i limiti di accettazione prescritti. 





PROCESSO- Una caratteristica del prodotto identificata dalla produzione e ritenuta ad alto rischio a causa del numero di produttori o della sua variazione entro i limiti prescritti ha un impatto significativo sulla capacità della parte, del componente, delle unità o delle opzioni di soddisfare i requisiti di misura, assemblaggio, installazione o prova.
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Qualità (a)





a) I livelli delle prestazioni di qualità e consegna sono basati su un ciclo di 6 mesi per tutti i livelli delle prestazioni, eccetto che per Gold.


b) Fornitori con basso volume (<10.000 pezzi/anno)


c) La certificazione Gold richiede inoltre una convalida SHA sul posto da parte di OTIS


* Soddisfa le Metriche o Best In Class

















Il presente documento non contiene alcun dato tecnico soggetto alla Normativa in materia di esportazioni (EAR) o alla Normativa sul traffico internazionale di armi (ITAR)

Il presente documento non contiene alcun dato tecnico soggetto alla Normativa in materia di esportazioni (EAR) o alla Normativa sul traffico internazionale di armi (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
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		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
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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







image1.png








_1644132612.xls
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:
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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
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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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