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LIEFERANTEN-QUALITÄTS-RICHTLINIEN 
Otis hat sich das Ziel gesetzt, fehlerfreie Produkte und Services pünktlich auszuliefern – an jedem Tag, in jeden Markt und innerhalb des kompletten Produktlebenszyklus. Diese kontinuierliche Verpflichtung leitet das Handeln unserer Mitarbeiter, Lieferanten und Partner, ohne dabei Kompromisse bei Sicherheit, Compliance oder Qualität einzugehen. Unser Ziel ist es, der vertrauenswürdigste Anbieter von Lösungen für Kunden und Passagiere in den Industriebereichen zu sein, in denen wir uns bewegen.
Lieferanten spielen eine entscheidende Rolle bei der Sicherstellung der Qualität und der Kosteneffektivität der Produkte von Otis und müssen alle in diesem Handbuch festgehaltenen oder auf andere Weise übermittelten Anforderungen erfüllen. 
Erwartungen
Perfekte Teile, rechtzeitig, zum richtigen Preis und sicher produziert
Qualitätssystem: Der Lieferant unterhält ein Qualitätssystem, das ISO9001, AS9100 oder TS16949 erfüllt oder übertrifft und von einer akkreditierten dritten Zertifizierungsstelle zertifiziert ist.
EHS: OTIS fördert Umwelt-, Gesundheits- und Sicherheitssysteme, die den Normen ISO14001 und OHSAS18001 entsprechen, aber mindestens die OTIS EH&S-Erwartungen erfüllen müssen
Unterlieferanten: Der Lieferant stellt sicher, dass seine Unterlieferanten alle OTIS-Bestell- und Spezifikationsanforderungen erfüllen. 

Produktentwicklung: Fortschrittliche Qualitätsplanungsmethoden sind für die Produktentwicklung und die Produktüber​gänge (einschließlich der Unterlieferanten) anzuwenden und sollten mit dem von der Automotive Industry Action Group (AIAG) herausgegebenen Handbuch Advanced Product Quality Planning (APQP) und Control Plan übereinstimmen. 
Produktqualität: Der AIAG Production Part Approval Process (PPAP) sollte die Grundlage für die Validierung aller Anforderungen sein und das Verfahren ist in der Lage, Produkte konsistent herzustellen. 
Produktionsfreigabe: OTIS identifiziert spezifische PPAP-Anforderungen. Eine Teilegarantie (PSW) muss eingereicht und von OTIS genehmigt werden, bevor das Serienprodukt freigegeben wird (dies kann eine Voll- oder Zwischenfreigabe sein).

Produkt‑ & Prozessänderungen: Veränderungen sollen so gesteuert werden, dass Unterbrechungen und Qualitäts​probleme vermieden werden. 

Änderungen sind OTIS vorab mitzuteilen und vor der Umsetzung zu genehmigen.
Visual Factory: Die Lieferantenfabriken müssen sichtbar sein und den erstklassigen 5S-Praktiken entsprechen.
Schulung: Die Mitarbeiter des Lieferanten müssen entsprechend geschult und produkt‑ bzw. prozesskundig sein.
Mangelhaftes Produkt: Benachrichtigen Sie OTIS innerhalb von 24 Stunden, wenn ein mangelhaftes Produkt geliefert wurde. Eindämmung sofort umsetzen. Antworten Sie auf eine 8D-Korrekturmaßnahme innerhalb von 5 Werktagen und eine endgültige Korrekturmaßnahme innerhalb von 30 Tagen. Der Lieferant darf zu keinem Zeitpunkt ohne vorherige schriftliche Genehmigung Produkte versenden, von denen bekannt ist, dass sie mangelhaft sind.
Kosten für schlechte Qualität: Kosten, die OTIS durch ein mangelhaftes Produkt des Lieferanten entstehen, gehen zu Lasten des Lieferanten.
Epidemisches Qualitätsproblem: Epidemische Qualitätsprobleme, die auf einen Ausfall des Qualitätssicherungs​systems hindeuten, erfordern, dass ein von OTIS zugelassener Dritter auf Kosten des Lieferanten beauftragt wird, um das Produkt zu überprüfen, das Qualitätssicherungssystem zu bewerten und einen vom Lieferanten durchzuführenden Qualitätsverbesserungsplan zu empfehlen.
OTIS-Schlüsselmerkmale: OTIS wird die wichtigsten Merkmale in seinen technischen Daten dokumentieren. 
Ein Lieferant kann zusätzlich zu den von OTIS definierten Schlüsselmerkmalen weitere Merkmale identifizieren. Dies ist für Lieferanten mit Designverantwortung erforderlich. 
Lieferantenleistung: Das Lieferantenleistungsprogramm von OTIS dient dazu, Lieferanten für hervorragende Leistungen bei Lieferung und Qualität auszuzeichnen und zu differenzieren. Von allen Schlüssellieferanten in dem Programm werden Leistungen auf der Ebene „Performing“ oder „Gold“ erwartet. Lieferanten, die nicht mindestens die Ebene „Performing“ erreichen, müssen OTIS einen Verbesserungsplan zur Prüfung vorlegen.
OTIS-Verhaltenskodex für Lieferanten: Die Lieferanten sind verpflichtet, den https://www.otis.com einzuhalten
Abweichungen von den Anforderungen: Etwaige Ausnahmen von diesem Lieferantenqualitätshandbuch oder dessen Anhängen bedürfen der vorherigen Genehmigung durch einen formellen Antrag auf Lieferantenabweichung (SDR)
Erhalt & Bestätigung des Lieferanten
Der Unterzeichnete bestätigt den Erhalt des Otis-Lieferanten-Qualitäts-Handbuchs.
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1.
QUALITÄTSRICHTLINIE
Otis hat sich das Ziel gesetzt, fehlerfreie Produkte und Services pünktlich auszuliefern – an jedem Tag, in jeden Markt und innerhalb des kompletten Produktlebenszyklus. Diese kontinuierliche Verpflichtung leitet das Handeln unserer Mitarbeiter, Lieferanten und Partner, ohne dabei Kompromisse bei Sicherheit, Compliance oder Qualität einzugehen. Unser Ziel ist es, der vertrauenswürdigste Anbieter von Lösungen für Kunden und Passagiere in den Industriebereichen zu sein, in denen wir uns bewegen.
Lieferanten spielen eine entscheidende Rolle bei der Sicherstellung der Qualität und der Kosteneffektivität der Produkte von Otis und müssen alle in diesem Handbuch festgehaltenen oder auf andere Weise übermittelten Anforderungen erfüllen.
2.
ZWECK
Dieses Handbuch definiert die anfänglichen und fortdauernd geltenden Anforderungen an die Qualitätssysteme und die Leistung der Lieferanten. 
3.
GELTUNGSBEREICH

Dieses Lieferanten-Qualitätshandbuch gilt für alle Lieferanten, die Produktionsmaterial, Software und von Lieferanten entworfene Produkte bereitstellen, die in einem Produkt oder in einer Montage von OTIS, in Fertigprodukten mit der Marke OTIS verwendet werden, sowie für Lieferanten, die für Einrichtungen von OTIS produktbezogene Dienstleistungen erbringen. Darüber hinaus gilt es für interne Lieferanten innerhalb von OTIS (d. h. für OTIS-eigene Lieferanten und Joint Ventures [JVs]). Einzelne Anlagen von OTIS können zusätzliche anlagenspezifische Anforderungen haben und spezifische Prozesse für deren Durchsetzung einrichten. Bei allen Konflikten zwischen den in diesem Handbuch aufgeführten und eventuellen anlagenspezifischen Anforderungen gelten jeweils die strengeren Anforderungen.
4.
ERWARTUNGEN
4.1.
Eingekaufte Produkte und produktbezogene Dienstleistungen müssen den festgesetzten Spezifikationen und Anforderungen entsprechen; dazu gehören folgende Punkte: 

Zeichnungen, die sich auf das spezifische Produkt oder die Dienstleistung beziehen.
Technische Spezifikationen und/oder Zuverlässigkeitsanforderungen, die sich auf die Güter oder spezifische Teile beziehen. 
Materialspezifikationen, die sich auf das Produkt oder die Dienstleistung beziehen
Einschlägige regulatorische und Branchenstandards.
Von OTIS genehmigte Änderungen oder Abweichungen.
Getroffene kommerzielle Übereinkünfte

4.2.
Lieferanten müssen:

Die Einhaltung aller dokumentierten Anforderungen, einschließlich Designleistung, Zuverlässigkeit, Prozesssteuerung und Kapazität, demonstrieren und wahren.
Ressourcen für die Beteiligung an der Produktqualitätsplanung zur Verfügung stellen. 
Über ein Änderungssteuerungssystem verfügen, das zeitnah und korrekt auf Änderungen reagiert. In allen Fällen vor der Implementierung jeglicher Änderung, die sich auf Form, Eignung, Funktion, Austauschbarkeit oder Zuverlässigkeit auswirken können, eine schriftliche Genehmigung dazu einholen. Dazu gehören Fertigungsprozesse, Qualitäts​standards für die Produktakzeptanz und Testanforderungen.
Über ein dokumentiertes Qualitätssystem verfügen, das alle Phasen der Produkt-/Prozessentwicklung, der Fertigung und der Lieferung berücksichtigt. Lieferanten müssen auf Aufforderung Qualitätssystemprüfungen und Validierungen vor Ort zustimmen.
Prozess‑, Produkt‑ und Dienstleistungsdokumente führen und pflegen.
Erwartungen und Steuerungen, die denen dieses Dokuments entsprechen, an die untergeordnete Lieferkette weitergeben.
Die Verantwortung für die Qualität aller nachgeordneten Lieferanten übernehmen, einschließlich „Directed-Buy“-Quellen.
Über das Wissen und die Ressourcen verfügen, um effektive Ursachenanalysen durchzuführen und zeitnah korrektive und präventive Maßnahmen zu treffen.
Über alle Situationen informieren, die sich negativ auf die Qualität, Zuverlässigkeit und Sicherheit sowie das Design und/oder die Produktion bzw. andere in diesem Handbuch genannte Aspekte der gelieferten Produkte auswirken könnten.
Die Verantwortung für die Auswirkungen unzureichender Qualität auf OTIS und seine Kunden übernehmen.
OTIS über alle Zustände oder Änderungen informieren, die sich auf die Umweltschutz-Verpflichtungen von OTIS oder auf regulatorische Anforderungen auswirken können.
Den Ethik- und Verhaltenskodex von OTIS für Lieferanten vollständig einhalten.
Ein Selbstprüfungssystem unterhalten, dass die Einhaltung aller oben genannten Punkte sicherstellt.

4.3
Kommunikation
Im Allgemeinen sollten folgende Kontaktpunkte verwendet werden:
Primärkontakt – Wenden Sie sich für alle Angelegenheiten im Zusammenhang mit der Lieferkette und Beschaffungsaktivitäten an Ihren Einkäufer am verwendenden Standort von OTIS
Produkt-/Teilequalität – Wenden Sie sich für alle Angelegenheiten im Zusammenhang mit der Produktqualität an die Mitarbeiter der Abteilung Lieferantenqualität 
Assurance (SQA) an dem jeweiligen OTIS-Standort
Ethische Probleme – OTIS unterhält eine Kontaktwebsite für Lieferanten, die Fragen oder Anmerkungen zum Ethikkodex haben. Über den folgenden Link können sich Lieferanten direkt an einen unabhängigen Ombudsmann wenden, um eventuelle Probleme zu besprechen. Besuchen Sie: https://www.otis.com/reportingchannels/
4.4
Lieferanteninformationen
Neue Lieferanten von OTIS müssen allgemeine Informationen zur Verfügung stellen; dazu gehören:
DUNS-Nummer für jede für die Produktion qualifizierte Fabrik
Eine Liste zentraler Lieferantenkontakte nach qualifiziertem Fabrikstandort
5.
ANFORDERUNGEN FÜR DIE LIEFERANTENAUSWAHL UND -QUALIFIZIERUNG
5.1.
Lieferantenauswahl 
Fähigkeit, Kapazität, Integrität, Kosten-/Preiswettbewerbsfähigkeit, Finanzlage, geografische Lage, historische Qualität und Lieferperformance, Zuverlässigkeit, Produktqualität, Marktfeedback und allgemeine Kunden-Lieferanten-Beziehungen sind Faktoren, die die Bewertung aller Quellen vor der Angebotseinholung und während der Laufzeit des Kaufvertrags bestimmen. Es wird von den Lieferanten erwartet, dass sie durch kontinuierliche Verbesserungen ein verbessertes Produkt herstellen, eine höhere Qualität liefern, Kosten senken und/oder andere Wettbewerbsvorteile bieten. 
Das Auswahlverfahren umfasst fünf (5) Hauptbereiche: 
Bewertung von Lieferantenfinanzierung, Qualitätsmanagementsystem, Umwelt-, Arbeits- und Gesundheitsschutz und kontinuierlicher Verbesserung 
Die Lieferantenqualifizierung stellt sicher, dass der Lieferant über grundlegende Systeme zur Herstellung von Teilen mit gleichbleibender Qualität verfügt, in der Lage ist, die Kosten im Laufe der Zeit zu senken und die verschiedenen zusätzlichen Aufgaben eines Lieferanten, wie Korrekturmaßnahmen und die ordnungsgemäße Verwaltung von Unter​lieferanten, erfüllen kann
Teile- oder Serviceprozessqualifizierungen stellen sicher, dass das Teil in der Lage ist, die Anforderungen von Otis zu erfüllen.
Prozessqualifizierungen stellen sicher, dass der Fertigungsprozess zur Produktion von Teilen oder Services mit konsistenter Qualität führt
Otis E-3 Anforderungen, sofern zutreffend
Lieferanten müssen ein Qualitätsmanagementsystem einrichten und unterhalten, das sicherstellt, dass die Produktion alle Anforderungen und Erwartungen der Kunden erfüllt.

5.2
Qualitätssystem
Alle Lieferanten müssen ein effektives und dokumentiertes Qualitätssystem unterhalten, das alle zentralen Aktivitäten kommuniziert, identifiziert, koordiniert und steuert, die erforderlich sind, um hochwertige Produkte oder Dienstleistungen zu entwerfen, zu entwickeln, zu produzieren und bereitzustellen. 
Alle Lieferanten müssen durch einen unabhängigen und zertifizierten Registrierer einer Drittpartei für einen der folgenden internationalen Qualitätsstandards zertifiziert bzw. registriert sein: 
ISO 9001
Qualitätsmanagementsysteme – Anforderungen 
ISO/TS16949
Qualitätsmanagementsysteme – Anforderungen im Automobilsektor 
SAE AS9100
Qualitätsmanagementsysteme – Anforderungen im Luft‑ und Raumfahrtsektor 
Ausnahmen an die Wahrung der Drittpartei-Registrierung werden auf Einzelfallbasis geregelt. Ein Qualitätsmanager einer OTIS-Fabrik kann, bei Zustimmung aller anderen OTIS-Standorte, die denselben Lieferantenstandort verwenden, auf die Drittpartei-Registrierung verzichten. In solchen Fällen muss eine SHA- oder Q+-Selbstbewertung mit einem Kontrollbesuch vor Ort durchgeführt werden. Von Lieferanten kann eine Vergütung der Kosten für solche Tätigkeiten an OTIS verlangt werden.
Hinweis: Lieferanten müssen OTIS unverzüglich informieren, wenn ihre Drittpartei-Registrierung abläuft oder widerrufen wird.
OTIS behält sich folgende Rechte vor: 
Prüfung der Qualitätssysteme des Lieferanten durch eine Auditierung vor Ort
Prüfung der Einhaltung geltender Qualitätsstandards durch den Lieferanten
Durchführung einer SHA- oder Q+-Selbstbewertung anstelle von oder zusätzlich zu einer Drittpartei-Zertifizierung
Ausschluss von Lieferanten aufgrund unzureichender Leistung. In solchen Fällen ist vor erneuten Aufnahme der Geschäftsbeziehung eine vollständige Requalifizierung erforderlich.

5.3
Qualitätssystem/-Lieferantenrisikoprüfung
Supplier Health Assessment ist das OTIS-Programm zur Bewertung des Risikos in der Lieferbasis. Es wird für Produktions-, Vertriebs- und Servicelieferanten in Produktionsteilen und Nicht-Produktbereichen eingesetzt. Es handelt sich um einen webbasierten Selbstbewertungsfragebogen, dem ein Validierungsaudit vor Ort folgen kann. SHA bewertet Lieferanten in 4 Hauptkategorien: Schlanke Prozesse, Prozessmanagement, Qualitäts- und Ressourcenmanagement und unterstützt den Lieferanten bei der Identifizierung von Stärken, Schwächen und/oder verbesserungswürdigen Bereichen. Darüber hinaus ist Q+ die von OTIS verwendete Qualitätssystemprüfung/‑umfrage. Diese besteht aus einer Selbstbeurteilung und einer von OTIS durchgeführten Auditierung vor Ort. Sie wird von OTIS nur in den in Abschnitt 5.2 aufgeführten Situationen durchgeführt.
Die SHA/Q+-Selbstbeurteilungs‑ und Umfragekriterien dienen zur Prüfung des Qualitätssystems und der Prozess​steuerungsfähigkeiten eines Lieferanten sowie dazu, den Lieferanten dabei zu unterstützen, Stärken, Schwächen und verbesserungsbedürftige Bereiche zu identifizieren.
SHA/Q+-Selbstbeurteilung
Bei Bedarf führen die Lieferanten unabhängig eine Selbstbeurteilung durch, die dann von OTIS geprüft wird. Lieferanten, die Selbstbeurteilungen durchführen, müssen Aktionspläne übermitteln, die dazu dienen, Kategorien oder Gold-Fragen zu verbessern, die die Mindestanforderungen nicht erfüllen. OTIS behält sich das Recht vor, auf der Grundlage der Ergebnisse der Selbstbeurteilung einen SHA/Q+-Kontrollbesuch vor Ort durchzuführen.
SHA/Q+-Kontrollaudit
Eine Kontrolle vor Ort besteht aus verschiedenen Qualitätssystem- und Prozesssteuerungskategorien und dient dazu, eine faire Beurteilung des Qualitätssystems, der Prozesssteuerungen und der Qualitätsanstrengungen des Lieferanten zum Zeitpunkt der Umfrage zu ermöglichen. 
Zusätzlich ist die SHA-Kontrolle vor Ort erforderlich, um den SHA-Gold-Status für Lieferanten, die den Gold-Lieferantenstatus beantragen, zu bestätigen. Das Audit wird von einem zertifizierten SHA-Auditor durchgeführt, der in der Liste der OTIS-zertifizierten Auditoren eingetragen ist. 
OTIS behält sich das Recht vor, die SHA/Q+-Fragen an neue Anforderungen anzupassen. 
5.4
Prozessauditierungen
OTIS kann am Fertigungsstandort des Lieferanten eine Prozessqualifizierungsauditierung durchführen. Diese Auditierung konzentriert sich auf die spezifischen Prozessqualitätssteuerungen des Lieferanten für die Produkte, die er für OTIS fertigt, sowie auf teile-/warenspezifische Prozessanforderungen. Darüber hinaus behält sich OTIS das Recht vor, solche Auditierungen auch bei nachgeordneten Lieferanten durchzuführen
Solche Auditierungen befreien den Lieferanten nicht von seiner Verantwortung für die Fertigung und Lieferung fehlerfreier Teile.
6.
ANFORDERUNGEN FÜR DIE PRODUKTIONSTEILE‑ 
UND PROZESSQUALIFIZIERUNG
Die Teilequalifizierung stellt sicher, dass das jeweilige Teil alle technischen und Leistungsanforderungen erfüllt. Die Prozessqualifizierung stellt sicher, dass der spezifische Fertigungsprozess zur Produktion von Teilen mit konsistenter und akzeptabler Qualität führt.
Alle Übersendungen von Produktionsteileproben müssen die allgemeinen PPAP- (Production Part Approval Process) Anforderungen für jede PPAP-Ebene (Anhang 1) erfüllen. Der jeweilige Standort von OTIS definiert die einzureichende PPAP-Ebene (1-5). PPAP-Anforderungen werden auf dem PPAP-Anforderungsblatt Anhang 2 oder in ähnlicher Weise gestellt.

HINWEIS: Kommerzielle Off-the-Shelf-Artikel (COTS) erfordern möglicherweise keine PPAP-Übersendung, wenn sie der Definition in Abschnitt 16 entsprechen. Lieferanten von COTS sollten sich mit ihren jeweiligen OTIS-Standorten in Verbindung setzen, um sicherzustellen, dass die lokalen Anforderungen eingehalten werden. Der PPAP-Verzichtsprozess muss von OTIS Engineering und Qualität genehmigt werden.
Die PPAP-Übermittlung muss so früh wie möglich vor dem Produktionsstart erfolgen; der Zeitpunkt dafür muss mit dem jeweiligen OTIS-Standort abgesprochen werden.
HINWEIS: Informationen zu spezifischen Zeitvorgaben für PPAP-Übermittlungen erhalten Sie von Ihrem jeweiligen OTIS-Geschäftsbereich

Lieferanten dürfen Produktionsteile erst dann liefern, wenn sie von OTIS per unterschriebenem PSW (Parts Warrant) Anhang 1 eine vollständige oder eine Zwischengenehmigung erhalten haben. Wenn keine vollständige Genehmigung erteilt wird, teilt OTIS dem Lieferanten die bestehenden Probleme und Unzulänglichkeiten mit. Der Lieferant muss die geforderten Korrekturen vornehmen und die Einreichung wiederholen.
Nach Gutdünken von OTIS können einzelne oder alle PPAP-Elemente vor Ort in der Einrichtung des Lieferanten im Rahmen einer Prozessqualifizierungsauditierung geprüft werden.

Gültigkeit der PPAP-Garantie (Warrant)
Sofern in der PSW nichts anderes angegeben ist, gilt die Genehmigung für die gesamte Dauer des Vertrags bzw. bis zum Widerruf durch OTIS. 
Darüber hinaus gilt, dass bei Eintreten einer der folgenden Situationen der Lieferant OTIS vor der ersten Produktions​lieferung informieren muss:
Korrektur einer Diskrepanz bei einem vorher gelieferten Teil.
Produktmodifizierung durch eine technische Änderung an Designaufzeichnungen, Spezifikationen oder Material im Rahmen einer PCA (Product Change Authorization).
Verwendung eines optionalen Prozesses oder Materials in Abweichung vom Vorgehen bei einem vorher genehmigten Teil. 

Produktion mit neuen oder modifizierten Werkzeugen (ausgenommen Verbrauchswerkzeuge), Formen oder Mustern, einschließlich zusätzlicher oder Ersatzwerkzeuge.
Produktion nach der Überholung oder Neuarrangierung vorhandener Werkzeuge oder Ausrüstung
Produktion nach Änderungen bei Prozessen oder Fertigungsverfahren, einschließlich Änderungen bei Schmiermitteln, Formlösungsmitteln oder anderen Prozesslösungen
Produktion mit Werkzeugen oder Ausrüstung, die von einem anderen oder einem zusätzlichen Fertigungsstandort übertragen wurden
Änderungen der Bezugsquelle zugelieferter Teile, Materialien oder Dienstleistungen (beispielsweise Hitzebehandlung, Plattierung)

Erneute Freigabe des Produkts, nachdem die Werkzeuge für mindestens zwölf (12) Monate nicht für Massen​produktionen verwendet wurden. 
Nach einer Aufforderung durch OTIS zur Aussetzung der Lieferung aufgrund von Qualitätsproblemen beim Lieferanten
Bei jeder anderen Aktivität, die zu einer Änderung des Steuerungsplans (Control Plan, CP) des Lieferanten führt
Verlust oder Widerruf einer Drittpartei-Qualitätssystemregistrierung.
Der Lieferant muss OTIS beim Auftreten einer dieser Situationen mit einer Lieferantenabweichungsanfrage (Supplier Deviation Request, SDR), Anhang 8 informieren. Dieses Dokument wird von OTIS geprüft; es kann eine vollständige oder teilweise PPAP-Neuübermittlung verlangt werden. Wenn eine Neuübermittlung verlangt wird, informiert der jeweilige Standort den Lieferanten über die geforderte Ebene.
HINWEIS: Falls nichts anderes angegeben wird, ist Ebene 3 die Standardebene. Laut Übermittlungstabelle (Anlage 1) und Abschnitt 13 „Nachverfolgbarkeit und Qualitätsaufzeichnungen“ muss die PPAP-Dokumentation aufbewahrt werden.

Vor der ersten Produktionslieferung muss der Lieferant eine schriftliche vollständige oder Zwischengenehmigung erhalten haben. 

PPAP-Ebene
OTIS verlangt Teilegenehmigungen auf verschiedenen Ebenen (1-5), je nach dem Zweck der PPAP-Übermittlung. 
Definitionen der PPAP-Ebenen:
	Ebene 1
	Nur Part Submission Warrant (PSW), übermittelt an den Kunden.

	Ebene 2
	PSW mit Produktprobe und eingeschränkten unterstützenden Daten.

	Ebene 3
	PSW mit Produktprobe und vollständigen unterstützenden Daten.

	Ebene 4
	PSW und weitere Anforderungen, nach Definition des Kunden.

	Ebene 5
	PSW mit Produktproben und vollständigen unterstützenden Daten zur Prüfung am Fertigungsstandort des Lieferanten.


[HINWEIS: Falls nichts anderes angegeben wird, ist Ebene 3 die Standardebene]
Vgl. Anhang 1 für weitere Einzelheiten
6.1
E-3-Anforderungen
Um sicherzustellen, dass die Sicherheitskomponenten den regulatorischen Bestimmungen und den Anforderungen von Otis entsprechen, verlangt die E-3-Richtlinie, dass Design, Qualifizierung und/oder Fertigungsprozesse der nachfolgend aufgeführten Komponenten strengeren Anforderungen genügen. Für weitere Informationen zu allen E‑3‑Anforderungen wenden Sie sich bitte an Ihren Otis-Vertreter.
	Aufzug
	Aufzug/Fahrsteige

	Sicherheitsvorrichtung 
(Fahrzeug und Gegengewicht)
	Stufen/Paletten

	Geschwindigkeitsbegrenzer
	Hauptantriebsketten

	Puffer
	Hauptantrieb

	
	Maschinen


7.
Prozesszertifizierung (ProCert)
Mittels der Prozesszertifizierung sorgt OTIS für die Einrichtung und Wahrung statistisch kontrollierter und geeigneter Prozesse für Fertigung, Geschäftstätigkeit, Support, Wartung, Montage und Testverfahren. ProCert folgt einer dokumentierten Methodik und verwendet eine Reihe standardisierter Qualitätstools zur Stabilisierung der Prozess​ergebnisse, zur Reduzierung von Abweichungen und für kontinuierliche Verbesserungen.
Lieferanten müssen ProCert in ihren Fertigungsprozessen implementieren, um alle von OTIS festgelegten zentralen Eigenschaften zu berücksichtigen. Ähnliche Methoden, ähnlich wie ProCert, können verwendet werden, wenn diese von OTIS genehmigt wurden und die in Anhang 2 aufgeführten Anforderungen erfüllen.
Die Lieferanten werden aufgefordert, über die von OTIS festgelegten zentralen Eigenschaften hinaus weitere zu identifizieren. Dabei sollten die Eigenschaften der fertigen Teile, die Eigenschaften von Upstream-Produkten und Prozessparametersteuerungen berücksichtigt werden. 
Lieferanten mit Designverantwortung MÜSSEN weitere zentrale Eigenschaften identifizieren.
Alle identifizierten zentralen Eigenschaften müssen den Prozesszertifizierungsanforderungen oder ähnlichen genehmigten Methodiken entsprechen, wie in Anhang 2 – Prozesszertifizierung festgelegt.
Alle zentralen Eigenschaften (Key Characteristics, KCs) müssen zum Zeitpunkt der PPAP-Übermittlung Milestone 4 (Zertifizierte KCs/KPCs) erreicht haben. Das Minimum von Milestone 3 (Prozesssteuerung) kann bei der PPAP-Übermittlung akzeptiert werden, wenn ein von OTIS genehmigter Eindämmungsplan vorhanden ist.
Die fortlaufende Kontrolle für alle KCs muss SPC (Statistical Process Control, Statistische Prozesssteuerung) oder genehmigte Fehlerprüfungen verwenden. Art und Frequenz der SPC oder der Fehlerprüfung muss im Steuerungsplan dokumentiert und von dem jeweiligen OTIS-Standort genehmigt werden.
Alle für die Prüfung und Kontrolle der zentralen Eigenschaften verwendeten Messwerte müssen in adäquater Weise wiederholbar und reproduzierbar sein.
HINWEIS: Lieferanten werden aufgefordert, ProCert-Daten an OTIS zu übermitteln; spezifische Anforderungen werden über den zugewiesenen OTIS-Qualitätsbeauftragten mitgeteilt.
Zentrale Eigenschaft (KC) (vgl. Abschnitt 16 für alle Definitionen)
Unter einer „zentralen Eigenschaft (Key Characteristic, KC)“ wird jede Eigenschaft eines Materials, eines Prozesses, eines Teils, einer Montage oder eines Tests verstanden, deren Variation innerhalb oder außerhalb der spezifizierten Anforderungen erheblichen Einfluss auf die Eignung, Leistung oder Herstellbarkeit eines Produkts oder auf Informationen, Dienstleistungen oder andere erwartete Liefergegenstände hat.
OTIS definiert die zentralen Eigenschaften, die der Lieferant zu zertifizieren hat. Zentrale Produkteigenschaften (Key Product Characteristics, KPCs) werden auf verschiedenen Wegen kommuniziert, darunter:
· Notationen und/oder Symbole, die auf technischen Zeichnungen oder in Spezifikationen von OTIS dokumentiert sind 
· Schriftliche Kommunikationen auf der Grundlage bekannter Prozess-, Produktions- oder Probleme im Einsatz

Die verschiedenen Symbole, die in OTIS-Dokumenten zur Bezeichnung von zentralen Produkteigenschaften verwendet werden, sind nachfolgend aufgeführt:




Darüber hinaus können einige ältere Zeichnungen andere Symbole für die Bezeichnung zentraler Eigenschaften enthalten. Siehe Anhang 2.
Hinweis: Auf Zeichnungen/Designdokumenten mit den Symbolen X, F und P bezeichnete zentrale Eigenschaften (KCs) werden als „zentrale Produkteigenschaften (Key Product Characteristics, KPCs)“ bezeichnet. Alle ProCert-Anforderungen für KCs gelten gleicherweise auch für KPCs.

8.
Alternative Kontrollmittel (AMC)
AMC (Alternative Kontrollmittel, Alternate Means of Control) sind Arten von Qualitätskontrollen, die erforderlich sind, wenn sie auf OTIS-Zeichnungen oder ‑Spezifikationen angegeben sind. Wenn Zeichnungen bzw. Spezifikationen Eigenschaften und/oder Bedingungen kennzeichnen, die spezifische AMC-Kontrollen erfordern, werden dem Hersteller detaillierte Anleitungen von der OTIS-Auftragseinheit darüber zur Verfügung gestellt, was die erforderliche AMC-Methode ist und wie die Aufzeichnungen und der objektive Nachweis der Einhaltung der Vorschriften geführt werden.
Beispiele für AMC-Kontrollen können Folgendes umfassen, sind aber nicht darauf beschränkt:
Nachverfolgbarkeit – Produkte, Komponenten, Materialien
Überinspektion (überinspizieren)
100-%-Inspektion durch einen zertifizierten Betreiber oder Inspektor
Konformitätsbescheinigung oder Materialzertifizierung
Nachweise über Prozessfehler
Die Schritte, die Lieferanten im Rahmen von AMC durchführen müssen, finden Sie in Anhang 3 AMC-Anforderungen.

9.
Gestufte Prozessauditierungen
Zur Sicherstellung der fortdauernden Integrität der ProCert- und AMC-Anstrengungen müssen Lieferanten regelmäßig interne Prozessauditierungen durchführen, um die fortdauernde Konformität ihrer Prozesse mit Standard-Arbeitsanleitungen, Steuerungsplänen und Prozessstabilität/‑kapazität zu garantieren. Die Auditierung muss die Einhaltung der implementierten Prozesssteuerungen und die Verifizierung von Fehlerprüfungen beinhalten. (Vgl. „Gestufte Prozessauditierungen“ im Glossar in Abschnitt 16)
10.
NICHTKONFORME PRODUKTE
Unter keinen Umständen darf ein Lieferant Produkte liefern, ohne zuvor dafür eine schriftliche Autorisierung von OTIS erhalten zu haben. 
Die nachfolgenden Abschnitte identifizieren und erläutern die zentralen Qualitätsanforderungen, die für nichtkonforme Produkte gelten.
11.
Gewährleistung
Spezifische Gewährleistungsverpflichtungen des Lieferanten sind in den OTIS PO-Vertragskonditionen oder in dem zwischen dem Lieferanten und OTIS bestehenden Handelsvertrag geregelt. 
11.1.
Vom Lieferanten identifiziertes nichtkonformes Produkt 
Es kann vorkommen, dass der Lieferant im Rahmen seiner eigenen Qualitätssteuerungsprozesse oder durch andere Kunden auf Produkte stößt, die außerhalb der Spezifikationen hergestellt wurden. Der Lieferant muss dann unverzüglich die folgenden Maßnahmen treffen: Isolierung dieser Produkte und Feststellung, ob der erkannte Fehler bei früheren Produktionsläufen ebenfalls aufgetreten ist und nicht erkannt wurde.
In den folgenden Situationen Benachrichtigung von OTIS über eine Lieferantenabweichungsanfrage (SDR):
Wenn die Nichtkonformität Auswirkungen auf Form, Eignung oder Funktion des Teils hat.
Wenn die Wahrscheinlichkeit besteht, dass nichtkonforme Produkte das Werk verlassen haben.
Wenn das nichtkonforme Produkt Auswirkungen auf Lieferungen an OTIS hat.
In allen Fällen, bei denen die Meldung über ein nichtkonformes Produkt von einem Kunden stammt und OTIS ein ähnliches Teil verwendet.
Der Lieferant ist für die Isolierung und Quarantäne des nichtkonformen Materials verantwortlich. Nichtkonforme Materialien dürfen nicht geliefert werden, sofern nicht eine Ausnahme genehmigt wurde. Abweichende Materialien, die ohne genehmigte SDR bei OTIS eingehen, werden abgelehnt und an den Lieferanten zurückgesendet. Dieser trägt alle dafür anfallenden Lieferkosten. Abweichende Materialien werden erst verarbeitet, wenn die Abweichung von allen dafür relevanten OTIS-Mitarbeitern genehmigt wurde.

11.2.
Von OTIS identifiziertes nichtkonformes Produkt 
Die nachfolgenden Abschnitte beschreiben die Maßnahmen, die getroffen werden müssen, wenn OTIS erkennt, dass ein Material nicht konform ist. 
Abweichungen, die vor der Freigabe für Kunden erkannt wurden 
Wenn OTIS vom Lieferanten zu verantwortende Abweichungen erkennt, bevor die Produkte für Kunden freigegeben wurden, werden die fraglichen Teile/Komponenten identifiziert und isoliert, um die weitere Verwendung zu verhindern. 

Die Prüfung der Abweichung ergibt, ob folgende Maßnahmen zu treffen sind: 
Defekte Teile werden kumuliert und im Einklang mit den Werksprozeduren an den Lieferanten zurückgesendet. 
Der Lieferant sortiert die defekten Teile bei OTIS aus. 
Der Lieferant überarbeitet die defekten Teile bei OTIS. 
Der Lieferant beauftragt eine Drittpartei mit der Durchführung von Inspektionen bei OTIS oder an einem anderen lokalen Standort.
Im Einklang mit den Vertragsbestimmungen korrigiert OTIS die Defekte und stellt die dafür anfallenden Kosten dem Lieferanten in Rechnung. 
Lieferanten müssen OTIS alle Kosten erstatten, die durch Qualitätsabweichungen entstehen, einschließlich (jedoch nicht begrenzt auf) Standard-Mindestgebühren für die Verarbeitung der Abweichungen.
Lieferanten, deren 6-Monate-Fehlerrate (PPM) die Anforderung der Gold-Stufe für Lieferanten übersteigt (vgl. Abschnitt 14 „Lieferantenleistungsprogramm“), können aufgefordert werden, einen formellen Verbesserungsplan vorzulegen. Darüber hinaus kann OTIS verlangen, dass auf Kosten des Lieferanten an einem unabhängigen Ort eine Inspektion durch eine Drittpartei durchgeführt wird, oder dass ein Vertreter des Lieferanten am Standort von OTIS die Verbesserungsanstrengungen unterstützt. 
Fehler im Einsatz 
Die Gewährleistungsverpflichtungen der Lieferanten nichtkonformer Teile, die im Einsatz als solche erkannt werden, sowie ihre Verfügung, werden im Handelsvertrag zwischen dem Lieferanten und OTIS geregelt. 
Wenn ein kritisches Problem mit einem Fehler im Einsatz erkannt wird, werden die zu treffenden Maßnahmen auf der Grundlage verschiedener Kriterien festgelegt; dazu gehören der kritische Charakter des Fehlers, Menge, Kosten sowie weitere Faktoren. Auf der Grundlage dieser Evaluierung kann OTIS Folgendes verlangen: 
Reparatur/Austausch der defekten Teile im Einsatz durch OTIS. 
Reparatur/Austausch der defekten Teile im Einsatz durch den Lieferanten. 
Rückruf, Reparatur oder Austausch des Produkts. In allen oben aufgeführten Fällen wird erwartet, dass die Lieferanten OTIS alle mit der Korrektur von Fehlern im Einsatz auftretenden Kosten sowie weitere dadurch für OTIS entstehende Kosten ersetzen. 
11.3
Nichtkonformität/Berichte über Korrekturmaßnahmen (Corrective Action Reports, CAR)
Ob ein formeller CAR erforderlich ist, wird auf der Grundlage der potenziellen Auswirkungen auf Produktionskosten, Qualitätskosten, Leistung, Zuverlässigkeit, Sicherheit und Kundenzufriedenheit bestimmt. OTIS verlangt von Lieferanten die Vorlage eines formellen, schriftlichen Plans für Korrekturmaßnahmen für bestimmte Konformitätsabweichungen, die in einem Werk oder im Einsatz identifiziert wurden; dafür ist das elektronische Global 8D Corrective Action Reporting-System Anhang 9 zu verwenden. Wenn OTIS eine Korrekturmaßnahme verlangt, wird der Lieferant über einen E-Mail-Link von unserem Hostserver benachrichtigt. 
Die Antwort des Lieferanten auf solche Korrekturaufforderungen muss die Ursache des Fehlers, Eindämmungs​maßnahmen (kurzfristige Korrekturmaßnahmen) und dauerhafte (langfristige) Korrekturmaßnahmen enthalten. Zu den Korrekturmaßnahmen muss ein definierter Implementierungsplan mit Implementierungsdaten gehören, sowie die Verfügung über das problematische Material.
(HINWEIS: Es wird erwartet, dass Lieferanten bei allen Korrekturmaßnahmen fehlersichere Lösungen berücksichtigen) 
OTIS muss innerhalb von 24 Stunden nach dem Eingang der Korrekturanforderung über Eindämmungsmaßnahmen (Schritte D1-D3) informiert werden. Innerhalb einer angemessenen Zeit, über die mit dem betroffenen OTIS-Standort Einvernehmen herzustellen ist, muss eine Fehleranalyse, einschließlich Feststellung der Ursache, abgeschlossen werden. Der 8D-Bericht gilt erst als vollständig, wenn die vorgeschlagenen korrektiven und präventiven Maßnahmen von OTIS genehmigt wurden. 
12.
ÄNDERUNGSMANAGEMENT
Nach der Produktionsgenehmigung dürfen Lieferanten keine Produkt‑ oder Prozessänderungen vornehmen, ohne OTIS darüber vorab schriftlich zu informieren und die Genehmigung von OTIS dafür zu erhalten. Diese Anforderung gilt auch für nachgeordnete Lieferanten.
„Änderungen“ sind alle Abweichungen beim Produktdesign, bei Produktionsspezifikationen, Einkaufsteilen, Materialien oder Dienstleistungen, bei Fertigungsstandorten, Fertigungsverfahren, Testverfahren, Lagerung, Verpackung oder Lieferung.
Bei permanenten Produktänderungen behält sich OTIS das Recht vor, das Produkt zu requalifizieren. Für die Übermittlung aller Anfragen nach Abweichungen und Prozessänderungen (vorübergehend und permanent) sind SDR-Formulare zu verwenden.
12.1.
Lieferantenabweichungsanfrage (Supplier Deviation Request, SDR) 
Vor der Lieferung eines nichtkonformen Produkts oder eines Produkts, das mit einem von dem zum Zeitpunkt des PPAP verwendeten abweichenden Prozess gefertigt wurde, müssen Lieferanten eine schriftliche SDR Anhang 8 zur Genehmigung an ihren Einkäuferansprechpartner bei OTIS übermitteln.
Erforderliche SDR-Informationen: 
Der aktuelle Prozess/das aktuelle Produkt
Die vorgeschlagenen Abweichungen/Änderungen
Der vorgeschlagene Testplan für Qualifizierung und Validierung
Der Grund für die Abweichungen/Konformitätsabweichungen mit unterstützenden Daten.
Angabe, ob die fragliche Änderung vorübergehend oder dauerhaft sein soll. Bei „vorübergehenden“ Änderungen muss eine feste Anzahl von Teilen oder die zeitliche Dauer angegeben werden, für die die SDR gilt.
Eindämmungspläne für alle Risiken, die bei der Prozessänderung bzw. der Verwendung der nichtkonformen Produkte auftreten können.
Detaillierte Liste der Teilenummern, einschließlich der Teilebeschreibungen nach betroffenen OTIS-Standorten
Abweichende Materialien, die ohne genehmigte SDR bei OTIS eingehen, werden abgelehnt und an den Lieferanten auf dessen Kosten zurückgesendet. Dieser trägt alle dafür anfallenden Lieferkosten.
Nach der Genehmigung müssen alle an OTIS gelieferten Materialien von einer Kopie der genehmigten SDR begleitet werden. OTIS behält sich das Recht vor, einen schriftlichen Korrekturmaßnahmenplan in Form eines Korrekturmaßnahmenberichts (Corrective Action Report, CAR) zu verlangen.
Wenn die Genehmigung nicht erteilt wird, wird der Grund für die Ablehnung auf dem Anfrageformular zusammenfassend genannt und an den Lieferanten zurückgesendet.

SDRs dürfen nicht verwendet werden, um das Fehlen von Systemen ausreichender Qualität oder Steuerungen am Standort des Lieferanten zu verschleiern. OTIS betrachtet die übermäßige Verwendung von SDRs für nichtkonforme Materialien als Missbrauch und als Zeichen dafür, dass beim Lieferanten ernsthafte Qualitätsprobleme vorliegen.
12.2.
Produktabweichung/‑änderung
In bestimmten Fällen kann es erforderlich sein, dass der Lieferant von OTIS-Anforderungen und Spezifikationen abweichen muss. 

Wenn die Änderungen keine Auswirkungen auf Eignung, Form oder Funktion haben, kann für folgende Zwecke eine SDR eingereicht werden: 
Nichtkonformes Material, das in der Einrichtung des Lieferanten gefunden wurde. 
Zur Anfrage nach dem Austausch von Material. 

12.3.
Prozessabweichung/‑änderung 
Prozessabweichungen sind für alle Änderungen an Prozessen gegenüber dem Zustand zum Zeitpunkt der PPAP-Genehmigung erforderlich. 
OTIS erwartet, dass Lieferanten stets bemüht sind, die Qualität zu verbessern und Prozessabweichungen durch Systemverbesserungen zu reduzieren. Um dies zu erreichen, können für Lieferanten (vorübergehende oder permanente) Prozessabweichungen aufgrund von Designänderungen oder unvorhergesehenen Umständen (etwa Änderungen bei Ausrüstung/Werkzeugen, Änderungen bei kritischen Unterlieferanten usw.) erforderlich sein. 
OTIS kann verlangen, dass der Lieferant einen Sicherheitsbestand des mit den ursprünglichen Prozessen gefertigten Produkts für den Zeitraum vorhält, in dem beabsichtigte Änderungen erprobt werden. Dieser Sicherheitsbestand kann normalerweise für spätere Produktionsdurchläufe verwendet werden.
Übertragungen der Arbeiten von einem Fertigungswerk zu einem anderen erfordern die frühzeitige Information der Einkaufsabteilung von OTIS durch Übermittlung einer SDR. Lieferanten, die solche Übertragungen vornehmen, müssen diese Maßnahmen unter Berücksichtigung der Erwartungen von OTIS durchführen. Diese Erwartungen sind u. a. die Vorhaltung eines Sicherheitsbestands, die Kapazitätsprüfung vor und nach der Übertragung sowie die Requalifizierung des Produkts in der übernehmenden Einrichtung. 
13.
NACHVERFOLGBARKEIT UND QUALITÄTSAUFZEICHNUNGEN

Nachverfolgbarkeit:
Artikel, die nachverfolgbar sein müssen, werden in der Entwicklungsphase eines Projekts identifiziert. Wenn Nachverfolgbarkeit erforderlich ist, arbeitet OTIS mit den Lieferanten zusammen an der Entwicklung eines akzeptablen Systems. Die Anforderung an die Nachverfolgbarkeit wird den Lieferanten in Form von Spezifikationen und Zeichnungen mitgeteilt. Die Anforderung ist auch in Bestellungen/Aufträgen enthalten. 

Aufzeichnungen:
Die Zertifizierungs-, Prozess-, Test- und/oder Inspektionsdaten des Lieferanten müssen OTIS auf Anfrage vorgelegt werden. Der Lieferant muss diese Aufzeichnungen zehn (10) Jahre lang nach der Lieferung der betreffenden Produkte aufbewahren. Diese Anforderung setzt behördliche oder regulatorische Bestimmungen zur Aufbewahrung von Dokumenten nicht außer Kraft. Alle Ausnahmen müssen OTIS in Form einer SDR vorgelegt werden. 

Es kann verlangt werden, dass bestimmte Daten zusammen mit der Produktlieferung übermittelt werden. Dies ist mit der Qualitätsabteilung des betreffenden OTIS-Standorts abzusprechen. 
14.
LIEFERANTEN-GOLD-PROGRAMM
Das Lieferanten-Gold-Programm von OTIS dient dazu, Lieferanten für hervorragende Leistungen bei Lieferung und Qualität auszuzeichnen und zu differenzieren. Damit werden kontinuierliche Verbesserungsanstrengungen und Erfolge unserer Lieferanten anerkannt, die Leistung auf Weltklasseniveau erbringen.
Das Programm berücksichtigt vier Leistungsebenen. Von allen Lieferanten in dem Programm werden Leistungen auf der Ebene „Performing“ oder „Gold“ erwartet. Lieferanten, die nicht mindestens die Ebene „Performing“ erreichen, müssen OTIS einen Verbesserungsplan zur Prüfung vorlegen.

	
	Qualität (a)
	Lieferung
(OTD) (a)
	Nachhaltigkeit der Leistung
	Kunde Zufriedenheit
	Lieferant Gesundheit Beurteilung (SHA)

	
	Hohes Volumen (PPM)
	Geringes Volumen (Escapes) (b)
	
	
	
	

	Gold (c)
	0*
	0*
	100*
	12 Monate
	≥6,0
	≥80 % für 4 Kategorien Bestehen aller Gold- Fragen

	Performing
	<500
	≤5 oder <500 PPM
	≥95 %
	
	
	

	Progressing
	<1.500
	≤15 oder <1.500 PPM
	>85 %
	
	
	

	Underperforming
	≥1.500
	>15 oder ≥1.500 PPM
	≤85 %
	1) Letzten 7 aufeinanderfolgende
Monate oder
2) 12 der letzten 18 aufeinanderfolgenden Monate

UND

Nicht der letzte eine Monat

in

Progressing/Performing Bereichen
	
	


	a) Die Qualitäts- und Lieferungs-Leistungsebenen basieren für alle Leistungsebenen auf einem Wert der jeweils letzten 6 Monate, außer Gold

b) Lieferanten mit niedrigem Volumen (<10.000 Stück jährlich)

c) Die Gold-Zertifizierung erfordert auch eine Vor-Ort-SHA-Validierung von OTIS

* Einhaltung der Messwerte oder „Best in Class“


Weitere Informationen finden Sie auf der Seite „Lieferanten (Suppliers)“ auf OTIS.com 
15.
UMWELTSCHUTZ, GESUNDHEIT UND SICHERHEIT AM ARBEITSPLATZ 
Umweltschutz, Gesundheit und Sicherheit am Arbeitsplatz sind für OTIS von äußerster Wichtigkeit. Es wird erwartet, dass Lieferanten die nachfolgend aufgeführten Erwartungen von OTIS auf diesem Gebiet erfüllen: 

Bereitstellung sicherer Arbeitsbedingungen für alle Mitarbeiter, Kunden und Vertragspartner.

Einhaltung aller landesweit, regional und lokal gültigen Gesetze und Bestimmungen auf den Gebieten Umweltschutz, Gesundheit und Sicherheit am Arbeitsplatz. 

Betriebstätigkeit mit minimalen Auswirkungen auf die Umwelt. 

Begrenzung der Nutzung natürlicher Ressourcen und Unterstützung der Verwendung nachhaltiger natürlicher Ressourcen. 

Kommunikation dieser Erwartungen auf den gebieten Umweltschutz, Gesundheit und Sicherheit am Arbeitsplatz an eigene Lieferanten. 

Weitere Informationen finden Sie auf der Seite „Lieferanten (Suppliers)“ auf OTIS.com

OTIS hat Nachhaltigkeitsziele für das Jahr 2020 für Lieferanten auf Gold-Ebene etabliert. Diese Ziele sind eine Fortsetzung und Erweiterung eines formellen Programms mit Verbesserungszielen für Umweltschutz, Gesundheit und Sicherheit am Arbeitsplatz, das seinen Anfang bei OTIS im Jahr 1992 nahm. Diese Anforderungen an die Nachhaltigkeit werden in den kommenden Jahren eingeführt, wie nachfolgend angegeben.
Damit Lieferanten das Gold-Level erreichen können, müssen sie diese Anforderungen erfüllen und einhalten:

Der Lieferant verfügt über einen Verhaltenskodex für Ethik und Nachhaltigkeit für sein Geschäft (2017)

Die Geschäftsführer bzw. der Vorstand des Lieferanten setzen sich formell für stetige Verbesserungen in Sachen Umweltschutz, Gesundheit und Sicherheit am Arbeitsplatz ein (2017)

Der Lieferant nutzt ein geeignetes, schriftliches Verwaltungssystem zur Verbesserung des Umweltschutzes, der Gesundheit und Sicherheit am Arbeitsplatz (2017)

Der Lieferant weist eine aktuelle Unfallrate <3,0 auf (2017)

Der Lieferant betreibt eine Ursachenanalyse nach allen schweren oder tödlichen Verletzungen (2017)

Der Lieferant hat jährliche Verbesserungen bei der Nutzung von Energie gezeigt (2017)

Lieferant verfügt über formelle Ziele zur Verbesserung des Umweltschutzes, der Gesundheit und Sicherheit am Arbeitsplatz (2018)

Der Lieferant hat jährliche Verbesserungen der Sicherheit am Arbeitsplatz gezeigt (2018)

Der Lieferant hat jährliche Verbesserungen bei der Nutzung von Wasser gezeigt (2018)

Der Lieferant umfasst die Erfüllung formeller Ziele zur Verbesserung des Umweltschutzes, der Gesundheit und Sicherheit am Arbeitsplatz in der Vergütung der Führungskräfte (2019)

Der Lieferant hat jährliche Verbesserungen bei der Wasserrückgewinnungsrate gezeigt (2019)

16.
GLOSSAR: DEFINITIONEN UND ABKÜRZUNGEN 
8D
Ein Problemlösungsprozess, der von der Ford Motor Company entwickelt wurde. Der Name „8D“ beruht auf dem Umstand, dass an diesem Problemlösungsformat acht Disziplinen beteiligt sind. OTIS hat das 8D-Format für interne und externe Problemlösungsaktivitäten übernommen. 

Kapazität
Das Höchstmaß an Abweichungen innerhalb eines Fertigungsprozesses. Zur „Verbesserung der Prozesskapazität“ gehören Maßnahmen zur Begrenzung von Abweichungen innerhalb akzeptabler Grenzen. 
Kapazitätsindex 
Der Vergleich verfügbarer Toleranzen mit dem Toleranzanteil, den ein Prozess in einem Stadium der statistischen Kontrolle nutzt. 
Cpk

Der Kapazitätsindex, der die Prozesszentrierung misst und als Minimum des CP Upper-Werts (Cpu) oder CP Lower-Werts (Cpl). Er korreliert den skalierten Abstand zwischen dem Prozessmittel und der nächsten Spezifikationsgrenze zur halben Prozessstreubreite. 
Cpl
Misst, wie nahe das Prozessmittel an der unteren Spezifikationsgrenze ist.
Cpu
Misst, wie nahe das Prozessmittel an der oberen Spezifikationsgrenze ist.
Korrekturmaßnahmenbericht (Corrective Action Report, CAR)
Eine formelle Aufforderung von OTIS zum Treffen von Maßnahmen, die die Ursache(n) einer bestehenden Nichtkonformität oder einer anderen unerwünschten Situation beseitigt, um das erneute Auftreten zu verhindern. 

Steuerungsplan (Control Plan, CP)
Eine Methodik für die Steuerung von Teilen und Prozessen, um sicherzustellen, dass alle Prozessergebnisse vollständig kontrolliert bleiben. Der Plan wird während des gesamten Produktlebenszyklus aufrechterhalten und reagiert auf Änderungen von Prozessbedingungen über schriftliche Beschreibungen der Maßnahmen, die in jeder Phase des Prozesses (vom Empfang bis zur Lieferung) erforderlich sind. 

Kommerzielle Off-the-Shelf-Artikel (COTS)

Kommerzielle Lager- oder Katalog-Standardartikel, ausgewählt aus dem Standardteilesortiment eines Lieferanten, über die OTIS keine Designkontrolle hat. OTIS hat keine eigene Zeichnung oder Kaufteilspezifikation. Teile, die nicht speziell für OTIS ausgelegt sind. Teile werden von mehreren Branchen/Kunden verwendet. Beispiele sind: Elektronik (Kondensatoren, Dioden und Widerstände), häufig genutzte Befestigungselemente (Muttern, Schrauben, Unterlegscheiben usw.).
Kritisches Element 

Jede(s) Komponente, Material, Montage oder vollständige System, die/das für die Produktions- und Einsatznachverfolgung ausgewählt wird, um Sicherheitsberichtsanforderungen zu erfüllen oder um die Zuverlässigkeitsanalyse kostspieliger oder sehr wichtiger Elemente zu unterstützen. Beispielsweise kann ein Kompressormodell oder ein bestimmtes elektronisches Steuermodul aufgrund seiner hohen Austauschkosten als „nachverfolgbares“ Element bezeichnet werden. Ein Ofengas​ventil könnte aufgrund seiner Anforderungen an Produktsicherheitsberichte so bezeichnet werden.
Liefersoftware

Alle Softwareprodukte, die in von OTIS zu verkaufenden Produkten verwendet werden, einschließlich (jedoch nicht beschränkt auf) in zu liefernder Hardware und Firmware eingebettete Software.

„Directed-buy“-Quelle

Jeder nachgeordnete Lieferant, der Material, Komponenten, Software oder Dienstleistungen liefert, die zur Verwendung durch OTIS bestimmt sind.
Fehlermodus- und Auswirkungsanalyse (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA) 
Eine präventive Analysetechnik für die methodische Untersuchung der Ursachen und Auswirkungen potenzieller Fehler in einem Produkt oder einem Prozess. Das Produkt oder der Prozess wird auf alle Ausfall- oder Fehlermöglichkeiten hin untersucht. Für jeden potenziellen Fehler werden dessen Auswirkungen auf das System sowie deren Schweregrad bewertet, und es werden die Maßnahmen definiert, die zu treffen (oder zu planen) sind, um die Wahrscheinlichkeit des jeweiligen Fehlers bzw. dessen Auswirkungen so weit wie möglich zu reduzieren. 
Gage Repeatability and Reproducibility 
(Gage R&R, Wiederholgenauigkeit und Reproduzierbarkeit von Messwerten)
Die Bewertung der Genauigkeit eines Messinstruments durch die Feststellung, ob die damit vorgenommenen Messungen wiederholbar sind. 

Zentrale Eigenschaft (Key Characteristic, KC)
Jede Eigenschaft eines Materials, eines Prozesses, eines Teils, einer Montage oder eines Tests, deren Variation innerhalb oder außerhalb der spezifizierten Anforderungen erheblichen Einfluss auf die Eignung, Leistung oder Herstellbarkeit eines Produkts oder auf Informationen, Dienstleistungen oder andere erwartete Liefergegenstände hat und daher durch Prozesszertifizierungspraktiken innerhalb akzeptabler Grenzen gehalten werden muss.

Zentrale Prozesseingaben (Key Process Inputs, KPI)

Ein Teil der Prozesseingaben oder ihrer Eigenschaften, der von zentraler Bedeutung für die Durchführung des Prozesses und die Produktion des korrekten Produkts/Ergebnisses ist. 

Zentrale Produkteigenschaft (Key Product Characteristic, KPC)

KPCs sind Produkteigenschaften, die von der Technikabteilung wie in Abschnitt 7 „ProCert“ beschrieben auf der Zeichnung oder in relevanten Dokumenten angegeben werden. Diese sind typischerweise von größter Bedeutung für die Sicherheit, die Funktion und ausnahmsweise auch für Prozesseigenschaften des Produkts und müssen mithilfe von Prozesszertifizierungen innerhalb vorgeschriebener Akzeptanzgrenzen gehalten werden.

Gestufte Prozessauditierungen (Layered Process Audits, LPA)

Ein System von Fertigungsprozessauditierungen, die auf verschiedenen Managementebenen durchgeführt werden. Zentrale Prozesseigenschaften werden häufig auditiert, um die Übereinstimmung mit Verarbeitungsstandards zu prüfen und um akzeptable Ergebnisse sicherzustellen.
Nichtkonforme(s) Produkt/Dienstleistung
Die Nichteinhaltung einer eindeutigen Anforderung oder angemessenen Erwartung an den Gebrauch, einschließlich von Sicherheitsaspekten. 

Pünktliche Lieferung
Die Anzahl der Auftragspositionen, die pünktlich zum angeforderten Datum und mit der korrekten Menge geliefert wurden, dividiert durch die Gesamtzahl der erforderlichen Auftragspositionen.
OTIS-Betriebssystem
Eine kundenorientierte und prozessbasierte Methodik zum Erreichen höherer Kundenzufriedenheit und besserer geschäftlicher Leistungen.

Parts Per Million (PPM)
Eine Maßeinheit für die Berechnung der Fehlerrate in einem Produkt, berechnet als: PPM = (Gesamtzahl der defekten Teile) × 1.000.000 / (Gesamtzahl der eingegangenen Teile).

Teilevorlagegarantie (Part Submission Warrant, PSW)
Die Garantie enthält Lieferanten- und Teileinformationen, erforderliche Dokumentationen, die Lieferantenanwendungs​garantie und die OTIS-Disposition. Die Übermittlungsgenehmigung durch OTIS erlaubt dem Lieferanten, mit der Produktion zu beginnen.
Prozesskapazität

Der Bereich, über den natürliche Prozessvariation vorkommt, festgelegt durch das System üblicher Ursachen. Die Prozesskapazität hat drei wichtige Komponenten:

Designspezifikation.

Zentrierung der natürlichen Variation.

Bereich oder Verteilung der Variation.

Die Prozesskapazität ist wichtig für die Bewertung des Verhältnisses der natürlichen Variation eines Prozesses und den Designspezifikationen. Dieses Verhältnis wird oft durch als Kapazitätsindizes bekannte Messwerte angegeben. Am üblichsten davon ist Cpk.
Prozesszertifizierung 

Mittels der Prozesszertifizierung (ProCert) sorgt OTIS für die Einrichtung und Wahrung statistisch kontrollierter und geeigneter Prozesse für Fertigung, Geschäftstätigkeit, Support, Wartung, Montage und Testverfahren. 
Produktionsmaterial und Dienstleistungen 

Dazu gehören Teile, Komponenten oder Rohmaterialien, die direkt für die Fertigung von OTIS-Produkten verwendet werden, vom Lieferanten angegebene Produkte, die in einer Montage/einem Produkt von OTIS enthalten sind sowie Fertigprodukte der Marke OTIS.

Produktionsteilgenehmigungsprozess (Production Part Approval Process, PPAP) 

Ein Prozess, der die allgemeinen Anforderungen für die Genehmigung von Produktionsteilen definiert. Der Zweck des PPAP besteht darin, festzustellen, ob alle Anforderungen der technischen Konstruktionsentwürfe des Kunden und alle Spezifikationen vom Lieferanten korrekt verstanden wurden und ob der Prozess die Gewähr bietet, dass während der tatsächlichen Fertigung Produkte gefertigt werden, die in konsistenter Weise diese Anforderungen erfüllen, sowie die angegebene Produktionsrate erreicht wird.
Q-Plus (Q+)

Ein von OTIS entwickelter Qualitätsmanagementstandard, bei dem Lieferanten auf einer von vier Einhaltungsebenen eingestuft werden. 
Wiederholgenauigkeit

Bewertet die Abweichungen in einem Messsystem durch die kombinierten Messabweichungsquellen eines Mess- oder Testinstruments bei Verwendung durch einen Bediener und unter einem bestimmten Satz von Umgebungsbedingungen. 
Reproduzierbarkeit
Variation bei Durchschnittsmesswerten, wenn die Messung von verschiedenen Bedienern vorgenommen wird oder wenn verschiedene Umgebungsbedingungen auf das Messgerät einwirken. 
Lieferantenabweichungsanfrage (Supplier Deviation Request, SDR) 
Ein vom Lieferanten zu übermittelndes Formular, mit dem Produkt- oder Prozessänderungen dokumentiert und zur Genehmigung vorgelegt werden. 
Bewertung des Lieferanten (Supplier Health Assessment, SHA) 
Ein von OTIS entwickeltes System zur Risikobewertung in der Versorgung. Es wird für alle Arten von Lieferanten angewendet. Die Anforderungen werden in vier Hauptkategorien unterteilt: Lean, Prozessmanagement, Qualitäts- und Ressourcenmanagement.

Arbeitsübertragungen 

Arbeitsübertragungen sind alle Verschiebungen von Produktionsvorgängen von einem Fertigungswerk zu einem anderen. 
17.
REFERENZMATERIALIEN
Der Lieferant ist dafür verantwortlich, sicherzustellen, dass er stets mit den aktuellen Versionen der Spezifikationen arbeitet, die in diesem Dokument und in den Auftragsanforderungen aufgeführt sind.

Die nachfolgend aufgeführten Veröffentlichungen enthalten weitere Informationen zu den in diesem Handbuch besprochenen Qualitätssicherungsprozessen und ‑techniken; sie stehen Lieferanten über ihre OTIS-Ansprechpartner zur Verfügung.

Business Gifts from Suppliers (Geschäftliche Geschenke von Lieferanten), OTIS-Ethik-Broschüre.

The Giving and Receiving of Business Gifts (Geben und Annehmen geschäftlicher Geschenke), OTIS-Ethik-Broschüre.

Die folgenden Veröffentlichungen sind von der Automotive Industry Action Group (AIAG) erhältlich. 

Diese sind online erhältlich unter: http://www.aiag.org. 

Advanced Product Quality Planning (APQP) and Control Plan (CP) (Erweiterte Produktqualitätsplanung und Steuerungsplan). 

Measurement System Analysis (MSA) (Messsystemanalyse). 

Potential Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) (Potenzielle Fehlermodus- und Auswirkungsanalyse). 

Produktionsteilgenehmigungsprozess (Production Part Approval Process, PPAP). 

Statistical Process Control (SPC) (Statistische Prozesssteuerung). 

Die folgenden Standards sind spezifisch für die Aufzug-/Fahrtreppenindustrie. Die Liste ist nicht vollständig. Lieferanten sind dafür verantwortlich, sicherzustellen, dass sie alle vor Ort geltenden regulatorischen Standards kennen und einhalten.

EN 81 – Sicherheitsregeln für die Konstruktion und den Einbau von Aufzügen

EN 115 – Sicherheitsregeln für die Konstruktion und den Einbau von Fahrtreppen und Fahrsteigen

ASME A17.1/B44 – Sicherheitscode für Aufzüge und Fahrtreppen

ASME A17.5/B44.1 – Elektrische Ausrüstung von Aufzügen und Fahrtreppen

ISO/TS 14798 – Aufzüge, Fahrtreppen und Fahrsteige – Verfahren zur Risikobeurteilung

Building Standard Law of Japan (BSLJ, Japanisches Gebäudestandardsgesetz) – Japan

GB 7588 Safety Code on Lift Manufacturing and Installation (für die Konstruktion und den Einbau von Aufzügen) – China 

NFPA 70 – National Electrical Code (Nationaler Elektrocode)

AS 1735 – Lift Code for Accessibility (Handicap) (Aufzugscode für Zugänglichkeit – Menschen mit Behinderungen)

ANSI/ICC A117.1 – Standard for Accessible and Usable Buildings and Facilities (Handicap) (Standard für zugängliche und nutzbare Gebäude und Einrichtungen – Menschen mit Behinderungen)

18.
ANHÄNGE
Anhang 1 – PPAP-Anforderungen
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Engineering Change Documents, if any 
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3

Customer Engineering approval, if required 
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4

Design FMEA 

R R S * R

5

Process Flow Diagrams 

R R S * R

6

Process FMEA 

R R S * R

7

Control Plan 

R R S * R

8

Measurement System Analysis Studies 

R R S * R

9

Dimensional Results 

R S S * R

10

Material, Performance Test Results 

R S S * R

11

Initial Process Studies 

R R S * R

12

Qualified Laboratory Documentation 

R S S * R

13

Appearance Approval Report (AAR), 

S S S * R

14

Sample Product 
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15

Master Sample 
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16

Checking Aids

R S S * R

17

Records of Compliance 
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18

Part Submission Warrant (PSW) 

S S S S R

S =

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

R =

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

* =

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

If applicable

PPAP Requirements / Submission Table 


In der nachfolgenden Tabelle der Anforderungen sind die Dokumente und Daten festgelegt, die der Lieferant an OTIS zu übermitteln oder vorzuhalten hat. 
PPAP-Elemente
1. Designaufzeichnungen
Es muss ein gedrucktes Exemplar der Zeichnung vorgelegt werden. Wenn OTIS für das Design verantwortlich ist, handelt es sich dabei um ein Exemplar der Spezifikation oder Zeichnung, die zusammen mit dem Auftrag (PO) gesendet wird. Wenn der Lieferant für das Design verantwortlich ist, handelt es sich dabei um eine freigegebene Zeichnung im Freigabesystem des Lieferanten. Nummerierte Zeichnung/Spezifikation: Der Lieferant muss in den Designaufzeichnungen alle Features und Anforderungen ausnahmslos nummerieren. Die Nummerierung muss den dokumentierten Inspektionsergebnissen entsprechen (einschließlich Anmerkungen, Standardtoleranzhinweise und 
‑spezifikationen und alle weiteren Punkte, die für das Design des Teils relevant sind).

2. Dokumente zu autorisierten technischen Änderungen (Anmerkungen)
Wenn die Einreichung erforderlich ist, während eine formelle Änderung durchgeführt wird, muss eine genehmigte Lieferantenabweichungsanfrage (Supplier Deviation Request, SDR) beigefügt werden.

3. Technische Freigabe
Wenn die Einreichung erforderlich ist, bevor die Technikabteilung von OTIS alle technischen Qualifizierungstests genehmigt hat, muss eine genehmigte Lieferantenabweichungsanfrage (Supplier Deviation Request, SDR) beigefügt werden. 

4. DFMEA
Wenn der Lieferant für das Design verantwortlich ist, muss ein von der Technikabteilung von OTIS geprüftes und abgezeichnetes Exemplar der FMEA (DFMEA) beigefügt werden. Falls vereinbart ist, dass die DFMEA geistiges Eigentum des Lieferanten enthält, kann sie von der Technik- und Qualitätsabteilung von OTIS zur Genehmigung geprüft werden. Wenn OTIS für das Design verantwortlich ist, muss die Liste aller zentralen Eigenschaften (KCs) an den Lieferanten übergeben werden, damit diese in der PFMEA und dem Steuerungsplan berücksichtigt werden können. Dies geschieht typischerweise im Rahmen einer Besprechung zur Eignung und Machbarkeit des Designs. 

5. Prozessablaufdiagramm
Ein Exemplar des Prozessablaufs mit allen Schritten und Schrittfolgen des Fertigungsprozesses, einschließlich eingehender Komponenten.

6. PFMEA
Ein Exemplar der Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA, Fehlermodus- und Auswirkungsanalyse), geprüft und abgezeichnet von Lieferant und Kunde. Die PFMEA muss potenzielle Fehlermodi bei jedem Schritt, der im Prozessablaufdiagramm ausgeführt ist, berücksichtigen. [einschließlich Verpackung und Etikettierung]. Die PFMEA muss alle KCs und KPCs enthalten.

7. Steuerungsplan
Ein Exemplar des Steuerungsplans, geprüft und abgezeichnet von Lieferant und Kunde. Der Steuerungsplan folgt den PFMEA-Schritten. Alle KCs und KPCs müssen in dem Steuerungsplan identifiziert und enthalten sein.

8. Untersuchungen zur Messsystemanalyse (MSA)
Die MSA enthält normalerweise die Gage R&R (Wiederholgenauigkeit und Reproduzierbarkeit von Messwerten) für die KCs und die KPCs. Eine MSA ist für variable und für Attributmerkmale erforderlich. 

9. Dimensionale Ergebnisse
Eine Liste aller auf der nummerierten Zeichnung/Spezifikation angegebenen Dimensionen. Diese Liste zeigt die Produkteigenschaften, Spezifikationen, die Messergebnisse und die Bewertung sowie, ob die jeweilige Dimension „OK“ oder „Nicht OK“ ist. OTIS definiert die für ein dimensionales Layout erforderliche Qualität, typischerweise 3–5 Stück; dies kann jedoch unter besonderen Umständen angepasst werden, etwa bei Multi-Cavity Tooling.

10. Aufzeichnungen zu Material-/Leistungstests
Eine Zusammenfassung aller für das Teil erforderlichen durchgeführten Tests. Die Anforderungen werden normalerweise zwischen dem Lieferanten und OTIS im Rahmen von Besprechungen zur Eignung und Machbarkeit des Designs besprochen. Diese Übersicht führt alle einzelnen Tests auf, ihr Durchführungsdatum, die Spezifikation, die Ergebnisse sowie die abschließende Bewertung (bestanden/nicht bestanden). Unterstützende Daten sind gemäß Anfrage beizufügen, können aber auch nach Abschluss der Tests übermittelt werden. Darüber hinaus führt dieser Abschnitt alle Materialzertifizierungen (Stahl, Kunststoffe, Plattierung usw.) auf, wie auf dem Druck/der Spezifikation angegeben. Die tatsächlichen Materialzertifizierungen sind der Übermittlung beizufügen.

11. Anfängliche Prozessstudien
Normalerweise enthält dieser Abschnitt alle statistischen Prozesssteuerungs-Diagramme für die wichtigsten Eigenschaften. Der Zweck besteht darin, zu zeigen, dass kritische Prozesse stabile Variabilität zeigen und in größter Annäherung zum intendierten Nominalwert ablaufen. Für alle von OTIS definierten KCs und die vom Lieferanten definierten KPCs müssen Studien beigefügt werden. 

12. Qualifizierte Labordokumentation
Kopien aller Laborzertifizierungen (z. B. ISO 17025, TS) der Labore, die die in Abschnitt 13 genannten Tests durchgeführt haben.

13. Bericht zur Freigabe des Aussehens
Ein Exemplar des AAI- (Appearance Approval Inspection) Formulars, vom Kunden abgezeichnet. Dies gilt nur für Komponenten, die sich auf das Aussehen auswirken. Die Anforderungen für Berichte zur Freigabe des Aussehens werden während der Designprüfung festgelegt.

14. Produktionsteileproben
OTIS legt die Anzahl der mit dem PPAP zu übermittelnden Teileproben fest. Diese Teile müssen im Rahmen des PPAP-Produktionsdurchlaufs gefertigt werden. Sie müssen so nummeriert sein, dass sie den Messdaten entsprechen, die mit dem Dimensionalen Bericht (Punkt 9 oben) eingereicht wurden
15. Master-Probe
Eine Probe, die [typischerweise] von Kunde und Lieferant abgezeichnet ist, und die normalerweise verwendet wird, um Bediener für visuelle oder akustische Inspektionen zu schulen.

16. Prüfhilfen
Wenn für die Prüfung von Teilen spezielle Werkzeuge vorhanden sind, zeigt dieser Abschnitt eine Zeichnung der Vorlage oder des Werkzeugs sowie Kalibrierungsaufzeichnungen, einschließlich des dimensionalen Berichts des Werkzeugs. (Es können auch CMM-Programmierungsinformationen verlangt werden)

17. Kundenspezifische Anforderungen
Möglicherweise hat der OTIS-Kunde spezifische Anforderungen für das PPAP-Paket. Der Kunde sollte noch vor der Angebotserstellung für den Auftrag nach seinen PPAP-Erwartungen gefragt werden.
18. Teilegarantie (PSW)
Dieses Formular fasst das gesamte PPAP-Paket zusammen. Die Teilegarantie enthält Informationen zum Teil, den Grund für die Einreichung sowie welche Dokumente an den Kunden übermittelt werden. Eine autorisierte Person am übermittelnden Standort des Lieferanten (typischerweise der Qualitätsmanager des Werks) muss eine Erklärung unterzeichnen. Der betreffende OTIS-Standort muss die Garantie dispositionieren, unterzeichnen und an den Lieferanten zurücksenden. Der Lieferant ist erst dann zur Fertigung autorisiert, wenn er von OTIS ein vollständiges oder ein Interim-PSW-Dokument erhalten hat. Eine PSW ist unabhängig von der Einreichungsstufe erforderlich.

Wenn Ebene-4-PPAP erforderlich ist, muss der Anfrager von OTIS in schriftlicher Form angeben, welche Dokumente/Daten die PPAP-Einreichung begleiten müssen (Anhang 2, Zusatz L-4).

Anhang 2 – ProCert
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Schritte für die Zertifizierung eines Prozesses

Für die Zertifizierung eines Prozesses oder KC sind die folgenden Anforderungen zu erfüllen.

1) Anfängliche Schritte zur Implementierung einer Prozesszertifizierung:

· Zeichnen Sie die aktuellen Prozessschritte auf, um KPIs und die Prozess-KCs, die sich auf das Prozessergebnis und/oder die von OTIS definierten KCs auswirken, zu identifizieren. Beziehen Sie sich bei diesem Schritt auf die Design- und Prozess-FMEAs. Identifizieren Sie für jeden Prozessschritt die aktuelle Prozessleistung bzw. das Prozessergebnis.

· Prüfen und dokumentieren Sie, dass die für alle variablen und Attribut-KCs verwendeten Messungen (d. h. Wiederholgenauigkeit, Reproduzierbarkeit, Korrelationsuntersuchungen sowie Gesamtprozesskapazität) geeignet sind.

· Identifizieren Sie Steuerungsaktionen zur Wahrung der Prozesskapazität sowie Reaktionspläne für außer Kontrolle geratene Situationen an der Arbeitsstation. Diese sollten im Steuerungsplan und/oder an in den Arbeitsanleitungen dokumentiert werden.

· Implementieren Sie ein Prozessüberwachungsverfahren.
· Implementieren Sie einen präventiven Wartungsplan.
· Führen Sie Selbstauditierungen durch.
2) Gemessene variable Eigenschaften

Ein Prozess gilt unter den folgenden Bedingungen als zertifiziert:

· Die Messgeräte sind qualifiziert (beispielsweise wurden die R&R-Untersuchungen abgeschlossen).
· Zuweisbare Ursachen für Abweichungen wurden identifiziert, dokumentiert und beseitigt.
· Prozessinputs und KCs werden identifiziert, überwacht und gesteuert.
· Es wurden mindestens fünfundzwanzig (25) aufeinanderfolgende Beobachtungen durchgeführt oder es sind dreißig (30) Tage mit Ausgabe vergangen (es gilt die größere Zahl), wobei die mit den einzelnen Schritten, Teilen, Setups, Zeiten und Chargen verbundene Variation erfasst wurde, und wobei keine Konformitätsabweichungen auftraten.
· Die KCs befinden sich unter statistischer Kontrolle, und der CpK-Wert liegt bei 1,33 oder besser.

· Es werden routinemäßige Selbstauditierungen durchgeführt

3) Gemessene Attributeigenschaften

Ein Prozess gilt unter den folgenden Bedingungen als zertifiziert:

· Die Messgeräte sind qualifiziert (beispielsweise wurden die R&R-Untersuchungen abgeschlossen).
· Zuweisbare Ursachen für Abweichungen wurden identifiziert, dokumentiert und beseitigt.
· Prozessinputs und KCs werden identifiziert, überwacht und gesteuert.
· Es wurden mindestens fünfundvierzig (45) aufeinanderfolgende Beobachtungen (90 % Vertrauen) durchgeführt oder es sind dreißig (30) Tage mit Ausgabe vergangen (es gilt die größere Zahl), wobei die mit den einzelnen Schritten, Teilen, Setups, Zeiten und Chargen verbundene Variation erfasst wurde, und wobei keine Konformitätsabweichungen auftraten.
· Es werden routinemäßige Selbstauditierungen durchgeführt.
Zentrale Eigenschaften 

Auf manchen älteren OTIS-Zeichnungen/Spezifikationen kann noch das folgende Symbol zur Bezeichnung zentraler Eigenschaften verwendet sein.
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Anhang 3 – Alternative Kontrollmittel (AMC)
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19.
ANHÄNGE:
Zum Erhalt von Blankoformularen oder für Unterstützung beim Ausfüllen der Formulare sollten sich die Lieferanten an ihren jeweiligen OTIS-Ansprechpartner wenden.
Anhang 1: Teilegarantie (PSW) 

[image: image5.emf]Attachment 1 -  PSW_2017.xlsx


Anhang 2: PPAP-Anforderungsformular

[image: image6.emf]Attachment 2 - PPAP  Request Form_2017.xlsx


Anhang 3: Produktionsteilgenehmigung – Dimensionstestergebnisse*

[image: image7.emf]Attachment 3 -  Production Part Approval - Dimensional Test Results.xlsx


Anhang 4: Produktionsteilgenehmigung – Materialtestergebnisse*

[image: image8.emf]Attachment 4 -  Production Part Approval - Material Test Results.xlsx


Anhang 5: Produktionsteilgenehmigung – Leistungstestergebnisse*

[image: image9.emf]Attachment 5 -  Production Part Approval - Performance Test Results.xlsx


Anhang 6: Bericht zur Freigabe des Aussehens (AAR)

[image: image10.emf]Attachment 6 -  Appearance Approval Report_2017.xlsx


Anhang 7: Steuerungsplan* 

[image: image11.emf]Attachment 7 -  Control Plan (Tools Templates)_2017.xls


Anhang 8: Lieferantenabweichungsanfrage (Supplier Deviation Request, SDR)

[image: image12.emf]Attachment 8 - SDR  Form_2017.docx


Anhang 9: 8D-Korrekturmaßnahmenbericht (CAR)

[image: image13.emf]Attachment 9 - 8D  Corrective Action Report_2017.xlsx


*Mit Zustimmung des jeweiligen abnehmenden Werks können Lieferanten auch ihre eigenen internen Dokumente/Formulare verwenden, sofern diese alle relevanten Informationen enthalten.
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SICHERHEIT – Eine Eigenschaft wird als sicherheitskritisch eingestuft, wenn sie erhebliche Gefahren für Verletzungen, Schäden an Eigentum, Krankheiten, Produktschäden, Umweltschäden und oder Kontaminationen mit sich bringt, wenn die Produktion nicht innerhalb vorgeschriebener Akzeptanzgrenzen erfolgt





FUNKTION – Eine Eigenschaft wird als funktionskritisch eingestuft, wenn sie zu erheblichen Zuverlässigkeits- oder Leistungsproblemen führen oder die Ursache für die Unbrauchbarkeit einer Einheit oder die Nichterfüllung von Anforderungen und Erwartungen der Kunden sein kann, wenn die Produktion nicht innerhalb vorgeschriebener Akzeptanzgrenzen erfolgt. 





PROZESS – Eine Produkteigenschaft, die von der Fertigung identifiziert wird und aufgrund der Anzahl der Produzenten oder aufgrund von Variationen innerhalb bestimmter Grenzen als riskant eingestuft wird, da sie erheblichen Einfluss darauf hat, inwieweit das Teil, die Komponente, die Einheit oder etwaige Optionen Eignungs-, Montage-, Installations- oder Testanforderungen erfüllen.








Dieses Dokument enthält keine von US-Exportvorschriften (EAR) oder US-Bestimmungen zum internationalen Handel mit Waffen (ITAR) kontrollierten technischen Daten

Dieses Dokument enthält keine von US-Exportvorschriften (EAR) oder US-Bestimmungen zum internationalen Handel mit Waffen (ITAR) kontrollierten technischen Daten
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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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_1644132416.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:

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

Version: v160108



Control Plan

		

																Process Control Plan

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

														Process auditor:

				Plant / Location:										Quality:

														Production:

				Control Plan Document Control Revision Number:										Engineering:

				Process								Key Characteristics								Measurement & Inspection								Monitor & Control

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

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





ProCert tracking

		?

				ProCert progress tracking for measured and inspected Key Characteristics

				Part, Product, or
Product Family name:

				Plant / Location:

				Process				Key Characteristics								Measurement & Inspection System Analysis												Capability

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



For assistance with this tool contact:

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

Version: v160108










Performance Test Results



																		Performance Test Results

				Organization												Part Number

				Supplier/Vendor Code												Part Name

																Design Record Change Level

				Material Supplier:												Engineering Change Documents

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

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

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





































































































				Supplier Sign-off

								I have reviewed and understand the above requirements

										Signature of supplier authorized representative										Title						Date
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PPAP Request



																		PPAP Request Form   

				Supplier Information 

								Supplier Name								Commodity

								Supplier Address								Part Number

																Part Name

																Rev. Level

								Supplier  Contact								ECN



				PPAP level requested 



				REQUESTED SUBMITTAL LEVEL (Check one)

								Level 1 - Warrant only submitted to customer.

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

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

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

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



				Number of samples requested for:

								Dimensional layout

								Capability studies





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













				OTIS Authorization 

								Issued by:						Quality				Date

								Engineering review:						Eng. 				Date



				Supplier Sign-off

								I have reviewed and understand the above requirements										Date

										Signature of supplier authorized representative







Level 4 Addendum



																		Level 4 PPAP Addendum  

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

				Supplier Information 

								Supplier Name								Commodity																										Y

								Supplier Address								Part Number																										N

																Part Name

																Rev. Level

								Supplier  Contact								ECN



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





								Design Record 								Material, Performance Test Results 

								Engineering Change Documents								Initial Process Studies 

								Customer Engineering approval								Qualified Laboratory Documentation 

								Design FMEA 								Appearance Approval Report (AAR), 

								Process Flow Diagrams 								Sample Product 

								Process FMEA 								Master Sample 

								Control Plan 								Checking Aids

								Measurement System Analysis Studies 								Records of Compliance 

								Dimensional Results 						Y		Part Submission Warrant (PSW) 
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PPAP Request



																Initial Sample Inspection Report

				Supplier Information 

								Supplier Name								Commodity

								Supplier Address								Part Number

																Part Name

																Name of Inspection Facility

								Supplier  Contact								Lab Report Attached





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







































				Supplier Sign-off



										Signature of supplier authorized representative						Title				Date



										Disposition:		Approve

												Fail

												Deviate

												Resubmit





Yes

No
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PSW

																PARTS WARRANT (PSW)



				Part Name																		    OTIS Part Number



				OTIS Drawing No.																		    Supplier Part Number



				Engineering Change Level																								Dated





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





				SUPPLIER MANUFACTURING INFO





				Supplier Name & Supplier / Vendor Code										 





				Street Address





				City										State						Postal Code								Country



				MATERIALS 

				Product complies with Materials of Concern Requirements 





				Are polymeric parts identified with proper ISO marking codes ?



				REASON FOR SUBMITTAL														REQUESTED SUBMITTAL LEVEL (Check one)

						Initial Submittal 														Level 1 - Warrant only submitted to customer.

						Change to Raw Material

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

						To Correct Discrepancy

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

						Drawing Revision Change

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

						Change in Part Processing

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

						Other - please specify











				SUBMITTAL RESULTS

				The results for				 dimensional measurements										material & functional tests										capability						appearance

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



				DECLARATION

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

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





				EXPLANATION/COMMENTS:







				Supplier Authorized Signature																										Date

				Print Name														Phone No.												Fax No



				Title														Email



																		FOR OTIS USE ONLY

				PPAP Warrant Disposition

				OTIS Signature																										Date

				Print Name																Customer Tracking Number (optional)





&6October 2010
		


Yes

No

Yes

NO

Approved

Rejected

Interim Approval

Yes

No

Yes

No

n/a
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