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POLÍTICA DE CALIDAD PARA PROVEEDORES 
Otis se compromete a suministrar productos y servicios sin defectos y de manera puntual todos los días, en todos los sectores y durante todo el ciclo de vida de los productos. Este compromiso continuo es el que motiva a nuestros empleados, proveedores y socios a no poner nunca en peligro la seguridad, la calidad o el cumplimiento normativo. Nuestro objetivo es ser la empresa de confianza a la hora de suministrar soluciones para clientes y pasajeros en los sectores con los que trabajamos.
Los proveedores representan un papel integral a la hora de asegurar la eficiencia de calidad y de costes de los productos de OTIS, y deberán cumplir todos los requisitos definidos en este manual o comunicados de cualquier otro modo. 

Expectativas

Piezas perfectas, a tiempo, con el coste adecuado y fabricadas de forma segura.

Sistema de calidad: el proveedor deberá mantener un sistema de calidad que cumpla o supere las normas ISO9001, AS9100 o TS16949, y que esté certificado por un organismo de certificación externo acreditado.

EHS: OTIS anima a implementar los sistemas de medio ambiente, salud y seguridad que cumplen con las normas ISO14001 y OHSAS18001, pero, como mínimo, deben cumplir las expectativas de EH&S de OTIS.
Proveedores subcontratistas: el proveedor deberá asegurarse de que sus proveedores subcontratistas cumplan con todos los requisitos de especificaciones y órdenes de compra de OTIS. 

Desarrollo de productos: se deberán usar métodos de planificación de calidad avanzada para el desarrollo de productos y las transiciones de productos (incluidos los proveedores subcontratistas) y estos deberán estar de acuerdo con el manual Advanced Product Quality Planning (APQP) and Control Plan publicado por el grupo Automotive Industry Action Group (AIAG). 

Calidad de los productos: el proceso de aprobación de piezas de producción (PPAP) de AIAG deberá ser la base utilizada para validar que se cumplan todos los requisitos y que el proceso pueda fabricar los productos de manera uniforme. 

Lanzamiento de producción: OTIS identificará los requisitos de PPAP para piezas específicas. Deberá enviarse una garantía de piezas (PSW) y OTIS deberá aprobarla antes del lanzamiento de producción del producto (podrá ser una aprobación completa o provisional).

Cambios de productos y procesos: los cambios deberán gestionarse de tal modo que eviten interrupciones y problemas de calidad. 

Estos deberán notificarse a OTIS por adelantado y deberán aprobarse antes de su aplicación.

Fábrica visual: los centros de producción de los proveedores deberán ser “fábricas visuales” y cumplir con la metodología de primera clase 5S.

Formación: los empleados de los proveedores deberán tener la formación adecuada y conocer los productos y procesos.

Productos defectuosos: se deberá notificar a OTIS en un plazo de 24 horas si se ha entregado un producto defectuoso. La contención debe aplicarse de inmediato. Las acciones correctivas 8D deben responderse en 5 días laborables y la respuesta de acción correctiva final debe tener lugar en 30 días. Al proveedor no le está permitido en ningún momento enviar productos que sepa que no son conformes si no tiene una aprobación previa y por escrito.

Costes por mala calidad: los costes en los que deba incurrir OTIS como resultado de un producto defectuoso de un proveedor serán responsabilidad del proveedor.

Problema de calidad epidémico: los problemas de calidad epidémicos que indiquen un fallo en el sistema de calidad requerirán que un tercero aprobado por OTIS sea contratado a cargo del proveedor para sobreinspeccionar el producto, evaluar el sistema de calidad y recomendar un plan de mejora de la calidad que deberá implantar el proveedor.

Características clave de OTIS: OTIS registrará las características clave en sus datos técnicos. 

Un proveedor también podrá identificar características clave adicionales, además de las definidas por OTIS. Esto es obligatorio para los proveedores con responsabilidad de diseño. 

Rendimiento de proveedores: el programa de rendimiento de proveedores de OTIS es un método para diferenciar a los proveedores que actualmente estén trabajando con unos elevados niveles de rendimiento en la entrega y la calidad. Se espera que todos los proveedores clave se encuentren en los niveles de “Rendimiento” o “Gold”. Los proveedores que no trabajen, al menos, en el nivel “Rendimiento” deberán preparar un plan de mejora y revisarlo con OTIS.

Código ético para proveedores de OTIS: los proveedores deben cumplir el https://www.otis.com.
Desviaciones de los requisitos: toda excepción a este manual de calidad para proveedores o lo que expone requerirá aprobación previa mediante una solicitud formal de desviación para proveedores (Supplier Deviation Request, SDR).

Recepción y acuse del proveedor
Los abajo firmantes acusan recibo del Manual de calidad para proveedores de Otis.
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1.
POLÍTICA DE CALIDAD 
Otis se compromete a suministrar productos y servicios sin defectos y de manera puntual todos los días, en todos los sectores y durante todo el ciclo de vida de los productos. Este compromiso continuo es el que motiva a nuestros empleados, proveedores y socios a no poner nunca en peligro la seguridad, la calidad o el cumplimiento normativo. Nuestro objetivo es ser la empresa de confianza a la hora de suministrar soluciones para clientes y pasajeros en los sectores con los que trabajamos.
Los proveedores representan un papel integral a la hora de asegurar la eficiencia de calidad y de costes de los productos de OTIS, y deberán cumplir todos los requisitos definidos en este manual o comunicados de cualquier otro modo.

2.
OBJETIVO
Este manual define los requisitos iniciales y continuos para el rendimiento y los sistemas de calidad de proveedores. 

3.
ÁMBITO

Este Manual de calidad para proveedores se aplica a todos los proveedores que ofrezcan material de producción, software entregable, productos diseñados por proveedores que se vayan a integrar en un producto/montaje de OTIS, bienes acabados con la marca OTIS y servicios relacionados con productos en instalaciones de OTIS. Además, el Manual de calidad para proveedores se aplica a los proveedores internos que formen parte de OTIS (es decir, proveedores propios de OTIS y empresas conjuntas o JV). Las plantas individuales de OTIS pueden incluir requisitos adicionales específicos de la planta y establecerán procesos específicos para llevar a cabo estos requisitos. Si se da un conflicto entre los requisitos presentados en este manual y los requisitos de una planta individual, se aplicarán los más estrictos.
4.
EXPECTATIVAS
4.1.
Los productos comprados y los servicios relacionados con productos deberán cumplir con las especificaciones y los requisitos establecidos, incluidos los siguientes: 

Diseños o esquemas relacionados con el producto o servicio específico.

Especificaciones de ingeniería o requisitos de fiabilidad relacionados con el producto básico o la pieza específica. 

Especificaciones de material relacionados con el producto o servicio.

Certificaciones del sector o normativas aplicables.

Cambios o desviaciones aprobadas por OTIS.
Acuerdos comerciales establecidos.

4.2.
Los proveedores tienen las siguientes obligaciones:

Demostrar y mantener el cumplimiento de todos los requisitos documentados, incluidos rendimiento de diseño, fiabilidad, control de procesos y capacidad.

Proporcionar recursos para participar en la planificación de la calidad de los productos. 

Disponer de un buen sistema de control de cambios que reaccione a los cambios de manera precisa y puntual. En todos los casos, adquirir aprobación previa y por escrito para la implementación de cualquier cambio que pueda afectar a la forma, el ajuste, la función, la intercambiabilidad o la fiabilidad. Esto incluirá procesos de fabricación, normas de calidad para la aceptación del producto y requisitos de pruebas.

Contar con un sistema de calidad documentado en curso que abarque todas las fases de desarrollo, fabricación y entrega de productos/procesos. Los proveedores deben aceptar las evaluaciones de sistemas de calidad in situ y su validación según se solicite.

Mantener la documentación de procesos, productos y servicios.
Implementar expectativas y controles equivalentes a los presentados en este documento en la cadena de suministro de subcontratistas.

Ser responsable de la calidad de todos los proveedores subcontratistas, incluidas las fuentes de “compra dirigida”.

Mantener los conocimientos y los recursos para realizar análisis de causa raíz eficaces e implementar acciones correctivas y preventivas en el momento adecuado.

Proporcionar notificaciones de todas las posibles situaciones que puedan afectar negativamente a la calidad, fiabilidad y seguridad de los productos provistos, su diseño y producción o cualquier otro aspecto descrito en este manual.

Responsabilizarse de las consecuencias de un nivel bajo de calidad para OTIS y sus clientes.

Notificar a OTIS cualquier condición o cambio que haya afectado a los compromisos medioambientales o requisitos normativos de OTIS.

Cumplir plenamente con el Código ético y el Código de conducta para proveedores de OTIS.

Mantener un sistema de auditoría propia que garantice el cumplimiento de todo lo anterior.

4.3
Comunicaciones
En general, deben usarse los siguientes puntos de contacto:
Contacto principal: para todos los problemas relativos a la cadena de suministro y las adquisiciones, comuníquese con su contacto de compras del centro OTIS correspondiente.
Calidad de productos/piezas: para todos los problemas relativos a la calidad de los productos, póngase en contacto con el personal de Garantía de Calidad de Proveedores (SQA) del centro OTIS correspondiente.

Problemas éticos: OTIS mantiene un centro de atención para los proveedores que tengan preguntas o preocupaciones relacionadas con el código ético. Los proveedores tienen acceso al siguiente enlace en el que podrán entrar directamente en contacto con un mediador independiente que los asistirá en la resolución de problemas. Visit: https://www.otis.com/reportingchannels/
4.4
Información de proveedores 
Los nuevos proveedores de OTIS deberán proporcionar información general, lo que incluye:

Número DUNS por fábrica calificada para la producción.

Una lista de contactos de proveedores clave por ubicación de fábrica calificada.
5.
REQUISITOS PARA LA SELECCIÓN Y CALIFICACIÓN DE PROVEEDORES
5.1.
Selección de proveedores 
La capacidad, la integridad, la competitividad de coste/precio, el estado financiero, las ubicaciones geográficas, el registro de rendimiento de entrega y calidad, la fiabilidad, la calidad del producto, la opinión del mercado y las relaciones generales entre cliente y proveedor son factores que rigen la evaluación de todas las fuentes antes de solicitar presupuestos y durante el ejercicio del contrato de compra. Mediante la continua mejora, se espera que los proveedores produzcan un producto mejorado, ofrezcan más calidad, reduzcan los costes u ofrezcan otras ventajas competitivas. 

El proceso de selección abarca cinco (5) áreas principales: 

Finanzas del proveedor, sistema de gestión de la calidad, medio ambiente, salud y seguridad, y evaluación de mejora continua. 

La calificación de proveedores garantiza que el proveedor cuente con sistemas básicos en curso para producir piezas de calidad uniforme, pueda reducir los costes a lo largo del tiempo y sea capaz de llevar a cabo las diversas tareas adicionales de un proveedor, como una acción correctiva y la gestión adecuada de proveedores subcontratistas.

Las calificaciones de procesos de servicio o piezas garantizan que la pieza pueda cumplir los requisitos de Otis.

Las calificaciones de procesos garantizan que el proceso de fabricación producirá piezas o servicios de manera uniforme.

Requisitos de Otis E-3, cuando sean aplicables.

Los proveedores deberán establecer y mantener un sistema de gestión de la calidad que garantice que la producción cumpla todos los requisitos y expectativas del cliente.

5.2
Sistema de calidad 
Todos los proveedores deberán mantener un sistema de calidad documentado eficaz que comunique, identifique, coordine y controle todas las actividades clave necesarias para diseñar, desarrollar, producir y entregar un producto o servicio de calidad. 

Todos los proveedores deberán estar certificados/registrados en una de las siguientes normas de gestión de la calidad internacionales por un registrador externo certificado, reconocido e independiente: 

ISO 9001
Sistemas de gestión de la calidad (Requisitos) 

ISO/TS16949
Sistemas de gestión de la calidad (Requisitos de automoción) 

SAE AS9100
Sistemas de gestión de la calidad (Aeroespacial; requisitos) 

Las excepciones para mantener registros de terceros se gestionarán de manera individual. Un responsable de calidad, de una fábrica de OTIS que concurra con todos los demás centros OTIS que usen esta misma ubicación de proveedor, podrá prescindir del registro de terceros. En tales casos, se deberá completar la autoevaluación SHA o Q+ con una visita de verificación in situ. Podrá requerirse a los proveedores que reembolsen a OTIS los costes de realizar dichas tareas.
Nota: Los proveedores deberán notificar a OTIS inmediatamente si su registro de terceros caduca o se revoca.

OTIS se reserva los siguientes derechos: 
Verificar los sistemas de calidad del proveedor con una auditoría in situ.
Verificar el cumplimiento de un proveedor de una norma de calidad aplicable.
Llevar a cabo la autoevaluación SHA o Q+ en lugar de la certificación de terceros o además de esta.
Descalificar a proveedores con base en un rendimiento inferior al estándar. En tales casos, se requerirá una nueva calificación completa antes de reanudar la actividad comercial.

5.3
Sistema de calidad/evaluación de riesgos del proveedor
La evaluación del estado del proveedor es el programa de OTIS dedicado a evaluar el riesgo en la base de suministro. Se aplica para los proveedores de producción, distribución y servicios en áreas de piezas de producción y de no producto. Se trata de un cuestionario web de autoevaluación que puede ir seguido de una auditoría de validación in situ. SHA evalúa al proveedor en 4 categorías principales: ajuste, gestión de procesos, calidad y gestión de recursos, y ayuda al proveedor a identificar fortalezas, debilidades o áreas que requieran mejora. Además, Q+ es la evaluación/encuesta de sistemas de calidad que utiliza OTIS. Consiste en una autoevaluación y una auditoría in situ realizada por OTIS. OTIS puede utilizarla en las situaciones descritas en la sección 5.2.
Tanto los criterios de autoevaluación como los de encuesta de SHA/Q+ están pensados para evaluar el sistema de calidad y la capacidad de controlar los procesos de un proveedor, además de asistir al proveedor a identificar fortalezas, debilidades o áreas que requieran mejora.

Autoevaluación SHA/Q+
Cuando se les solicite, los proveedores realizarán la autoevaluación de manera independiente, y OTIS la evaluará. Los proveedores que completen las autoevaluaciones presentarán planes de acción para mejorar cualquier categoría o pregunta Gold que no cumpla los requisitos mínimos. OTIS se reserva el derecho a realizar una visita de verificación SHA o Q+ in situ según los resultados de las autoevaluaciones.

Auditoría de validación SHA/Q+
Una verificación in situ se compone de varios sistemas de calidad y categorías de control de procesos, y está pensada para ofrecer una estimación justa del sistema de calidad, los controles de procesos y el compromiso con la calidad del proveedor en el momento de la encuesta. 

Además, la auditoría in situ SHA es obligatoria para confirmar el nivel Gold SHA de los proveedores que soliciten el estado de proveedor Gold. La auditoría la realizará un auditor SHA certificado y registrado en la lista de auditores certificados por OTIS. 
OTIS se reserva el derecho a revisar las preguntas de SHA/Q+ a fin de incorporar nuevos requisitos. 
5.4
Auditorías de procesos
OTIS podrá llevar a cabo auditorías de calificación de procesos en las instalaciones de fabricación del proveedor. Esta auditoría se centra en los controles de calidad de los procesos específicos que el proveedor utiliza para los productos que fabrica para OTIS, así como en los requisitos de procesos específicos de piezas o productos básicos. Además, OTIS se reserva el derecho a realizar tales auditorías en las instalaciones de proveedores subcontratistas.
Dichas auditorías no atenuarán la responsabilidad del proveedor de producir y entregar piezas sin defectos.

6.
REQUISITOS PARA LA CALIFICACIÓN DE PROCESOS Y PIEZAS DE PRODUCCIÓN
Las calificaciones de piezas garantizan que la pieza pueda cumplir los requisitos técnicos y de rendimiento. La cualificación de procesos garantiza que los procesos de fabricación específicos en curso producirán piezas de calidad aceptable y uniforme.

Todos los envíos de muestras de piezas de producción deberán realizarse de acuerdo con el proceso de aprobación de piezas de producción (PPAP). Puede encontrar los requisitos generales para cada nivel de PPAP en el anexo 1. El centro correspondiente de OTIS definirá el nivel de PPAP 1-5 que se debe enviar. Las solicitudes de PPAP se realizarán utilizando el adjunto 2 de la hoja de solicitud de PPAP o algún medio similar.

NOTA: Es posible que los artículos comercialmente disponibles (COTS), cuando cumplan la definición proporcionada en la sección 16, no requieran la presentación de PPAP. Los proveedores de COTS deberán ponerse en contacto con sus centros de OTIS específicos para asegurarse de que se cumplan los requisitos locales. El proceso de exención de PPAP deberá aprobarlo la sección de ingeniería y calidad de OTIS.
La presentación del PPAP debe realizarse con toda la antelación posible al inicio de la producción y, a ser posible, con una fecha acordada con el centro OTIS correspondiente.

NOTA: Consulte con su unidad de negocio de OTIS si existe alguna directriz de tiempos específica para la presentación del PPAP.

Los proveedores no podrán enviar piezas de producción hasta que se reciba una aprobación completa o temporal de OTIS mediante una garantía de piezas (PSW) firmada, adjunto 1. Si no se concede una aprobación completa, OTIS informará al proveedor sobre los aspectos a mejorar. El proveedor deberá realizar las correcciones necesarias y volver a enviarla para su procesamiento.

A discreción de OTIS, cualquiera de los elementos del PPAP, o todos ellos, podrán revisarse en las instalaciones del proveedor como parte de una auditoría de calificación de procesos.

Validez de la garantía del PPAP
A menos que se especifique lo contrario en la PSW, la aprobación es válida en toda la duración del contrato o hasta que OTIS la revoque. 

Además, en caso de que tenga lugar alguna de las siguientes condiciones, el proveedor deberá notificar a OTIS antes del primer envío de producción:

Corrección de una discrepancia en una pieza enviada previamente.
Producto modificado por un cambio de ingeniería en los registros de diseño, especificaciones o material de una autorización de cambio de producto (PCA) aprobada.
Uso de un proceso o material opcionales que se haya usado en una pieza aprobada previamente. 

Producción a partir de herramientas nuevas o modificadas (excepto herramientas perecederas), tintas, moldes, patrones, incluidos instrumental de sustitución o adicional.
Producción posterior a la renovación o reestructuración del instrumental o equipo existente.
Producción posterior a cualquier cambio del proceso o método de fabricación para incluir cambios en lubricantes, agentes de desmoldeo u otras soluciones de procesos.
Producción a partir de instrumental y equipo transferida a una ubicación de planta distinta o desde una ubicación de planta adicional.
Cambio de origen de piezas, materiales o servicios subcontratados (por ejemplo, tratamiento del calor o chapado).

Nuevo lanzamiento del producto después de que el instrumental haya estado inactivo para la producción masiva durante doce (12) meses o más. 

Tras recibir una solicitud de suspensión de OTIS para el envío debido a un problema de calidad del proveedor.
Cualquier otra actividad que tenga como resultado un cambio en el plan de control (CP) del proveedor.
Pérdida o revocación del registro del sistema de calidad de terceros.
El proveedor utilizará una solicitud de desviación para proveedores (SDR), adjunto 8, para notificar a OTIS si se produce alguno de los eventos anteriores. OTIS revisará la SDR y puede que sea necesario volver a presentar un PPAP completo o parcial. Si se necesita una nueva presentación, el centro correspondiente comunicará el nivel que se debe enviar.

NOTA: El nivel 3 es el nivel predeterminado si no se especifica lo contrario. La documentación del PPAP deberá conservarse según lo establecido en la tabla de presentación (anexo 1) y la sección 13 “Trazabilidad y registros de calidad”.

Antes del primer envío de producción, es necesario disponer de aprobación por escrito, completa o temporal. 

Nivel de PPAP
OTIS exige la aprobación de piezas en diferentes niveles (1-5) en función del objetivo del PPAP. 
Definiciones del nivel de PPAP:
	Nivel 1
	Garantía de entrega de piezas (PSW) solo entregada al cliente.

	Nivel 2
	PSW con muestras del producto y datos de apoyo limitados.

	Nivel 3
	PSW con muestras del producto y datos de apoyo completos.

	Nivel 4
	PSW y otros requisitos según lo definido por el cliente.

	Nivel 5
	PSW con muestras del producto y datos de apoyo completos disponibles para su revisión en la ubicación de fabricación del proveedor.


(NOTA: El nivel 3 es el nivel predeterminado si no se especifica lo contrario).

Consulte el anexo 1 para obtener más información.

6.1
Requisitos de E-3
Con el fin de garantizar que los componentes de seguridad cumplen los requisitos normativos y de Otis, la política E-3 requiere que los procesos de control de diseño, calificación o fabricación de los componentes enumerados a continuación cumplan un nivel más estricto de requisitos. Si desea más información relativa a todos los requisitos de E-3, póngase en contacto con su representante de Otis.
	Ascensor
	Escaleras mecánicas/plataformas móviles

	Equipo de seguridad (cabina y contrapeso)
	Peldaños/plataformas

	Limitadores de velocidad
	Cadenas de distribución principal

	Amortiguadores
	Distribución principal

	
	Máquinas


7.
Certificación de procesos (ProCert)
La certificación de procesos es la metodología de OTIS para obtener y conservar procesos estadísticamente controlados y aptos para la fabricación, el comercio, el soporte, el mantenimiento, el ensamblaje y las pruebas. ProCert sigue una metodología prescrita que emplea un conjunto de herramientas de calidad estándar para estabilizar los resultados de los procesos, reducir su variación e impulsar la mejora continua.

Los proveedores deben implementar ProCert en sus procesos de fabricación para dar respuesta a todas las características clave definidas por OTIS. Pueden usarse otras metodologías similares a ProCert cuando lo apruebe OTIS, siempre que estas cumplan con los requisitos descritos en el anexo 2.

Se recomienda que los proveedores identifiquen características clave adicionales, además de las definidas por OTIS. Esta tarea debe tener en cuenta las características de las piezas acabadas, las características del producto al principio del proceso y los controles de parámetros del proceso. 

Los proveedores con responsabilidad de diseño DEBEN identificar características clave adicionales.
Todas las características clave identificadas deberán cumplir los requisitos de certificación de procesos u otras metodologías aprobadas similares, según lo definido en el anexo 2 “Certificación de procesos”.

Todas las KC deberán haber alcanzado el hito 4 (KC/KPC certificadas) en el momento de la presentación del PPAP. Un nivel mínimo de hito 3 (control de procesos) es aceptable en el PPAP en caso de que se esté aplicando un plan de contención aprobado por OTIS.

El control continuo para todas las KC debe usar un control del proceso estadístico (SPC) o pruebas de errores aprobadas. El tipo y la frecuencia de SPC o pruebas de errores se deberán documentar en el plan de control y acordarse con el centro correspondiente de OTIS.

Todas las calibraciones usadas para evaluar y controlar las características clave deberán demostrar una repetibilidad y reproducibilidad adecuadas.

NOTA: Se solicitará a los proveedores que presenten la información de ProCert a OTIS; los requisitos específicos se comunicarán a través del representante de calidad asignado de OTIS.

Características clave (KC) (ver sección 16 de las definiciones)
Una característica clave es cualquier característica de un material, proceso, pieza, ensamblaje o prueba cuya variación dentro o fuera de los requisitos especificados influya significativamente en el ajuste, el rendimiento, la vida útil, la aptitud para la fabricación, la información, el servicio o cualquier otro concepto de entrega esperado.
OTIS definirá las características clave que el proveedor deba certificar. Las características clave del producto (KPC) se comunicarán mediante varios métodos, entre otros, los siguientes:
· Anotaciones o símbolos documentados en las especificaciones y diseños de ingeniería de OTIS. 

· Comunicación por escrito basada en problemas de procesos, de producción o sobre el terreno.

Los diversos símbolos utilizados en los documentos de OTIS que representan características de productos clave se muestran a continuación:



Además, algunos diseños más antiguos pueden contener otros símbolos para denotar características clave. Consulte el anexo 2.
Nota: Las KC identificadas en los documentos de diseños que usen los símbolos X, F y P se denominan KPC (características clave del producto). Todos los requisitos de ProCert para las KC se aplican igualmente a las KPC.

8.
Medios de control alternativos (AMC)
Los AMC (Medios de control alternativos) son tipos de controles de calidad que podrían requerirse cuando así se indique en los diseños o especificaciones de OTIS. Cuando los diseños/especificaciones identifiquen características o condiciones que requieran controles de AMC específicos, el fabricante recibirá instrucciones detalladas de la entidad solicitante de OTIS sobre el método de AMC requerido y sobre cómo se mantendrán los registros y las pruebas objetivas de cumplimiento.

Algunos ejemplos de controles de AMC son los siguientes:

Trazabilidad: productos, componentes, material.
Sobreinspección.
Inspección del 100% mediante un inspector u operario certificado.
Certificado de conformidad o certificación del material.
Pruebas de errores en proceso.

En los requisitos de AMC del anexo 3 se describen los pasos que los proveedores deberán completar como parte de los AMC.

9.
Auditorías de procesos por niveles
Para garantizar la integridad continua de los resultados de ProCert y AMC, los proveedores deberán realizar auditorías periódicas de los procesos internos con el fin de asegurar el cumplimiento continuo de las instrucciones de trabajo estándares, los planes de control y la estabilidad/capacidad de los procesos. El cumplimiento de los controles de procesos implementados y la verificación de pruebas de error se deberán incluir en la auditoría. (Consultar Auditorías de procesos por niveles en el glosario de la sección 16).
10.
PRODUCTOS NO CONFORMES
Un proveedor no podrá enviar un producto no conforme bajo ninguna circunstancia sin haber recibido autorización previa y por escrito de OTIS. 

En las siguientes secciones se identifican y explican los requisitos de calidad clave que se pueden aplicar a un producto no conforme. 

11.
Garantía
Las obligaciones de garantía específicas de los proveedores están incluidas en los términos y condiciones de la orden de compra de OTIS o en el contrato comercial entre en el proveedor y OTIS. 

11.1.
Producto no conforme identificado por el proveedor 
El proveedor podrá detectar productos, mediante sus procesos de control de calidad o informes de otros clientes, que se hayan fabricado fuera de las especificaciones. De manera inmediata, el proveedor deberá aislar los productos y determinar si este error puede haber tenido lugar en la producción anterior sin que se haya detectado.

En las siguientes situaciones, notifique a OTIS utilizando la solicitud de desviación para proveedores (SDR):

Si la no conformidad afecta a la forma, el ajuste o la función de la pieza.

Si es probable que un producto no conforme haya “escapado” de la fábrica.

Si el producto no conforme va a afectar a las entregas a OTIS.

En todos los casos en que se reciba el informe de un producto no conforme de un cliente si OTIS está usando una pieza similar.

El proveedor es responsable de aislar y poner en cuarentena el material no conforme. No podrá enviarse material no conforme a menos que se conceda una desviación. El material discrepante recibido en OTIS sin una SDR aprobada se rechazará y devolverá al proveedor, que pagará todos los costes adicionales de gestión y envío generados. No se procesará material discrepante hasta que todo el personal requerido de OTIS apruebe una desviación.

11.2.
Producto no conforme identificado por OTIS 
Los siguientes párrafos describen las tareas a realizar cuando OTIS descubre material no conforme. 
No conformidades detectadas antes de la entrega al cliente 
En caso de que OTIS detecte no conformidades de las que sea responsable el proveedor antes de la entrega al cliente, las piezas o los componentes en cuestión se identificarán y aislarán para impedir que se sigan usando. 

La evaluación de la no conformidad determinará si está ocurriendo lo siguiente: 

Los defectos se acumulan y se devuelven a los proveedores de acuerdo con los procedimientos de la planta. 

El proveedor clasifica los defectos en OTIS. 

El proveedor reelabora los defectos en OTIS. 
El proveedor contrata un servicio externo para que complete las inspecciones en OTIS o en una ubicación local fuera de las instalaciones.
En caso de contingencias o particularidades del contrato, OTIS reelaborará el material defectuoso y pasará los costes del trabajo al proveedor. 

Se espera que los proveedores reembolsen a OTIS todos los costes asociados a las pérdidas de calidad; esto incluye, entre otras cosas, un cargo mínimo estándar por procesar cada pérdida.

A los proveedores con un índice de defectos a 6 meses (PPM) superior a los requisitos de nivel de cumplimiento Gold (consulte la sección 14 “Programa de rendimiento de proveedores”) se les podrá requerir la presentación de un plan de mejora formal. Además, OTIS puede requerir que se aplique una inspección de terceros a cargo del proveedor en una ubicación independiente o disponer de una representación del proveedor in situ de OTIS para apoyar los esfuerzos de mejora. 
Fallo sobre el terreno 
Las obligaciones de garantía de los proveedores para piezas no conformes detectadas sobre el terreno, así como su disposición, se especificarán en el contrato comercial en vigor entre en el proveedor y OTIS. 

Si se ha identificado un fallo crítico sobre el terreno, se realizará una determinación de los siguientes pasos del proceso en función de varios criterios, como la gravedad, la cantidad, el coste etc. Según esta evaluación, OTIS podrá requerir lo siguiente: 

OTIS reparará/sustituirá las piezas defectuosas sobre el terreno. 

El proveedor reparará/sustituirá las piezas defectuosas sobre el terreno. 

El producto se retirará, y se reparará o sustituirá. En todos los casos enumerados anteriormente, se espera que los proveedores reembolsen a OTIS todos los costes asociados a la corrección de fallos sobre el terreno y a cualquier otro coste que OTIS sufra debido a esos fallos. 

11.3
No conformidad/informes de acción correctiva (CAR)
La necesidad de un CAR formal se evaluará en términos del impacto potencial sobre los costes de producción, los costes de calidad, el rendimiento, la fiabilidad, la seguridad y la satisfacción del cliente. OTIS exige que los proveedores presenten un plan de acción correctiva formal por escrito para dar respuesta a las no conformidades identificadas en una planta o en el campo usando el sistema electrónico de informes de acción correctiva 8D global (adjunto 9). Cuando OTIS emita una solicitud de acción correctiva, se notificará al proveedor mediante un enlace de correo electrónico desde nuestro servidor host. 

La respuesta del proveedor a las solicitudes de acción correctiva deberá incluir la determinación de la causa raíz, la acción de contención (acción correctiva a corto plazo) y la acción correctiva permanente (a largo plazo). Como parte de la acción correctiva, se deberá incluir un plan de implementación definido con fechas de implementación, así como la disposición del material sospechoso.

(NOTA: Se espera que los proveedores tomen en cuenta soluciones a prueba de errores en todas las acciones correctivas). 
La acción de contención (pasos D1-D3) se deberá comunicar a OTIS en el plazo de 24 horas tras la recepción de la solicitud de acción correctiva. El análisis de fallos que permita determinar la causa raíz se deberá completar en un periodo de tiempo razonable acordado con el centro emisor de OTIS. El 8D no se considerará completo hasta que OTIS haya aprobado la acción correctiva y preventiva propuesta. 
12.
GESTIÓN DE CAMBIOS
Después de la aprobación de producción, los proveedores no deberán realizar ningún cambio de producto o proceso sin la notificación previa y por escrito y la aprobación de OTIS. Este requisito también se aplica a los proveedores subcontratistas.

Los cambios se definen como la alteración en el diseño del producto, la especificación del producto, las piezas, el material o los servicios adquiridos, la ubicación de fabricación, el método de fabricación, las pruebas, el almacenamiento, la conservación del embalaje o la entrega.
En el caso de un cambio permanente del producto, OTIS se reserva el derecho a determinar de nuevo su clasificación. Los formularios de solicitud de desviación para proveedores (SDR) se utilizan para comunicar todas las solicitudes de desviación y cambios de procesos, tanto temporales como permanentes.
12.1.
Solicitud de desviación para proveedores (SDR) 
Antes del envío de cualquier producto no conforme o producto producido por un proceso diferente del que estaba en uso en el momento del PPAP, los proveedores deberán presentar una SDR por escrito (adjunto 8) a su persona de contacto de compras (comprador) en OTIS para su aprobación.

Información de la SDR requerida: 

El proceso/producto actual.

Los cambios/desviaciones propuestos.

El plan de pruebas propuesto para la clasificación y validación.

El motivo de las desviaciones/no conformidades con datos que lo respalden.

Declarar si el cambio en cuestión es permanente o temporal. Los cambios “temporales” deberán incluir una cantidad fija de piezas o el tiempo durante el que la SDR estará en vigor.

Planes de mitigación para dar respuesta a cualquier riesgo debido al cambio de proceso o producto no conforme.

Lista detallada de los números de pieza, lo que incluye la descripción de las piezas del centro OTIS correspondiente.

El material discrepante recibido en OTIS sin una SDR aprobada se rechazará y devolverá al proveedor (a su cargo), que pagará todos los costes adicionales de gestión y envío generados.

Una vez aprobado, todo el material enviado a OTIS deberá ir acompañado de una copia de la SDR. OTIS se reserva el derecho de solicitar un plan de acción correctivo mediante un informe de acción correctiva (CAR).

Si no se concede la aprobación, el motivo de la denegación se resumirá en el formulario de solicitud y se devolverá al proveedor.

Las SDR no se podrán usar para cubrir o sustituir la falta de sistemas o controles de calidad adecuados en la ubicación del proveedor. OTIS considera el uso excesivo de SDR para material no conforme como un abuso y un indicador de que el proveedor puede presentar un fallo grave en su sistema de calidad.

12.2.
Cambios/desviaciones de productos
En determinadas circunstancias, puede que el proveedor necesite desviarse de los requisitos y especificaciones de OTIS. 

Cuando los cambios no afecten al ajuste, la forma o la función, podrá presentarse una SDR para lo siguiente: 

Material no conforme detectado en las instalaciones del proveedor. 
Para solicitar la sustitución de materiales. 

12.3.
Cambios/desviaciones de procesos 
Se requieren desviaciones de procesos para cualquier cambio en los procesos distinto de los que se usaron en el momento de la aprobación del PPAP. 

OTIS espera que los proveedores se esfuercen constantemente en mejorar la calidad y reducir la variación de los procesos mediante mejoras en el sistema. Para lograr estos objetivos, los proveedores podrán requerir desviaciones de procesos tanto temporales como permanentes debidas a cambios del diseño u otras circunstancias imprevistas (como cambios en el equipo/instrumental, cambios en subproveedores críticos, etc.). 
OTIS podrá requerir que el proveedor mantenga existencias de seguridad del producto fabricado según los procesos originales durante un tiempo, mientras delibera si los cambios están demostrados. Estas existencias de seguridad normalmente pueden usarse más adelante para producción.
Las transiciones de trabajo de una planta de fabricación a otra requieren la notificación temprana al departamento de compra de OTIS mediante la presentación de una SDR. Los proveedores que realicen dichas transiciones deberán gestionar estos movimientos según las expectativas de OTIS. Algunas de estas expectativas son: mantener unas existencias de seguridad, la evaluación de la capacidad previa y posterior al cambio y una nueva calificación del producto de las instalaciones de recepción. 

13.
TRAZABILIDAD Y REGISTROS DE CALIDAD
Trazabilidad:
Los elementos que requieran trazabilidad se identificarán durante la fase de desarrollo de un proyecto. Cuando se requiera trazabilidad, OTIS trabajará con los proveedores para desarrollar un sistema aceptable. El requisito de trazabilidad se comunicará a los proveedores mediante especificaciones y diseños. Las órdenes de compra incorporarán el requisito. 

Registros:
Los datos de certificación, procesos, pruebas o inspección del proveedor se aportarán a OTIS cuando este lo solicite. El proveedor conservará los registros durante un periodo de diez (10) años tras la entrega de los productos relevantes. Este requisito no sustituye a ningún requisito gubernamental o normativo sobre la conservación de registros. Cualquier excepción deberá notificarse a OTIS mediante la presentación de una SDR. 

Puede que se requiera que algunos datos se incluyan con el envío del producto. Esto se acordará con el departamento de calidad del centro OTIS correspondiente. 
14.
PROGRAMA GOLD PARA PROVEEDORES
El programa Gold de proveedores de OTIS es un método para diferenciar a los proveedores que actualmente estén trabajando con unos elevados niveles de rendimiento de entrega y calidad. Es un medio para reconocer los esfuerzos y logros de mejora significativos y continuos de aquellos proveedores que han logrado un nivel de rendimiento de primera clase.
El programa realiza el seguimiento de cuatro niveles de rendimiento. Se espera que todos los proveedores del programa se encuentren en los niveles de “Rendimiento” o “Gold”. Los proveedores que no trabajen al menos en el nivel de “Rendimiento” deberán preparar un plan de mejora y revisarlo con OTIS.
	
	Calidad (a)
	Entrega 
(OTD) (a)
	Mantenimiento del rendimiento
	Satisfacción del cliente
	Evaluación del estado del proveedor (SHA)

	
	Volumen elevado (PPM)
	Volumen bajo (Escapes) (b)
	
	
	
	

	Gold (c)
	0*
	0*
	100*
	12 meses
	≥6,0
	≥80% para 
4 categorías + responder satisfactoriamente a todas las preguntas Gold

	Rendimiento
	<500
	≤5 o <500 PPM
	≥95%
	
	
	

	En progreso
	<1.500
	≤15 o <1.500 PPM
	>85%
	
	
	

	Rendimiento bajo
	≥1.500
	>15 y ≥1.500 PPM
	≤85%
	1) Últimos 7 meses consecutivos
o
2) 12 de los últimos 18 meses consecutivos

Y

en el último mes no

estaba

dentro de las categorías en progreso/rendimiento
	
	


	a) Los niveles de calidad y entrega se basan en 6 meses consecutivos para todos los niveles de rendimiento, excepto Gold.

b) Proveedores de volumen bajo (<10.000 piezas/año).

c) La certificación Gold también requiere una validación SHA in situ por OTIS.

* Cumplimiento de los parámetros o el mejor de su categoría.


Puede obtener información adicional en la página de proveedores en OTIS.com. 
15.
MEDIO AMBIENTE, SALUD Y SEGURIDAD 
El medio ambiente, la salud y la seguridad son de máxima importancia para OTIS. Se espera que los proveedores cumplan con las expectativas de EH&S de OTIS enumeradas a continuación: 

Proporcionar condiciones de trabajo seguras para todos los empleados, clientes y contratistas.

Adherirse a todas las leyes y normas nacionales, regionales, estatales y locales aplicables sobre el medio ambiente, la salud y la seguridad. 

Trabajar de manera que se minimice el impacto en el medio ambiente. 

Limitar el uso de recursos naturales y fomentar las prácticas sostenibles relacionadas con estos. 

Ampliar y comunicar estas expectativas de EH&S a los proveedores. 

Puede obtener información adicional en la página de proveedores en OTIS.com.

Para 2020, OTIS ha establecido unos objetivos de sostenibilidad para los proveedores de nivel Gold. Estos objetivos son una continuación y ampliación de un programa de objetivos de mejora formal de medio ambiente, salud y seguridad (EH&S) que comenzó en OTIS en 1992. Estos requisitos de sostenibilidad se adoptarán por fases durante los próximos años según se describe a continuación.
Para obtener el nivel Gold, los proveedores deberán cumplir y mantener los siguientes requisitos:

El proveedor dispone de un código de conducta para la ética y la sostenibilidad adecuado para su negocio (2017).

El proveedor dispone de un compromiso formal a nivel de director ejecutivo o consejo para la mejora continua en materia de EH&S (2017).

El proveedor usa un sistema de gestión de EH&S adecuado y por escrito en el lugar de trabajo (2017).

El proveedor presenta una tasa actual de incidentes con lesiones <3,0 (2017).

El proveedor usa un análisis de causa raíz después de todas las lesiones graves o mortales (2017).

El proveedor ha demostrado mejoras anuales en su uso de la energía (2017).

El proveedor presenta objetivos de EH&S formales (2018).

El proveedor ha demostrado mejoras anuales en la seguridad del lugar de trabajo (2018).

El proveedor ha demostrado mejoras anuales en su uso del agua (2018).

El proveedor incluye la realización de los objetivos formales de EH&S en la remuneración a directivos (2019).

El proveedor ha demostrado mejoras anuales en su tasa de reciclaje de desechos (2019).

16.
GLOSARIO: DEFINICIONES Y ABREVIATURAS 
8D 
Un proceso de resolución de problemas desarrollado por Ford Motor Company. El nombre “8D” tiene su origen en el hecho de que hay ocho disciplinas asociadas a este formato de solución de problemas. OTIS ha adoptado el formato 8D para su uso en las actividades de resolución de problemas, tanto internos como externos. 

Análisis de modo de fallo y efectos (FMEA) 
Una técnica analítica preventiva para estudiar metódicamente la causa y los efectos de fallos potenciales en un producto o un proceso. El producto o el proceso se examina de todas las formas en las que pueda ocurrir un fallo. Se hace una evaluación del efecto de cada fallo potencial en el sistema, así como de su gravedad, y se lleva a cabo una revisión de la acción que se va a realizar (o planear) para minimizar la probabilidad de fallo o para minimizar los efectos de este. 
Artículos comercialmente disponibles (COTS)

Elementos estándares disponibles comercialmente o por catálogo y seleccionados de una línea de piezas estándar de un proveedor. Cuando OTIS no dispone de control de diseño. OTIS no tiene un diseño o especificación de piezas adquiridas concreto. Piezas no fabricadas específicamente para OTIS. Piezas utilizadas por diversos sectores/clientes. Algunos ejemplos: dispositivos electrónicos (condensadores, diodos y resistencias) o elementos comunes de fijación (tuercas, tornillos, arandelas, etc.).
Auditorías de procesos por niveles (LPA)

Un sistema de auditorías de procesos de fabricación realizado por diversos niveles de gestión. Las características clave de procesos se auditan con frecuencia para verificar su conformidad con las normas de los procesos y garantizar que los resultados de rendimiento se encuentran en los niveles esperados.
Capacidad
La cantidad máxima de variación inherente a un proceso de fabricación. “Mejorar la capacidad de los procesos” implica dar pasos para limitar la cantidad de variación a límites aceptables definidos. 
Capacidad del proceso

El rango en el que se produce la variación natural de un proceso según lo determinado por el sistema de causas comunes. La capacidad del proceso tiene tres componentes importantes:

Especificación del diseño.

Centrado de la variación natural.

Rango o propagación de la variación.

La capacidad del proceso es importante porque analiza la relación entre las variaciones naturales de un proceso y las especificaciones del diseño. Esta relación a menudo se cuantifica con medidas conocidas como índices de capacidad del proceso. La más habitual es el Cpk.

Características clave (KC)
Cualquier característica de un material, proceso, pieza, ensamblaje o prueba cuya variación dentro o fuera de los requisitos especificados influya significativamente en el ajuste, la forma o la función del producto o de otro entregable esperado y que, por tanto, se deba controlar dentro de los límites de aceptación prescritos mediante prácticas de certificación de procesos.

Características clave del producto (KPC)

Las KPC son características del producto que están indicadas en el diseño o la documentación relacionada de ingeniería, tal y como se describe en la sección 7 “ProCert”. Normalmente, se trata de características críticas para la seguridad, el funcionamiento y, en algunos casos, críticas para características de procesos del producto que se deben controlar dentro de los límites de aceptación prescritos mediante prácticas de certificación de procesos.

Certificación de procesos 

La certificación de procesos (ProCert) es la metodología de OTIS para obtener y conservar procesos estadísticamente controlados y aptos para la fabricación, el comercio, el soporte, el mantenimiento, el ensamblaje y las pruebas. 
Cpk

El índice de capacidad que justifica el centrado del proceso y se define como el mínimo de CP superior (Cpu) o CP inferior (Cpl). Está relacionado con la distancia graduada entre la media del proceso y el límite de especificación más cercano a la mitad de la propagación del proceso. 
Cpl
Mide a qué distancia del límite de especificación inferior se está ejecutando la media del proceso.
Cpu
Mide a qué distancia del límite de especificación superior se está ejecutando la media del proceso.
Elemento crítico 

Cualquier componente, material, ensamblaje, o sistema completo que esté seleccionado para la trazabilidad de producción y sobre el terreno con el fin de satisfacer los requisitos de notificación de seguridad o para apoyar a los análisis de fiabilidad de elementos de coste/interés elevados. Por ejemplo, un modelo de compresor o determinados módulos de control electrónicos podrían designarse como elementos “rastreables” debido a su elevado coste de sustitución. Una válvula de horno de gas podría designarse como tal debido a sus requisitos de notificación de seguridad de productos.
Entradas clave del proceso (KPI)

Un subconjunto de entradas del proceso, o sus características, que son esenciales para ejecutarlo y producir el producto/resultado correcto. 

Entrega puntual
El número de partidas de la orden de compra entregados a tiempo en la fecha y cantidad requeridas dividido entre el número total de partidas de la orden de compra.

Evaluación del estado del proveedor (SHA) 
Un sistema desarrollado por OTIS para evaluar el riesgo en el suministro. Se aplica a todos los tipos de proveedores. Los requisitos se dividen en cuatro categorías principales: ajuste, gestión de procesos, calidad y gestión de recursos.

Fuente de compra dirigida

Cualquier proveedor subcontratista que proporcione material, componentes, software o servicios que se hayan diseñado para que los utilice OTIS.
Garantía de entrega de piezas (PSW)
La garantía contiene información del proveedor y la pieza, documentación obligatoria, la garantía de aplicación del proveedor y la disposición de OTIS. La aprobación de la presentación por parte de OTIS autoriza al proveedor a iniciar la producción.
Índice de capacidad 
La comparación de la tolerancia disponible frente a la porción de tolerancia consumida por un proceso en un estado de control estadístico. 
Informe de acción correctiva (CAR)
Una solicitud formal por parte de OTIS para realizar una acción que elimine las causas de una no conformidad existente u otra situación no deseable con el fin de evitar su repetición. 

Partes por millón (PPM)
Una medida del índice de defectos en un producto, calculado como: PPM = (Número total de piezas defectuosas) x 1.000.000/(Número total de piezas recibidas).

Plan de control (CP)
Una metodología para controlar las piezas y los procesos y garantizar que todos los resultados de los procesos permanezcan en estado de control. El plan se usa y se mantiene a lo largo de la vida útil del producto y responde a las condiciones de los procesos que cambien mediante descripciones por escrito de las acciones que se requieren en cada fase del proceso, desde la recepción hasta el envío. 

Proceso de aprobación de piezas de producción (PPAP) 

Un proceso que define los requisitos generales para la aprobación de piezas de producción. El objetivo del PPAP es determinar si el proveedor ha comprendido correctamente todos los requisitos de especificaciones y registros de diseño de ingeniería del cliente, y si el proceso tiene el potencial de fabricar productos que cumplan estos requisitos de manera uniforme durante la producción real y con la tasa de producción estimada.
Producto/servicio no conforme
No cumplimiento de un requisito planeado para unas expectativas de uso razonables, incluyendo las consideraciones de seguridad. 

Q-Plus (Q+)

Una norma de gestión de la calidad desarrollada por OTIS en la que los proveedores están clasificados en uno de los cuatro niveles de cumplimiento. 
Repetibilidad

Evalúa la variación en un sistema de medición causado por las fuentes combinadas de variación de medición de un equipo de pruebas o calibración cuando lo usa un operario o bajo un conjunto de condiciones ambientales. 
Repetibilidad y reproducibilidad de calibración (R y R de calibración)
La evaluación de la precisión de un instrumento de calibración determinando si las medidas tomadas con él son repetibles y reproducibles. 

Reproducibilidad
Variación de los promedios de medición cuando el equipo de pruebas o calibración experimenta la acción de más de un operario o más de un conjunto de condiciones ambientales. 
Servicios y material de producción 

Incluye piezas, componentes o materias primas que se usan directamente en la fabricación de productos OTIS, productos diseñados por los proveedores que se incorporan a un producto/montaje de OTIS y bienes acabados con la marca OTIS.

Sistema Operativo OTIS
Una metodología centrada en el cliente y basada en procesos para lograr unos mejores niveles de satisfacción del cliente y un mayor rendimiento empresarial.

Software entregable

Todo el software diseñado para productos comercializables de OTIS, lo que incluye, entre otras cosas, el software integrado en hardware final y el firmware final.

Solicitud de desviación para proveedores (SDR) 
Un formulario enviado por el proveedor que se usa para documentar y solicitar la aprobación de cualquier desviación de producto o proceso. 
Transiciones de trabajo 

Las transiciones de trabajo son cualquier movimiento de producción de una planta de fabricación a otra. 
17.
MATERIALES DE REFERENCIA
Es responsabilidad del proveedor asegurarse de que está trabajando con la versión más reciente de las especificaciones citadas en este documento, así como con los requisitos de orden de compra.

Las publicaciones enumeradas a continuación proporcionan información adicional sobre los procesos de garantía de calidad y las técnicas comentadas en este manual, y están disponibles para los proveedores a través de sus contactos en OTIS.

Business Gifts from Suppliers (Obsequios comerciales de proveedores), folleto de ética de OTIS.

The Giving and Receiving of Business Gifts (Ofrecer y recibir obsequios comerciales), folleto de ética de OTIS.

Las siguientes publicaciones están disponibles en Automotive Industry Action Group (AIAG). 

Se pueden solicitar en línea en el sitio web: http://www.aiag.org. 

Advanced Product Quality Planning (APQP) and Control Plan (CP) (Planificación de calidad de producto avanzada [APQP] y plan de control [CP]). 

Measurement System Analysis (MSA) (Análisis de sistemas de medición [MSA]). 

Potential Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) (Análisis de modo de fallo potencial y efectos [FMEA]). 

Production Part Approval Process (PPAP) (Proceso de aprobación de piezas de producción [PPAP]). 

Statistical Process Control (SPC) (Control del proceso estadístico [SPC]). 

Las siguientes normas son específicas del sector de ascensores y escaleras mecánicas. La lista no es exhaustiva. Los proveedores tienen la responsabilidad de comprender todas las normativas locales y cumplir con ellas.

EN 81: Reglas de seguridad para la construcción e instalación de ascensores

EN 115: Reglas de seguridad para la construcción e instalación de escaleras mecánicas y transportadores de pasajeros

ASME A17.1/B44: Código de seguridad para ascensores y escaleras mecánicas

ASME A17.5/B44.1: Equipo eléctrico para ascensores y escaleras mecánicas

ISO/TS 14798: Ascensores, escaleras mecánicas y transportadores de pasajeros (metodología de análisis de riesgos)

Legislación estándar de construcción de Japón (BSLJ): Japón

GB 7588: Código de seguridad sobre fabricación e instalación de ascensores (China) 

NFPA 70: Código eléctrico nacional

AS 1735: Código de ascensores para accesibilidad (discapacidad)

ANSI/ICC A117.1: Normativa para edificios e instalaciones accesibles y utilizables (discapacidad)

18.
ANEXOS 
Anexo 1: Requisitos de PPAP
[image: image1.emf]Level 1Level 2Level 3Level 4Level 5

1

Design Record 

RSS*R

for proprietary components

RRR*R

for all other components/ details 

RSS*R

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

12

Qualified Laboratory Documentation 

RSS*R

13

Appearance Approval Report (AAR), 

SSS*R

14

Sample Product 

RSS*R

15

Master Sample 

RRR*R

16

Checking Aids

RSS*R

17

Records of Compliance 

RRS*R

18

Part Submission Warrant (PSW) 

SSSSR

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 


A continuación, se define la documentación/información que se debe presentar a OTIS o que el proveedor debe conservar. 
Elementos de PPAP definidos
1. Registros de diseño
Se debe proporcionar una copia impresa del diseño. Si OTIS es responsable del diseño, se tratará de una copia de la especificación o el diseño que se enviarán junto con la orden de compra (PO). Si el proveedor es responsable del diseño, será un diseño publicado en el sistema de publicación del proveedor. Diseño/especificación numerados: el proveedor deberá numerar todos y cada uno de los requisitos y características del registro de diseño. La numeración deberá corresponderse con los resultados de inspección documentados (incluidas notas, notas y especificaciones de tolerancia estándares, y cualquier otro dato relevante para el diseño de la pieza).

2. Documentos de cambios (nota) de ingeniería autorizados
Si es necesario presentarlos cuando hay un cambio formal en curso, se deberá incluir una solicitud de desviación para proveedores (SDR) aprobada.

3. Aprobación de ingeniería
Si se requiere la presentación antes de que la ingeniería de OTIS haya aprobado todas las pruebas de calificación de ingeniería, se deberá incluir una solicitud de desviación para proveedores (SDR) aprobada. 

4. DFMEA
Si el proveedor es responsable del diseño, se deberá incluir una copia del FMEA de diseño (DFMEA), revisado y autorizado por el departamento de ingeniería de OTIS. Si se acuerda que el DFMEA contenga propiedad intelectual (PI) de control del proveedor, los equipos de ingeniería y calidad de OTIS podrán revisar el DFMEA para su aprobación. Cuando OTIS sea el responsable del diseño, la lista de todas las características clave deberá compartirse con el proveedor, de forma que puedan tratarse en el PFMEA y el plan de control. Esto normalmente tendrá lugar durante una reunión de revisión de viabilidad del diseño. 

5. Diagrama de flujo del proceso
Una copia del flujo del proceso, en la que se indican todos los pasos y la secuencia del proceso de fabricación, incluidos los componentes entrantes.

6. PFMEA
Una copia del análisis de modo de fallo y efectos en el proceso (PFMEA), revisada y autorizada por el proveedor y el cliente. El PFMEA deberá abordar los modos de fallo potenciales en cada paso según lo descrito en el documento de flujo del proceso. (Incluido en embalado y etiquetado). Todas las características clave y características clave del producto deberán incluirse en el PFMEA.

7. Plan de control
Una copia del plan de control, revisada y autorizada por el proveedor y el cliente. El plan de control sigue los pasos de PFMEA. Todas las características clave y características clave del producto deberán identificarse e incluirse en el plan de control.

8. Estudios de análisis del sistema de medición (MSA)
Los MSA normalmente contienen R y R de calibración para las características clave (KC) y las características clave del producto. Los MSA son obligatorios para las características variables y de atributo. 

9. Resultados dimensionales
Una lista de cada dimensión anotada en el diseño/especificación numerado. Esta lista presenta la característica del producto, la especificación, los resultados de la medición y la evaluación, donde aparece si la dimensión es válida o no válida. OTIS definirá la calidad necesaria para una disposición dimensional, normalmente 3-5 piezas; sin embargo, esto puede ajustarse en circunstancias especiales, como en el caso del instrumental de varios compartimentos.

10. Registros de material/pruebas de rendimiento
Un resumen de cada prueba obligatoria realizada en la pieza. Los requisitos suelen acordarse entre el proveedor y OTIS durante las reuniones de viabilidad del diseño. Este resumen incluye cada prueba individual, cuándo se realizó, la especificación, los resultados y si se ha superado o no la evaluación. Se incluirán datos de apoyo si se solicitan, pero pueden presentarse cuando las pruebas se hayan completado. Además, esta sección enumera todas las certificaciones del material (acero, plástico, chapado, etc.), según lo descrito en la impresión/especificación. Las certificaciones de materiales reales se deberán incluir con la presentación.

11. Estudios de proceso inicial
Normalmente esta sección incluye todas las gráficas de control del proceso estadístico que afectan a las características más importantes. La intención es demostrar que los procesos críticos tienen una variabilidad estable y que se encuentran cerca del valor nominal planeado. Todas las KC definidas por OTIS y las KPC definidas por los proveedores deberán incluir estudios. 

12. Documentación de laboratorio cualificado
Copia de todas las certificaciones de laboratorio (p. ej., ISO 17025, TS) de los laboratorios que hayan realizado las pruebas documentadas en la sección 13.

13. Informe de aprobación de apariencia
Una copia del formulario de la AAI (inspección de aprobación de apariencia) firmada por el cliente. Solo se aplica a componentes que afecten a la apariencia física. Los requisitos de los posibles informes de aprobación de apariencia se deben definir durante la revisión del diseño.

14. Piezas de producción de muestra
OTIS definirá el número de muestras que se presentarán con el PPAP. Dichas muestras se fabricarán como parte de la ejecución del proceso PPAP. Estas muestras se numerarán para corresponderse con los datos de medición enviados con el informe dimensional (elemento 9 anterior).
15. Muestra principal
Una muestra (normalmente) autorizada por el cliente y el proveedor, que suele usarse para formar a los operarios sobre inspecciones subjetivas, como las inspecciones visuales o de ruidos.

16. Ayudas de comprobación
Cuando hay herramientas especiales para comprobar piezas, esta sección contiene un diseño de la plantilla o herramienta y los registros de calibración, incluido un informe dimensional de la herramienta. (Puede que se solicite información de programación CMM).

17. Requisitos específicos del cliente
En caso de que el cliente de OTIS tenga requisitos específicos, estos se incluirán en el PPAP. Preguntar al cliente sobre lo que desea en el PPAP es una práctica recomendada, antes incluso de presupuestar un trabajo.
18. Garantía de piezas (PSW)
Este formulario resume todo el PPAP. La PSW incluye información de las piezas, el motivo de su presentación y el nivel de los documentos presentados al cliente. La persona autorizada de la localización del proveedor que realice la presentación deberá firmar y autorizar una declaración (normalmente el responsable de calidad de la planta). El centro correspondiente de OTIS deberá resolver la PSW, firmarla y devolverla al proveedor. El proveedor no está autorizado a empezar la fabricación hasta que haya recibido una PSW aprobada, completa o temporal de OTIS. Se requiere una PSW independientemente del nivel de presentación.

Si se solicita un PPAP de nivel 4, el solicitante de OTIS deberá especificar, por escrito, qué documentación/información deberá adjuntar a la presentación del PPAP. (Adjunto 2, suplemento de nivel 4)

Anexo 2: ProCert
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Pasos para certificar un proceso

Se deben completar los siguientes requisitos para considerar certificados un proceso o KC.

1) Pasos iniciales para implantar la certificación de procesos:

· Haga un mapa de los pasos actuales del proceso para identificar las entradas clave y las características clave del proceso que afectan a los resultados de este o a las KC identificadas por OTIS. Consulte los FMEA de diseño y proceso en este paso. Identifique el rendimiento actual del proceso o los resultados de cada paso del proceso.

· Verifique y registre que los procesos de medición utilizados para todas las KC variables y de atributo son aptas (es decir, repetibilidad, reproducibilidad, estudios de correlación y capacidad total del proceso).

· Identifique las acciones de control para mantener la capacidad del proceso y los planes de reacción para las condiciones fuera de control a medida que se produzcan en el lugar de trabajo. Se deben documentar en el plan de control o en las instrucciones de trabajo.

· Implemente un método de supervisión del proceso.
· Implemente un plan de mantenimiento preventivo.
· Realice autoauditorías.
2) Características variables medidas

Un proceso se considera certificado cuando:

· El equipo de medición está cualificado (p. ej., estudios de R y R completados).
· Se han identificado, documentado y eliminado las causas asignables de variación.
· Las entradas del proceso y KC están identificadas, supervisadas y controladas.
· Un mínimo de veinticinco (25) observaciones consecutivas o treinta (30) días de resultados (lo que sea mayor), capturando la variabilidad asociada a la variación entre pasos, piezas, configuraciones, tiempos y lotes sin detectar ninguna no conformidad.
· Las KC están bajo control estadístico y se demuestra un Cpk de 1,33 o superior.

· Se realizan autoauditorías rutinarias.

3) Características de atributo medidas

Un proceso se considera certificado cuando:

· El equipo de medición está cualificado (p. ej., estudios de R y R completados).
· Se han identificado, documentado y eliminado las causas asignables de variación.
· Las entradas del proceso y KC están identificadas, supervisadas y controladas.
· Un mínimo de cuarenta y cinco (45) observaciones consecutivas (90% de confianza) o treinta (30) días de resultados (lo que sea mayor), capturando la variabilidad asociada a la variación entre pasos, piezas, configuraciones, tiempos y lotes sin detectar ninguna no conformidad.
· Se realizan autoauditorías rutinarias.
Características clave 

En algunos diseños/especificaciones más antiguos de OTIS puede aparecer todavía el siguiente símbolo para denotar las características clave.
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Anexo 3: Medios de control alternativos (AMC)
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19.
ADJUNTOS: 
Para obtener formularios en blanco o asistencia para completarlos, los proveedores deberán ponerse en contacto con su persona de contacto designada en OTIS.
Adjunto 1: Garantía de piezas (PSW) 

[image: image5.emf]Attachment 1 - 

PSW_2017.xlsx


Adjunto 2: Hoja de solicitud de PPAP

[image: image6.emf]Attachment 2 - PPAP 

Request Form_2017.xlsx


Adjunto 3: Aprobación de piezas de producción (Resultados de pruebas dimensionales*)

[image: image7.emf]Attachment 3 - 

Production Part Approval - Dimensional Test Results.xlsx


Adjunto 4: Aprobación de piezas de producción (Resultados de pruebas de material*)

[image: image8.emf]Attachment 4 - 

Production Part Approval - Material Test Results.xlsx


Adjunto 5: Aprobación de piezas de producción (Resultados de pruebas de rendimiento*)

[image: image9.emf]Attachment 5 - 

Production Part Approval - Performance Test Results.xlsx


Adjunto 6: Informe de aprobación de apariencia (AAR)

[image: image10.emf]Attachment 6 - 

Appearance Approval Report_2017.xlsx


Adjunto 7: Plan de control* 

[image: image11.emf]Attachment 7 - 

Control Plan (Tools Templates)_2017.xls


Adjunto 8: Solicitud de desviación para proveedores (SDR)

[image: image12.emf]Attachment 8 - SDR 

Form_2017.docx


Adjunto 9: Informe de acción correctiva (CAR) 8D

[image: image13.emf]Attachment 9 - 8D 

Corrective Action Report_2017.xlsx


* Con el consentimiento de la planta en uso, los proveedores podrán usar sus propios documentos/formularios internos, siempre y cuando contengan toda la información obligatoria.
Copyright © 2019 OTIS. Todos los derechos reservados.
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SEGURIDAD: una característica se clasifica como crítica para la seguridad si crea un riesgo importante de lesión, daños en la propiedad, enfermedad, daños en el producto, daños medioambientales o contaminación, en caso de que estos no ocurran dentro de los límites de aceptación prescritos.





FUNCIONAMIENTO: una característica se clasifica como crítica para el funcionamiento si puede conllevar problemas de fiabilidad significativos, problemas de rendimiento o ser causa probable de que una unidad quede inoperativa o no cumpla los requisitos y las expectativas del cliente si no se produce dentro de los límites de aceptación prescritos. 





PROCESO: una característica de producto identificada por la fabricación y determinada como de alto riesgo debido a que el número de fabricantes o su variación dentro de los límites prescritos afecta significativamente a la aptitud de la pieza, el componente, la unidad o las opciones de cumplir los requisitos de ajuste, ensamblaje, instalación o pruebas.








Este documento no contiene datos técnicos sujetos al Reglamento de la administración de exportaciones (EAR) ni al Reglamento sobre el tráfico internacional de armas (ITAR).

Este documento no contiene datos técnicos sujetos al Reglamento de la administración de exportaciones (EAR) ni al Reglamento sobre el tráfico internacional de armas (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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AAR



																																						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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_1644132546.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.
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Process FMEA

		?

				Work Station Process FMEA Worksheet

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

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

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

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

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

						Task

								Assembly Operation																										S		O		D
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Control Plan

		

																Process Control Plan

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

														Process auditor:

				Plant / Location:										Quality:

														Production:

				Control Plan Document Control Revision Number:										Engineering:

				Process								Key Characteristics								Measurement & Inspection								Monitor & Control

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

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





ProCert tracking

		?

				ProCert progress tracking for measured and inspected Key Characteristics

				Part, Product, or
Product Family name:

				Plant / Location:

				Process				Key Characteristics								Measurement & Inspection System Analysis												Capability

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



																		Performance Test Results

				Organization												Part Number

				Supplier/Vendor Code												Part Name

																Design Record Change Level

				Material Supplier:												Engineering Change Documents

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

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

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





































































































				Supplier Sign-off

								I have reviewed and understand the above requirements

										Signature of supplier authorized representative										Title						Date
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PPAP Request



																		PPAP Request Form   

				Supplier Information 

								Supplier Name								Commodity

								Supplier Address								Part Number

																Part Name

																Rev. Level

								Supplier  Contact								ECN



				PPAP level requested 



				REQUESTED SUBMITTAL LEVEL (Check one)

								Level 1 - Warrant only submitted to customer.

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

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

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

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



				Number of samples requested for:

								Dimensional layout

								Capability studies





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













				OTIS Authorization 

								Issued by:						Quality				Date

								Engineering review:						Eng. 				Date



				Supplier Sign-off

								I have reviewed and understand the above requirements										Date

										Signature of supplier authorized representative







Level 4 Addendum



																		Level 4 PPAP Addendum  

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

				Supplier Information 

								Supplier Name								Commodity																										Y

								Supplier Address								Part Number																										N

																Part Name

																Rev. Level

								Supplier  Contact								ECN



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





								Design Record 								Material, Performance Test Results 

								Engineering Change Documents								Initial Process Studies 

								Customer Engineering approval								Qualified Laboratory Documentation 

								Design FMEA 								Appearance Approval Report (AAR), 

								Process Flow Diagrams 								Sample Product 

								Process FMEA 								Master Sample 

								Control Plan 								Checking Aids

								Measurement System Analysis Studies 								Records of Compliance 

								Dimensional Results 						Y		Part Submission Warrant (PSW) 
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PPAP Request



																Initial Sample Inspection Report

				Supplier Information 

								Supplier Name								Commodity

								Supplier Address								Part Number

																Part Name

																Name of Inspection Facility

								Supplier  Contact								Lab Report Attached





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







































				Supplier Sign-off



										Signature of supplier authorized representative						Title				Date



										Disposition:		Approve

												Fail

												Deviate

												Resubmit





Yes

No
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PSW

																PARTS WARRANT (PSW)



				Part Name																		    OTIS Part Number



				OTIS Drawing No.																		    Supplier Part Number



				Engineering Change Level																								Dated





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





				SUPPLIER MANUFACTURING INFO





				Supplier Name & Supplier / Vendor Code										 





				Street Address





				City										State						Postal Code								Country



				MATERIALS 

				Product complies with Materials of Concern Requirements 





				Are polymeric parts identified with proper ISO marking codes ?



				REASON FOR SUBMITTAL														REQUESTED SUBMITTAL LEVEL (Check one)

						Initial Submittal 														Level 1 - Warrant only submitted to customer.

						Change to Raw Material

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

						To Correct Discrepancy

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

						Drawing Revision Change

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

						Change in Part Processing

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

						Other - please specify











				SUBMITTAL RESULTS

				The results for				 dimensional measurements										material & functional tests										capability						appearance

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



				DECLARATION

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

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





				EXPLANATION/COMMENTS:







				Supplier Authorized Signature																										Date

				Print Name														Phone No.												Fax No



				Title														Email



																		FOR OTIS USE ONLY

				PPAP Warrant Disposition

				OTIS Signature																										Date

				Print Name																Customer Tracking Number (optional)





&6October 2010
		


Yes

No

Yes

NO

Approved

Rejected

Interim Approval

Yes

No

Yes

No

n/a
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