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1. POLITYKA JAKOśCI 

Firma UTC *ÓÐÔÈÛàáÈÊÑÈɯɧɯ2ÛÌÙÖÞÈÕÐÌɯɧɯ!Ìá×ÐÌÊáÌĘÚÛÞÖɯËëŊàɯËÖɯÖÚÐëÎÕÐýÊÐÈɯÕÈÑÞàŊÚáÌÎÖɯ×ÖáÐÖÔÜ ÑÈÒÖĭÊÐɯ×ÙÖËÜÒÛĞÞɯÐɯÜÚėÜÎȮɯ

aby áÈ×ÌÞÕÐîɯÚÈÛàÚÍÈÒÊÑýɯÒÓÐÌÕÛĞÞȭɯ)ÌÚÛÌĭÔàɯĭÞÐÈÛÖÞÌÑɯÒÓÈÚàɯËÖÚÛÈÞÊëɯÞàÚÖÒÐÌÑɯÑÈÒÖĭÊÐɯÙÖáÞÐëáÈĘɯÞɯáÈkresie ogrzewania, 

wentylacji i ÒÓÐÔÈÛàáÈÊÑÐȮɯÚÛÌÙÖÞÈÕÐÈȮɯáÈ×ÖÉÐÌÎÈÕÐÈɯ×ÖŊÈÙÖÔȮɯÐÊÏɯÞàÒÙàÞÈÕÐÈɯÐɯÎÈÚáÌÕÐÈɯÖÙÈáɯÉÌá×ÐÌÊáÌĘÚÛÞÈȭɯ-ÈÚáëɯ×ÖáàÊÑýɯÕÈɯ

ÙàÕÒÜɯ áÈÞËáÐýÊáÈÔàɯ ×ÙÖÞÈËáÌÕÐÜɯ Þɯ ÐÕÕÖÞÈÊÑÐɯ Ðɯ ÞáÖÙÕÐÊÛÞÐÌɯ ÖÙÈáɯ ÙÌÈÓÐáÈÊÑÐɯ ×ÙÖËÜÒÛÜɯ Ðɯ ËáÐÈėÈÕÐÖÔɯ ×ÖÚ×ÙáÌËÈŊÖÞàÊÏɯ

prowadzonym z wykorzystaniem systemu operacyjnego ACE. 

 

Dostawcy odgrywajŃ integralnŃ rolň w zapewnieniu jakoŜci i opğacalnoŜci produkt·w system·w w zakresie 

Kli matyzacji ɧɯ 2ÛÌÙÖÞÈÕÐÈɯ ɧɯ !Ìá×ÐÌÊáÌĘÚÛÞÈ i muszŃ zapewniĺ zgodnoŜĺ ze wszystkimi wymaganiami 

zdefiniowanymi w tej instrukcji lub przekazanymi w innej formie.  

2. CEL  

W tej instrukcji zdefiniowano poczŃtkowe i bieŨŃce wymagania dla dostawc·w dotyczŃce system·w jakoŜci i wydajnoŜci.  

Uwaga: UTC Klimatyzacja |  Sterowanie |  BezpieczeŒstwo (Climate |  Controls |  Security) bňdzie okreŜlana jako CSS na potrzeby 
tej instrukcji. 
 

3. ZAKRES  

Instrukcja jakoŜci dla dostawc·w obowiŃzuje wszystkich dostawc·w zapewniajŃcych materiağy produkcyjne, 

oprogramowanie, produkty wğasne bňdŃce komponentami produkt·w CCS lub elementem ich montaŨu, koŒcowe 

produkty marki CCS oraz produkty zwiŃzane z usğugami Ŝwiadczonymi przez plac·wki CCS. Instrukcja obowiŃzuje 

r·wnieŨ dostawc·w wewnňtrznych United Technologies i CCS (np. dostawcy naleŨŃcy do CCS oraz sp·ğek typu joint 

venture). Poszczeg·lne zakğady CCS mogŃ mieĺ dodatkowe specyficzne dla danej plac·wki wymagania oraz ustalone 

procesy przestrzegania tych wymagaŒ. JeŜli istnieje konflikt miňdzy wymaganiami z niniejszej instrukcji a 

wymaganiami indywidualnymi z danej plac·wki, zastosowanie majŃ bardziej restrykcyjne wymagania.  

 

4. OCZEKIWANIA 

4.1. Zakupione produkty i zwiŃzane z produktami usğugi muszŃ 
byĺ zgodne z ustalonymi specyfikacjami i wymaganiami, 
obejmujŃcymi m.in.:  

¶ plany i schematy dotyczŃce konkretnych produkt·w lub usğug; 

¶ specyfikacje inŨynierskie lub wymagania dotyczŃce niezawodnoŜci majŃce zastosowanie do surowca lub danej czňŜci;  

¶ specyfikacje materiağowe dotyczŃce konkretnych produkt·w lub usğug; 

¶ majŃce zastosowanie przepisy prawa i standardy przemysğowe; 

¶ zatwierdzone przez CCS zmiany lub wyjŃtki; 

¶ zawarte umowy handlowe. 

 

4.2. Dostawcy zobowiŃzani sŃ do:  

1. Pokazywania i zachowywania zgodnoŜci z instrukcjŃ, wszystkimi udokumentowanymi wymaganiami, 
wğŃcznie z wymaganiami dotyczŃcymi sprawnoŜci konstrukcyjnej, niezawodnoŜci, kontroli procesu i 
wydajnoŜci; 

2. Zapewniania zasob·w niezbňdnych do brania udziağu w planowaniu jakoŜci produkt·w;  
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3. Posiadania systemu kontroli zmian gotowego na szybkie i sprawne reakcje na zmiany; W przypadku 

wszelkich zmian wymagane jest uzyskanie pisemnej zgody przed wdroŨeniem zmiany, kt·ra moŨe mieĺ 

wpğyw na formň, dopasowanie, funkcje, wymiennoŜĺ lub niezawodnoŜĺ. Obejmuje to proces produkcyjny, 

standardy jakoŜci wymagane do zatwierdzenia produktu oraz wymagania testowe;  

4. Posiadania wdroŨonego i udokumentowanego systemu jakoŜci odnoszŃcego siň do wszystkich etap·w 
projektowania produktu i procesu, produkcji i dostawy; dostawcy muszŃ wyraziĺ zgodň na oceny i 
weryfikacje systemu jakoŜci przeprowadzane w ich siedzibach na ŨŃdanie; 

5. Zapewniĺ dokumentacjň procesu, produktu i usğug; 

6. WdroŨyĺ oczekiwania i punkty kontrolne zgodne z przedstawionymi w tym dokumencie we wğasnym 
ğaŒcuchu dostaw; 

7. Ponosiĺ odpowiedzialnoŜĺ za jakoŜĺ wszystkich poddostawc·w, wğŃcznie z bezpoŜrednimi Ăwskazanymiò 

Ŧr·dğami; 

8. Zapewniĺ wiedzň eksperckŃ i zasoby do przeprowadzenia skutecznej analizy pierwotnych przyczyn 

problemów i wdroŨyĺ na czas odpowiednie dziağania naprawcze i zapobiegawcze;  

9. Powiadamiaĺ o wszelkich sytuacjach, kt·re mogŃ negatywnie wpğynŃĺ na jakoŜĺ produktów dostawcy, 

niezawodnoŜĺ i bezpieczeŒstwo, projektowanie, produkcjň lub innŃ kwestiň poruszonŃ w tej instrukcji;  

10. Ponosiĺ odpowiedzialnoŜĺ za wpğyw niskiej jakoŜci na firmň CCS i jej klient·w;  

11. Powiadamiaĺ CCS o wszelkich warunkach lub zmianach, kt·re majŃ wpğyw na Ŝrodowiskowe i dotyczŃce 
zr·wnowaŨonego rozwoju zobowiŃzania UTC lub wymagania wynikajŃce z przepisów;  

12. Zachowaĺ peğnŃ zgodnoŜĺ z Kodeksem etycznym UTC oraz Zasadami biznesowymi dostawcy;  

13. Prowadziĺ system audyt·w wewnňtrznych zapewniajŃcych zgodnoŜĺ ze wszystkimi punktami wymienionymi 
powyŨej. 

 

4.3 Komunikacja 

Og·lnie naleŨy korzystaĺ z nastňpujŃcych punkt·w kontaktowych:  

gğ·wny kontakt ð we wszystkich sprawach dotyczŃcych ğaŒcucha dostaw i dziağaŒ sprzedaŨowych naleŨy 
kontaktowaĺ siň ze swoim kupcem; 

jakoŜĺ produktu/czňŜci ð we wszystkich sprawach dotyczŃcych jakoŜci produkt·w, naleŨy kontaktowaĺ siň z 
personelem dziağu Zapewnienia JakoŜci Dostawc·w (Supplier Quality Assurance, SQA) przez oddziağ CCS;  

kwestie etyczneð UTC udostňpnia oddziağ kontaktowy dla dostawc·w, kt·ry majŃ pytania lub sprawy 
zwiŃzane z Kodeksem etycznym; Link poniŨej przeznaczony jest dla dostawc·w do nawiŃzywania 
bezpoŜredniego kontaktu z niezaleŨnym rzecznikiem, kt·ry pomoŨe w rozstrzygniňciu wŃtpliwoŜci. WejdŦ na 
stronň: http:/ / www.utc.com/ How-We-Work/ Ethics-And-Compliance/ Pages/ Ombudsman-Program.aspx 

 

4.4 Informacje dla dostaw ców   

Nowi dostawcy CCS muszŃ dostarczyĺ og·lne informacje obejmujŃce 

numery DUNS wg fabryki kwalifikujŃcej do produkcji; 

listň kluczowych kontakt·w wg lokalizacji fabryki kwalifikujŃcej; 

kopiň ich certyfikatu jakoŜci przyznanego przez niezaleŨnŃ organizacjň; 

 

http://www.utc.com/How-We-Work/Ethics-And-Compliance/Pages/Ombudsman-Program.aspx
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5. WYMAGANIA KWALIFIKACYJNE DLA DOSTAWCÓW 

Dostawcy ustanowiŃ System zarzŃdzania jakoŜciŃ zapewniajŃcy, Ũe produkcja speğni wszystkie wymagania i 

oczekiwania i bňdŃ tego systemu przestrzegaĺ.  

 

5.1. System jakoŜci  

Wszyscy dostawcy muszŃ korzystaĺ ze skutecznego i udokumentowanego systemu jakoŜci, kt·ry pozwala 
komunikowaĺ, okreŜlaĺ, koordynowaĺ i kontrolowaĺ wszystkie kluczowe dziağania niezbňdne do projektowania, 
opracowania, wyprodukowania i dostarczenia wysokiej jakoŜci produktu lub usğugi.  
 

Wszyscy dostawcy muszŃ posiadaĺ certyfikaty (lub rejestracje) zgodne z miňdzynarodowymi standardami zarzŃdzania 

jakoŜciŃ wydane przez niezaleŨnŃ organizacjň certyfikacyjnŃ:  

ISO 9001 Systemy zarzŃdzania jakoŜciŃ ð Wymagania  

ISO/ TS16949 Systemy zarzŃdzania jakoŜciŃ ð Wymagania dla branŨy motoryzacyjnej  

SAE / AS9100 Systemy zarzŃdzania jakoŜciŃ ð Wymagania dla branŨy lotniczej  

WyjŃtki od obowiŃzku rejestracji przez niezaleŨnŃ organizacjň bňdŃ rozpatrywane indywidualnie. MenedŨer jakoŜci fabryki 
CCS, w przypadku zbieŨnoŜci ze strony innych oddziağ·w CCS korzystajŃcych z tej samej lokalizacji dostawcy, moŨe uchyliĺ 
obowiŃzek rejestracji u niezaleŨnej organizacji. W takich przypadkach naleŨy przeprowadziĺ audyt jakoŜci Q+ w siedzibie 
dostawcy. Dostawca moŨe byĺ zobowiŃzany do pokrycia koszt·w przeprowadzenia takich audyt·w na rzecz CCS. 

Uwaga: dostawcy muszŃ powiadomiĺ CCS bezzwğocznie po wygaŜniňciu lub cofniňciu ich rejestracji przez niezaleŨnŃ 

organizacjň. 

CCS zastrzega sobie prawo do:  

¶ weryfikacji system·w jakoŜci dostawcy podczas przeprowadzanych w jego siedzibie audyt·w; 

¶ weryfikacji zgodnoŜci dostawc·w z odpowiednimi standardami jakoŜci; 

¶ przeprowadzania audyt·w jakoŜci Q+ zamiast (lub opr·cz) certyfikacji przez niezaleŨnŃ organizacjň; 

¶ zdyskwalifikowaĺ dostawc·w na podstawie niespeğniania standard·w; w takich przypadkach do 
wznowienia wsp·ğpracy wymagane jest przejŜcie peğnego ponownego procesu kwalifikacyjnego.  

 

5.2. Ocena systemu jakoŜci przez CCS  

Q+ to system oceny/ kwestionariusz system·w jakoŜci wykorzystywany przez CCS. Obejmuje czňŜĺ oceny wğasnej oraz 

audyt w siedzibie dostawcy przeprowadzany przez CCS. Bňdzie wykorzystywany przez CCS tylko w sytuacjach 

wspomnianych w sekcji 5.1 

Zar·wno samodzielna ocena Q+, jak i kryteria kwestionariusza sŃ zaplanowane z myŜlŃ o ocenie systemu jakoŜci 

dostawcy, umiejňtnoŜci kontroli procesu oraz w celu wspierania dostawc·w w okreŜlaniu ich mocnych i sğabych stron 

lub obszar·w wymagajŃcych poprawy.  

Samoocena Q+   

JeŜli jest to wymagane, samoocena powinna zostaĺ przeprowadzona przez dostawc·w niezaleŨnie i oceniona przez 

CCS. Kryteria og·lnie pokrywajŃ siň ze standardem ISO 9001 z dodatkiem indywidualnych wymagaŒ w celu 

zapewnienia skutecznego procesu kontroli i odpowiedniej jakoŜci rezultat·w pracy. Dostawcy uzupeğniajŃcy 

formularze oceny samodzielnej muszŃ dostarczyĺ plany dziağania w celu poprawy jakiejkolwiek sekcji, w kt·rej nie 

speğniajŃ wymagaŒ minimalnych. CCS zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia audytu Q+ w siedzibie dostawcy 

na podstawie wyników oceny samodzielnej. 
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Kw estionariusz Q+   

Ta przeprowadzana w siedzibie dostawcy ankieta obejmuje r·Ũne kategorie systemu jakoŜci i kontroli proces·w 

i zaplanowana jest z myŜlŃ o zapewnieniu sprawiedliwej oceny systemu jakoŜci dostawcy, jego proces·w kontroli oraz 

zaangaŨowania w utrzymanie jakoŜci.  

Od czasu do czasu CCS bňdzie weryfikowaĺ kwestionariusz i dodawaĺ nowe wymagania w zakresie system·w jakoŜci.  

5.3 Audyty procesów  

CCS moŨe przeprowadzaĺ audyty procesu kwalifikacji w fabrykach lub plac·wkach dostawcy. Takie audyty obejmujŃ 

poszczeg·lne punkty kontrolne procesy jakoŜci, kt·re dostawca wdroŨyğ podczas produkcji dla CCS oraz wymagania 

procesowe dotyczŃce poszczeg·lnych czňŜci lub surowc·w. Ponadto CCS zastrzega sobie prawo do przeprowadzania 

takich audytów u poddostawców 

Takie audyty nie zwalniajŃ dostawcy z obowiŃzku produkowania i dostarczania czňŜci pozbawionych defekt·w. 

 

6. WYMAGANIA KWALIFIKACYJNE DLA CZŇśCI 
PRODUKCYJNEJ I PROCESU 

Kwalifikacja czňŜci zapewnia, Ũe dana czňŜĺ speğnia wymagania techniczne i wydajnoŜciowe. Kwalifikacja procesu 
zapewnia, Ũe okreŜlone procesy produkcyjne prowadzŃ do wytworzenia czňŜci o powtarzalnej i akceptowalnej jakoŜci. 
Wszystkie przekazywane pr·bki produkt·w muszŃ byĺ zgodne z produkcyjnym procesem akceptacji czňŜci 

(Production Part Approval Process, PPAP). Og·lne wymagania dla kaŨdego poziomu procesu PPAP moŨna znaleŦĺ 

w zağŃczniku 1. Oddziağ CCS pomoŨe okreŜliĺ poziom obowiŃzujŃcego (1ï5) procesu. Zgğoszenia procesu PPAP 

przekazywane sŃ za pomocŃ formularza zgğoszenia PPAP ZağŃcznik 2 lub w innej podobnej formie.  
UWAGA: w przypadku standardowych artykuğ·w (off-the-shelf items, COTS) komercyjnych mieszczŃcych siň w 
definicji z sekcji 13, dostarczanie formularzy i pr·bek PPAP moŨe nie byĺ wymagane. Dostawcy artykuğ·w 
standardowych (COTS) powinni skontaktowaĺ siň z CCS za poŜrednictwem oddziağu (oddziağ·w) CCS, aby upewniĺ 
siň, Ũe speğniajŃ wymagania lokalne. 

 
Formularze i próbki zg ÖËÕÌɯáɯ×ÙÖÊÌÚÌÔɯ// /ɯÕÈÓÌŊàɯËÖÚÛÈÙÊáàîɯÑÈÒɯÕÈÑÞÊáÌĭÕÐÌÑɯ×ÙáÌËɯÙÖá×ÖÊáýÊÐÌÔɯ×ÙÖËÜÒÊÑÐȮɯ

ÞÌËėÜÎɯÛÌÙÔÐÕĞÞɯÜÚÛÈÓÖÕàÊÏɯ×ÙáÌáɯÖËËáÐÈėɯ""2ȭ 

46 & ȯɯÚÒÖÕÚÜÓÛÜÑɯÚÐýɯáÌɯÚÞÖÐÔɯÖËËáÐÈėÌÔɯ""2ɯÐɯáÈ×àÛÈÑɯÖɯÛÌÙÔÐÕàɯÞàÕÐÒÈÑëÊÌɯáɯ×ÙÖÊÌÚÜɯ// /ȭɯ 

 

#ÖÚÛÈÞÊàɯÕÐÌɯÔÖÎëɯÙÖá×ÖÊáàÕÈîɯËÖÚÛÈÞàɯÊáýĭÊÐɯ×ÙÖËÜÒÊàÑÕàÊÏɯËÖ×ĞÒÐɯÕÐÌɯÖÛÙáàÔÈÑëɯ×ÌėÕÌÑɯÓÜÉɯÛàÔÊáÈÚÖÞÌÑɯ

ÈÒÊÌ×ÛÈÊÑÐɯ""2ɯÞɯ×ÖÚÛÈÊÐɯ×ÖË×ÐÚÈÕÌÑɯÎÞÈÙÈÕÊÑÐɯÕÈɯÊáýĭÊÐɯȹ/ÈÙÛÚɯ6ÈÙÙÈÕÛȮɯ/26Ⱥɯ9ÈėëÊáÕÐÒɯƕ. W przypadku odmowy 

×ÙáàáÕÈÕÐÈɯ×ÌėÕÌÑɯÈÒÊÌ×ÛÈÊÑÐɯ""2ɯÖÍÌÙÜÑÌɯËÖÚÛÈÞÊàɯËÖÙÈËáÛÞÖɯÞɯáÈÒÙÌÚÐÌɯ×ÙÖblematycznych obszarów. Dostawca 

ÔÜÚÐɯ×ÖËÑëîɯËáÐÈėÈÕÐÈɯÕÈ×ÙÈÞÊáÌɯÐɯ×ÖÕÖÞÕÐÌɯáÎėÖÚÐîɯÚÐýɯËÖɯ×ÙáàáÕÈÕÐÈɯÈÒÊÌ×ÛÈÊÑÐȭɯ 

 

Firma CCS moŨe wedğug uznania zweryfikowaĺ wszystkie lub wybrane artykuğy z etapu procesu PPAP w siedzibie 

dostawcy w ramach audytu kwalifikacyjnego. 

 

WaŨnoŜĺ gwarancji PPAP 

O ile nie okreŜlono inaczej w gwarancji (PSW), akceptacja jest waŨna na czas podpisanej umowy lub do momentu 

odwoğania jej przez CCS.  

 

Ponadto, w przypadku wystŃpienia niŨej wymienionych okolicznoŜci, dostawca musi poinformowaĺ CCS przed 

wysğaniem pierwszej partii produkt·w:  

¶ korekta niezgodnoŜci w poprzednio wysğanej czňŜci; 

¶ konstrukcyjna modyfikacja produktu obejmujŃca rejestr projektu, specyfikacje lub materiağy zatwierdzone 
na etapie autoryzacji zmiany produktu (Product Change Authorization, PCA); 

¶ wykorzystanie opcjonalnego procesu lub materiağu uŨytego przy wczeŜniej zatwierdzonej czňŜci;  
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¶ produkcja z wykorzystaniem nowych lub zmodyfikowanych narzňdzi (z wyjŃtkiem narzňdzi zuŨywalnych), 
barwników, form, modeli lub narzňdzi zastňpczych; 

¶ produkcja po remoncie lub nowej aranŨacji narzňdzi obr·bki lub wyposaŨenia; 

¶ produkcja po jakiejkolwiek zmianie procesu lub metody produkcji, wğŃcznie ze zmianami smar·w, Ŝrodk·w 
antyadhezyjnych do form lub innych roztwor·w uŨywanych w procesie; 

¶ przeniesienie produkcji wraz z narzňdziami i wyposaŨeniem do innej lokalizacji zakğadu lub do dodatkowej 
lokalizacji zakğadu; 

¶ zmiana Ŧr·dğa dostaw czňŜci, materiağ·w lub usğug (np. obr·bki cieplnej, galwanizacja); 

¶ produkt wznowiony po wyğŃczeniu z pracy narzňdzi produkcyjnych na dwanaŜcie (12) miesiňcy lub wiňcej;  

¶ dziağanie zgodnie ze zgğoszeniem CCS zawieszenia wysyğki produktu na skutek problemu z jakoŜciŃ po 
stronie dostawcy; 

¶ kaŨda inna dziağalnoŜĺ, kt·ra skutkuje zmianŃ planu kontrolnego dostawcy (Control Plan, CP); 

¶ utrata lub uniewaŨnienie certyfikatu przyznanego przez niezaleŨnŃ organizacjň; 
 
Dostawca zobowiŃzany jest do wykorzystania ZağŃcznika 9ð zgğoszenie dostawcy dotyczŃce odchylenia od normy lub 

bğňdu (Supplier Deviation Request, SDR) ð do powiadomienia CCS w przypadku wystŃpienia kt·rejkolwiek z wyŨej 

wymienionych sytuacji. Zgğoszenie SDR zostanie zweryfikowane przez CCS. MoŨe siň to wiŃzaĺ z wymogiem peğnego 

lub czňŜciowego ponownego przeprowadzenia procesu PPAP. JeŜli ponowne przeprowadzenie procesu PPAP bňdzie 

wymagane, informacje o poziomie procesu zostanŃ przekazane przez oddziağ.  

Przed wysğaniem pierwszej partii produkt·w musi zostaĺ przyznana peğna lub czňŜciowa akceptacja.  

Poziom procesu PPAP 

CCS wymaga akceptacji czňŜci na r·Ũnych poziomach (1ï5), w zaleŨnoŜci od celu wysğania formularzy lub pr·bek 
w ramach procesu PPAP. 
 

Definicje poziomów procesu PPAP: 
Poziom 1 DǿŀǊŀƴŎƧŀ όt{²ύ ǿȅǎȅƱŀƴŀ ǘȅƭƪƻ Řƻ ƪƭƛŜƴǘŀΦ 

Poziom 2 Gwarancja PSW z próbkami produktƽǿ ƛ ƻƪǊŜǏƭƻƴŊ ƻƎǊŀƴƛŎȊƻƴŊ ƛƭƻǏŎƛŊ ŘƻŘŀǘƪƻǿȅŎƘ ŘŀƴȅŎƘΦ 

Poziom 3 Gwarancja PSW z próbkami produktów i kompletem danych. 

Poziom 4 Gwarancja PSW i inne wymagania zdefiniowane przez klienta. 

Poziom 5 
Gwarancja PSW z próbkami produktów i kompletem danych ŘƻǎǘťǇƴȅŎƘ Řƻ ǿŜǊȅŦƛƪŀŎƧƛ ǿ ǇƭŀŎƽǿŎŜ 
produkcyjnej dostawcy. 

 
UWAGA: Poziom 3 jest domyŜlny, o ile nie ustalono inaczej. Dokumentacja procesu PPAP musi zostaĺ zachowana 
zgodnie z tabelŃ zgğoszeŒ (zağŃcznik 1) i sekcja 10 (ĂPrzechowywanie informacjiò. 
 
UWAGA: W zaleŨnoŜci od wymagaŒ programu dana jednostka biznesowa moŨe wymagaĺ przeprowadzenia analizy 
wydajnoŜci pr·bnej serii produkcyjnej (Run-at-Rate). Programowy inŨynier ds. jakoŜci dostawcy dostarczy 
szczeg·ğowe informacje o wymaganej Run-at-Rate.  
 

6.1 Coroczne odnowienie waŨnoŜci produktu  

Wszyscy dostawcy zobowiŃzani sŃ co rok przejŜĺ peğnowymiarowŃ weryfikacjň specyfikacji, podsumowanie procesu 
certyfikacji wszystkich okreŜlonych kluczowych cech i uzyskaĺ aktualnŃ certyfikacjň (certyfikacje) materiağowŃ. 
Dostawcy muszŃ zachowaĺ tň dokumentacjň w celu przekazania CCS poprzez oddziağ, jeŜli bňdzie to wymagane. 
UWAGA: informacje o przekazywaniu danych procesu certyfikacyjnego na ŨŃdanie przedstawicieli ds. zapewnienia 
jakoŜci z firmy CCS moŨna znaleŦĺ w rozdziale 7.  
 
JeŜli jest to wymagane przez danŃ jednostkň biznesowŃ CCS, musi zostaĺ przeprowadzona coroczna inspekcja ukğadu 
oraz wysyğanie pakietu danych procesu PPAP. Dostawcy muszŃ odnowiĺ waŨnoŜĺ czňŜci/ komponent·w/ materiağ·w 
i byĺ gotowi do dostarczenia rezultat·w do zgğaszajŃcego oddziağu CCS w ciŃgu jednego (1) tygodnia roboczego 
od zgğoszenia. [JeŜli testy mogŃ zajŃĺ wiňcej niŨ jeden (1) tydzieŒ roboczy, naleŨy poinformowaĺ o tym plac·wkň zgğaszajŃcŃ 
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odnowienie waŨnoŜci]. Tego typu charakterystyki, uwagi i testy bňdŃce czňŜciŃ odnowienia waŨnoŜci muszŃ byĺ zostaĺ 
wybrane na czas zatw ierdzenia procesu PPAP. 
 

7. CERTYFIKACJA PROCESU (ProCert) 

"ÌÙÛàÍÐÒÈÊÑÈɯ×ÙÖÊÌÚÜɯÛÖɯÔÌÛÖËÖÓÖÎÐÈɯ""2ɯÔÈÑëÊÈɯÕÈɯÊÌÓÜɯÞà×ÙÈÊÖÞÈÕÐÌɯÐɯÜÛÙáàÔÈÕÐÌ kontrolowanych statystycznie 

i ÞàËÈÑÕàÊÏɯ×ÙÖÊÌÚĞÞɯ×ÙÖËÜÒÊÑÐȮɯËáÐÈėÈÓÕÖĭÊÐɯÉÐáÕÌÚÖÞÌÑȮɯÞÚ×ÈÙÊÐÈȮɯÒÖÕÚÌÙÞÈÊÑÐȮɯÔÖÕÛÈŊÜɯÐɯÛÌÚÛÖÞÈÕÐÈȭɯ"ÌÙÛàÍÐÒÈÊÑÈɯ

×ÙÖÊÌÚÜɯ/ÙÖ"ÌÙÛɯÉÈáÜÑÌɯÕÈɯÖÒÙÌĭÓÖÕÌÑɯÔÌÛÖËÖÓÖÎÐÐȮɯÞËÙÈŊÈÑëÊɯáÌÚÛÈÞɯÚÛÈÕËÈÙËÖÞàÊÏɯÕÈÙáýËáÐɯÖÒÙÌĭÓÈÕÐÈɯÑÈÒÖĭÊÐɯÞɯ

ÊÌÓÜɯÚÛÈÉÐÓÐáÖÞÈÕÐÈɯÞàÕÐÒĞÞɯ×ÙÖÊÌÚÜȮɯÖÎÙÈÕÐÊáÌÕÐÈɯÖËÊÏàÓÌĘɯÖËɯÕÖÙÔàɯÐɯÕÐÌÜÚÛÈÕÕÌÎÖɯËëŊÌÕÐÈɯËÖɯËÖÚÒÖÕÈėÖĭÊÐȭ 

 
Dostawcy muszŃ wdroŨyĺ metodologiň ProCert do swoich proces·w produkcyjnych w celu osiŃgniňcia wszystkich 
kluczowych cech zdefiniowanych przez CCS. Inne metodologie podobne do ProCert mogŃ byĺ wykorzystane 
po zaakceptowaniu przez CCS, pod warunkiem, Ũe speğniajŃ wymagania wymienione w ZağŃczniku 2. 
UWAGA: dostawcy bňdŃ zobowiŃzani do dostarczania danych ProCert do CCS, a szczeg·ğowe informacje bňdŃ 
przekazywane przez wyznaczonego przedstawiciela ds. zapewnienia jakoŜci z CCS.  
 
Zachňcamy dostawc·w do okreŜlania dodatkowych kluczowych cech poza zdefiniowanymi przez CCS. Warto wziŃĺ 
przy tym pod uwagň cechy ukoŒczonych czňŜci, cechy produktu koŒcowego i punkty kontrolne parametr·w procesu.  

Dostawcy z obowiŃzkami w zakresie projektu MUSZł okreŜliĺ dodatkowe kluczowe cechy poza zdefiniowanymi 
przez CCS 

Wszystkie zidentyfikowane kluczowe cechy muszŃ speğniĺ wymagania procesu certyfikacji lub innej zatwierdzonej 
metodologii, zgodnie z ZağŃcznikiem 2 ð Certyfikacja procesu.  

Wszystkie kluczowe cechy muszŃ osiŃgnŃĺ etap 4 (certyfikacja kluczowych cech/ kluczowa cecha produktu) na czas 
dostarczenia dokumentacji PPAP. Akceptacjň PPAP moŨna teŨ uzyskaĺ co najmniej na etapie 3 (kontrola procesu), 
pod warunkiem, Ũe jest wdroŨony zatwierdzony przez CCS plan bezpieczeŒstwa.  

BieŨŃca kontrola wszystkich kluczowych cech musi obejmowaĺ statystycznŃ kontrolň procesu (Statistical Process 
Control, SPC) lub zatwierdzonŃ dokumentacjň rozwiŃzaŒ zapobiegajŃcych bğňdom. Rodzaj i czňstotliwoŜĺ SPC lub 
dokumentacji rozwiŃzaŒ zapobiegajŃcych bğňdom naleŨy udokumentowaĺ w planie kontroli i uzgodniĺ ze stronŃ CCS. 

Wszystkie wskaŦniki uŨywane do oceny i kontroli kluczowych charakterystyk muszŃ przedstawiaĺ odpowiedniŃ 
powtarzalnoŜĺ i odtwarzalnoŜĺ.  

Kluczowa cecha (Key Characteristic, KC) (wszystkie definicje znajdujŃ siň w rozdziale 13) 

Kluczowa cecha to kaŨda cecha materiağu, procesu, czňŜci, montaŨu lub testu, kt·rej odchylenia ponad lub poniŨej 

okreŜlonych wymagaŒ majŃ znaczny wpğyw na dopasowanie i montaŨ produktu, jego wydajnoŜĺ, ŨywotnoŜĺ, 

wytwarzalnoŜĺ, dane, usğugi lub inne oczekiwane rezultaty prac.  

CCS zdefiniuje kluczowe cechy, kt·re dostawca musi ocertyfikowaĺ. Kluczowe cechy produktu 

(Key Product Characteristics, KPC) bňdŃ przekazywane w r·Ũnej postaci, wğŃcznie z: 

¶ notacjami lub symbolami udokumentowanymi na maszynowych rysunkach technicznych i specyfikacjach 

CCS;  

¶ komunikacjŃ pisemnŃ bazujŃcŃ na znanych problemach procesu, produkcji lub danej plac·wki.  

Symbole uŨywane w dokumentach CCS do opisu kluczowej charakterystyki produktu wymieniono poniŨej:  

 

!$9/($"9$p236.ɭ cecha jest klasyfikowana jako kluczowa dla bezpiecáÌĘÚÛÞÈȮɯ ÑÌĭÓÐɯ ×ÖÞÖËÜÑÌɯ

znaczne ÙàáàÒÖɯÜÙÈáÜȮɯÜÚáÒÖËáÌÕÐÈɯÔÐÌÕÐÈȮɯÊÏÖÙÖÉàȮɯÜÚáÒÖËáÌÕÐÈɯ×ÙÖËÜÒÛÜȮɯÚáÒÖËàɯËÓÈɯĭÙÖËÖÞÐÚÒÈɯÓÜÉɯ

áÈÕÐÌÊáàÚáÊáÌÕÐÈɯĭÙÖËÖÞÐÚÒÈɯÐɯÑÌĭÓÐɯ×ÙÖËÜÒÛɯÕÐÌɯÑÌÚÛɯÞàÛÞÈÙáÈÕàɯáÎÖËÕÐÌɯáɯáÈÓÌÊÈÕàÔÐɯÈÒÊÌ×ÛÖÞÈÕàÔÐɯ

limitami;  

 

%4-*").- +-.¥F ɭ cecha zostanie zaklasyfikowana jako ÒÓÜÊáÖÞÈɯËÖɯÍÜÕÒÊÑÖÕÖÞÈÕÐÈȮɯÑÌĭÓÐɯÔÖŊÌɯ

×ÙÖÞÈËáÐîɯËÖɯáÕÈÊáÕàÊÏɯ×ÙÖÉÓÌÔĞÞɯáɯÕÐÌáÈÞÖËÕÖĭÊÐëȮɯ×ÙÖÉÓÌÔĞÞɯáɯÞàËÈÑÕÖĭÊÐëɯÓÜÉɯ×ÖÞÖËÖÞÈîɯ

áÈÛÙáàÔÈÕÐÌɯ Ö×ÌÙÈÊÑÐɯ ÑÌËÕÖÚÛÒÐɯ ÚÒėÈËÈÑëÊÌÑɯ ÓÜÉɯ ÕÐÌÚ×ÌėÕÐÌÕÐÈɯ ÞàÔÈÎÈĘɯ Ðɯ ÖÊáÌÒÐÞÈĘɯ ÒÓÐÌÕÛÈɯ Ðɯ ÑÌĭÓÐɯ

produkt nie jest wytwarzany zg odnie z zalecanymi akceptowanymi limitami; . 

F
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PROCES ɭ ÊÌÊÏÈɯ ×ÙÖËÜÒÛÜɯ ÖÒÙÌĭÓÖÕÈɯ ×ÙáÌáɯ ÞàÛÞĞÙÊýɯ ÑÈÒÖɯ ÊÌÊÏÈ wysokiego ryzyka 

(oraz o ËÜŊàÔ ×ÙÈÞËÖ×ÖËÖÉÐÌĘÚÛÞÐÌɯÞàÚÖÒÐÌÎÖɯÙàáàÒÈȺɯáɯ×ÖÞÖËÜɯÓÐÊáÉàɯ×ÙÖËÜÊÌÕÛĞÞɯÓÜÉɯÞÈÙÐÈÕÛĞÞɯ

dopuszczalnych zgodnie z zalecanymi ÈÒÊÌ×ÛÖÞÈÕàÔÐɯÓÐÔÐÛÈÔÐȮɯÒÛĞÙÈɯÔÈɯËÜŊàɯÞ×ėàÞɯÕÈɯÊáýĭîȮɯ

ÒÖÔ×ÖÕÌÕÛȮɯ ÑÌËÕÖÚÛÒýɯ ÓÜÉɯ Ú×ÌėÕÐÌÕÐÌɯ ÞàÔÈÎÈĘɯ Þɯ áÈÒÙÌÚÐÌɯ ËÖ×ÈÚÖÞÈÕÐÈȮɯ ÔÖÕÛÈŊÜȮɯ ÐÕÚÛÈÓÈÊÑÐɯ ÓÜÉɯ

testowania. 

 

Ponadto niekt·re ze starszych maszynowych rysunk·w technicznych mogŃ zawieraĺ inne symbole okreŜlajŃce 
kluczowe cechy. SprawdŦ w ZağŃczniku nr 2. 

UWAGA:  
Kluczowe cechy okreŜlone w postaci rysunk·w technicznych i projekt·w oraz symboli X, F i P nazywamy 
kluczowymi cechami produktu (Key Product Characteristics, KPC). Wszystkie wymagania metody ProCert w  
zakresie kluczowych cech majŃ zastosowanie do kluczowych cech produktu. 

 

7.1 Alternatywne Ŝrodki kontroli (AMC) 

Alternatywne Ŝrodki kontroli (Alternate Means of Control, AMC) to typy kontroli jakoŜci, kt·re mogŃ byĺ wymagane 
w przypadku rysunków CCS lub specyfikacji CCS. Kiedy rysunki/ specyfikacje lub warunki wymagajŃ okreŜlonych 
alternatywnych Ŝrodk·w kontroli, producent otrzyma szczeg·ğowe instrukcje z oddziağu zam·wieŒ CCS na temat 
tego, jakie metody AMC sŃ wymagane oraz jak dokumentowane sŃ rejestry i obiektywne dowody zachowania 
zgodnoŜci. 

 
Przykğadowymi alternatywnymi Ŝrodkami kontroli sŃ m.in.: 
identyfikowalnoŜĺ ð produkt·w, komponent·w, materiağ·w  
dodatkowa inspekcja 
100-procentowa inspekcja przeprowadzona przez certyfikowanego operatora lub inspektora 
certyfikat zgodnoŜci lub Ŝwiadectwo materiağowe 
procesowe rozwiŃzania zapobiegajŃce bğňdom 
PoniŨe przedstawiono kroki, o kt·rych wykonanie mogŃ zostaĺ poproszeni dostawcy w ramach AMC: 

¶ analiza systemu pomiarowego powiŃzana z obiektem okreŜlonym w wymaganiach AMC 

¶ dokumentacja AMC jako czňŜĺ planu kontrolnego oraz spos·b identyfikacji kluczowych parametr·w 
wejŜciowych majŃcych wpğyw na wyniki jakoŜci wedğug metod AMC 

¶ walidacja metody kontroli d la AMC 

¶ sprawdzenie, czy metoda kontroli zwiŃzana z AMC jest zgodna z zasadami zr·wnowaŨonego rozwoju 
 

7.2 Poziomy audytów  procesów  

Aby zapewniĺ integralnoŜĺ bieŨŃcych dziağaŒ ProCert, dostawcy muszŃ przeprowadzaĺ okresowe wewnňtrzne audyty 
proces·w gwarantujŃce ciŃgğoŜĺ zgodnoŜci ze standardowymi instrukcjami prac, p lanami kontrolnymi oraz stabilnoŜĺ 
i wydajnoŜĺ proces·w. Audyt musi zawieraĺ potwierdzenie zgodnoŜci z wdroŨonymi kontrolami procesu i weryfikacjň 
rozwiŃzaŒ zapobiegajŃcych bğňdom. (poziomy proces·w audyt·w opisano w glosariuszu w rozdziale 1) 

 

8. PRODUKT NIEZGODNY Z WYMAGANIAMI  

Dostawca nie moŨe pod Ũadnym pozorem wysyğaĺ produktu niezgodnego z wymaganiami bez otrzymania pisemnej 

autoryzacji z CCS.  

W kolejnych rozdziağach okreŜlono i wyjaŜniono kluczowe wymagania jakoŜciowe dotyczŃce niezgodnych produktów.  

8.1. Gw arancja  

OkreŜlone obowiŃzki gwarancyjne dostawcy opisano w Umowie handlowej zawartej miňdzy dostawcŃ a CCS.  

 

P
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8.2. Zidentyfikow any przez dostawcň produkt niezgodny 
z w ymaganiami  

Dostawca moŨe poprzez procesy kontroli jakoŜci lub z raport·w klient·w okreŜliĺ produkty, kt·re zostağy wyprodukowane 

niezgodnie ze specyfikacjami. W takiej sytuacji dostawca zobowiŃzany jest niezwğocznie:  

 

¶ Oddzielenie takich produktów i ocenienie, czy znaleziony w nich bğŃd m·gğ wystŃpiĺ niewykryty 

we wczeŜniejszych partiach produkcji. 

¶ W nastňpujŃcych sytuacjach naleŨy powiadomiĺ CCS, korzystajŃc ze zgğoszenia dostawcy dotyczŃcego 

odchylenia od normy lub bğňdu (SDR):  

- jeŜli brak zgodnoŜci wpğywa na formň, dopasowanie, montaŨ lub funkcjonalnoŜĺ czňŜci;  

- jeŜli istnieje prawdopodobieŒstwo, Ũe niezgodny produkt opuŜciğ juŨ fabrykň;  

- jeŜli niezgodny produkt wpğynie na dostawy do CCS;  

- we wszystkich przypadkach zgğoszenia niezgodnoŜci produktu przez klienta, jeŜli CCS uŨywa podobnego 

produktu.  

Dostawca jest odpowiedzialny za odseparowanie i poddanie kwarantannie niezgodnego materiağu. Niezgodne 

materiağy nie mogŃ byĺ wysyğane, dop·ki odchylenie nie zostanie zatwierdzone. Niezgodne materiağy otrzymane 

przez CCS bez zatwierdzonego SDR zostanŃ odrzucone i zwr·cone do dostawcy. Dostawca zostanie r·wnieŨ obciŃŨony 

dodatkowymi kosztami obsğugi i przesyğki. Materiağy niezgodne nie bňdŃ przetwarzane do momentu zatw ierdzenia 

odchylenia przez kaŨdego wymaganego pracownika CCS.  

8.3. Zidentyfikow any przez CCS produkt niezgodny 
z w ymaganiami  

W nastňpnym paragrafie opisano wymagane dziağania w sytuacji, gdy niezgodne materiağy zostanŃ odkryte przez 
CCS.  
 
NiezgodnoŜci wykryte przed wysğaniem do klienta  

W przypadku niezgodnoŜci leŨŃcych po stronie dostawcy odkrytych przez CCS przed dostawŃ do klienta 

kwestionowane czňŜci/ komponenty zostanŃ zidentyfikowane i odseparowane, aby uniemoŨliwiĺ ich dalsze uŨycie.  

 
Podczas oceny niezgodnoŜci zostanie rozstrzygniňte, czy: 

¶ produkty z defektem sŃ zgromadzone i zwr·cone do dostawc·w zgodnie z procedurami fabrycznymi;  

¶ dostawca bňdzie oddzielaĺ produkty z defektami w plac·wce CCS;  

¶ dostawca bňdzie usuwaĺ defekty produkt·w w plac·wce CCS;  

¶ dostawca zawrze umowň z niezaleŨnŃ firmŃ w celu uzupeğnianie inspekcji w plac·wce CCS lub w lokalnej 
placówce poza terenem; 

¶ w zaleŨnoŜci od warunk·w umowy, CCS naprawi defekty i obciŃŨy dostawcň kosztami tej naprawy.  

 
Dostawcy zobowiŃzani sŃ do zwrotu na rzecz CCS peğnych koszt·w zwiŃzanych z odchyleniami od wymagaŒ 
jakoŜciowych, co obejmuje miňdzy innymi standardowŃ opğatň za przetwarzanie kaŨdego defektu. 
 

Dostawcy, u kt·rych czňstotliwoŜĺ defekt·w podczas 6 miesiňcy (jednostka na milion, PPM) przekracza wymagania 

wydajnoŜciowe na poziomie programu Supplier Gold (p. rozdziağ 11), mogŃ zostaĺ poproszeni o dostarczenie oficjalnego 

planu dziağaŒ naprawczych. Ponadto CCS moŨe wymagaĺ inspekcji przeprowadzonej przez niezaleŨnŃ firmň na koszt 

dostawcy, w niezaleŨnej lokalizacji, lub obecnoŜci przedstawiciela dostawcy w oddziale CCS w celu wspierania prac 

naprawczych.  
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Problem podczas uŨytkowania  

OkreŜlone obowiŃzki gwarancyjne dostawcy dotyczŃce niezgodnych czňŜci wykrytych podczas uŨytkowania oraz 
zwiŃzane z nimi czynnoŜci opisano w Umowie handlowej zawartej miňdzy dostawcŃ a CCS.  

W przypadku wykrycia krytycznego defektu podczas uŨytkowania kolejne kroki postňpowania zostanŃ okreŜlone 

na podstawie szeregu kryteri·w, wğŃcznie z poziomem krytycznoŜci defektu, iloŜci, kosztów i innych czynników. 

Na podstawie takie analizy CCS moŨe wymagaĺ:  

¶ naprawy lub wymiany nieprawidğowych czňŜci w miejscu uŨytkowania przez CCS;  

¶ naprawy lub wymiany nieprawidğowych czňŜci w miejscu uŨytkowania przez dostawcň;  

¶ wycofania produktu ze sprzedaŨy i jego naprawy lub wymiany. We wszystkich powyŨszych wypadkach 
dostawcy sŃ zobowiŃzani do zwrotu na rzecz CCS wszystkich koszt·w zwiŃzanych z naprawŃ defekt·w 

w miejscu uŨytkowania oraz innych koszt·w poniesionych przez CCS na skutek tych defekt·w.  

 

8.4 Raporty niezgodnoŜci/dziağaŒ naprawczych (CAR)  

Zapotrzebowanie na formalny raport niezgodnoŜci lub dziağaŒ naprawczych (Corrective Action Report, CAR) zostanie 

ocenione na podstawie potencjalnego wpğywu na koszty produkcji, wydajnoŜĺ, niezawodnoŜĺ, bezpieczeŒstwo 

i zadowolenie klienta. CCS wymaga od dostawców dostarczenia formalnego pisemnego planu dziağaŒ naprawczych 

w odniesieniu do poszczeg·lnych niezgodnoŜci wykrytych zar·wno w fabryce, jak i podczas uŨytkowania, korzystajŃc 

elektronicznego systemu raportowania dziağaŒ naprawczych Global 8D ZağŃcznik 10. Kiedy CCS zgğasza koniecznoŜĺ 

dziağaŒ naprawczych, dostawca musi zostaĺ poinformowany przez link w wiadomoŜci e-mail z naszego serwera 

gğ·wnego.  

OdpowiedŦ dostawcy na zgğoszenie dziağania naprawczego musi obejmowaĺ okreŜlenie pierwotnej przyczyny, 

dziağania w celu odseparowania produktu z defektem (kr·tkoterminowe dziağania naprawcze) oraz trwağe 

(dğugoterminowe) dziağania naprawcze. CzňŜciŃ dziağania naprawczego musi byĺ okreŜlony plan wdroŨenia z datami 

wdroŨenia i usuniňcia zakwestionowanego materiağu. 

UWAGA: od dostawcy oczekuje siň zastosowania rozwiŃzaŒ zapobiegajŃcych bğňdom we wszystkich dziağaniach 

naprawczych.  

Powiadomienie o dziağaniu odseparowania produktu z defektem (kroki D1ïD3) musi zostaĺ przekazane do CCS w 

ciŃgu 24 godzin od otrzymania zgğoszenia dziağania naprawczego. Analiza problemu prowadzŃca do okreŜlenia 

pierwotnej przyczyny problemu musi zostaĺ przeprowadzona w rozsŃdnym czasie uzgodnionym ze zgğaszajŃcŃ 

plac·wkŃ CCS. Raport 8D bňdzie traktowany jako niekompletny, dop·ki proponowane dziağania naprawcze i 

prewencyjne nie zostanŃ zatwierdzone przez CCS.  
 

9. ZARZłDZANIE ZMIANł  

Po zatwierdzeniu procesu produkcji (PPAP) dostawca nie moŨe wprowadzaĺ Ũadnych zmian do produktu lub procesu 

bez wczeŜniejszego pisemnego powiadomienia CCS oraz akceptacji CCS. Ten wym·g dotyczy r·wnieŨ 

poddostawców.  

Zmiany definiowane sŃ jako modyfikacje projektu produktu, specyfikacji produkcji, zakupionych czňŜci, materiağ·w 

lub usğug, lokalizacji produkcji, metod produkcji, testowania, przechowywania, pakowania, konserwacji lub 

dostawy. 

UWAGA: zmiany obejmujŃ teŨ jakiekolwiek zmiany oprogramowania, oprogramowania ukğadowego oraz 
jakiejkolwiek czňŜci programistycznej wbudowanej w produkt sprzedawanej bezpoŜrednio do lub przez CCS.  

46 & ȯɯÚÒÖÕÚÜÓÛÜÑɯÚÐýɯáÌɯÚÞÖÐÔɯÖËËáÐÈėÌÔɯ""2ɯÐɯáÈ×àÛÈÑɯÖɯÛÌÙÔÐÕàɯÞàÕÐÒÈÑëÊÌɯáɯ×ÙÖÊÌÚÜɯ×ÖÞÐÈËÈÔÐÈÕÐÈɯÖɯ

zmianach.  

W przypadku trwağej zmiany produktu CCS zastrzega sobie prawo do ponownej kwalifikacji produktu. Formularze 

dotyczŃce odchylenia od normy lub bğňdu (SDR) wykorzystywane sŃ do przekazywania wszystkich zgğoszeŒ odchyleŒ 

i zmian procesu, zar·wno tymczasowych i trwağych. 
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9.1. Formularze odchylenia od normy lub bğňdu (SDR)  

Przed wysğaniem jakiegokolwiek niezgodnego produktu lub produktu wytworzonego podczas procesu innego niŨ 

w czasie PPAP, dostawcy muszŃ dostarczyĺ wypeğniony formularz SDR ZağŃcznik 9 do Umowy zakupu zawartej z CCS 

(KupujŃcym) do zatwierdzenia.  

Formularz SDR musi zawieraĺ nastňpujŃce informacje:  

bieŨŃcy proces/ produkt 

1. proponowane odchylenia/ zmiany 

2. proponowane plany testowe do kwalifikacji i walidacji 

3. przyczyny odchyleŒ i niezgodnoŜci wraz z odpowiednimi danymi,  

4. okreŜlenie, czy dana zmiana jest trwağa, czy tymczasowa; zmiany Ătymczasoweò muszŃ zawieraĺ okreŜlonŃ 

liczbň czňŜci lub okres waŨnoŜci danych z SDR,  

5. plany zminimalizowania szk·d odnoszŃce siň do jakiegokolwiek ryzyka powodowanego zmianŃ procesu lub 

niezgodnoŜciŃ produktu, 

6. dokğadnŃ listň numer·w czňŜci wğŃcznie z opisem czňŜci wedğug oddziağu (oddziağ·w) CCS. 

Niezgodne materiağy otrzymane przez CCS bez zatwierdzonego SDR zostanŃ odrzucone i zwr·cone do dostawcy. 

Dostawca zostanie r·wnieŨ obciŃŨony wszystkimi dodatkowymi kosztami obsğugi i przesyğki.  

Po zatwierdzeniu wszystkie materiağy wysğane do CCS z zağŃczonŃ kopiŃ zatwierdzonego formularza SDR. CCS zastrzega 

sobie prawo do zgğoszenia pisemnego planu dziağaŒ naprawczych w postaci raportu dziağaŒ naprawczych (CAR).  

JeŜli akceptacja nie zostanie przyznana, naleŨy podsumowaĺ pow·d jej braku na formularzu zgğoszenia i zwr·ciĺ go 

do dostawcy.  

Formularze SDR nie mogŃ byĺ uŨywane do tuszowania lub zastňpstwa braku odpowiednich system·w kontroli jakoŜci 
w lokalizacji dostawcy. CCS traktuje nadmierne wykorzystanie formularzy SDR do zgğaszania niezgodnoŜci 
materiağowych jako naruszenie i oznakň, Ũe dostawca moŨe mieĺ powaŨne luki w systemie jakoŜci.  

9.2. Odchylenie/zmiana produktu  

W okreŜlonych przypadkach odchylenie od wymagaŒ i specyfikacji CCS moŨe byĺ konieczne po stronie dostawcy.  

JeŜli zmiany nie wpğywajŃ na dopasowanie, montaŨ, formň lub funkcjonalnoŜĺ produktu, formularz SDR moŨe byĺ 

dostarczony w przypadku:  

¶ niezgodnych materiağ·w wykrytych w plac·wce dostawcy,  

¶ zgğoszenia substytu tu materiağu.  

9.3. Odchylenie/zmiana procesu  

Odchylenia od procesu sŃ nieuniknionym rezultatem jakiejkolwiek  modyfikacji procesu, która prowadzi do zmiany 

procesu w odniesieniu do stanu procesu aktualnego d la etapu akceptacji PPAP.  

CCS oczekuje, Ũe dostawcy bňdŃ nieustannie dŃŨyĺ do poprawy jakoŜci i zmniejszania odchyleŒ od procesu 

poprzez systemowe ulepszenia. Aby osiŃgnŃĺ te cele, dostawcy mogŃ potrzebowaĺ odchyleŒ od procesu, zar·wno 

tymczasowych, jak i stağych, w zwiŃzku ze zmianami projektowymi lub innymi nieprzewidzianymi okolicznoŜciami 

(np. zmiany wyposaŨenia/ narzňdzi, zmiany kluczowych poddostawc·w itp.).  

CCS moŨe wymagaĺ od dostawcy zachowania bezpiecznego zapasu produktu wykonanego zgodnie z pierwotnym 

procesem w okresie sprawdzania rezultatów wprowadzonych celowo zmian. Taki zapas bezpieczeŒstwa moŨe byĺ 

potem normalnie wykorzystany w produkcji. 

Przenoszenie prac z jednej plac·wki produkcyjnej do innej wymaga wczeŜniejszego powiadomienia CCS i zakupu 

poprzez formularz SDR. Dostawcy dokonujŃcy takiego przeniesienia zobowiŃzani sŃ do wykonania tych kroków 
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zgodnie z oczekiwaniami CCS. Wymagania CCS mogŃ obejmowaĺ miňdzy innymi utrzymywanie zapasu 

bezpieczeŒstwa, oceny wydajnoŜci przed przeprowadzkŃ i po niej oraz ponownŃ kwalifikacjň produktu w nowej 

lokalizacji. 

10. REJESTR IDENTYFIKOWALNOśCI I JAKOśCI 

IdentyfikowalnoŜĺ:  

produkty wymagajŃce identyfikowalnoŜci zostanŃ okreŜlone podczas fazy opracowania projektu. JeŜli wymagana 

jest identyfikowalnoŜĺ, CCS bňdzie wsp·ğpracowaĺ z dostawcami w celu opracowania akceptowalnego systemu. 

Dostawcy bňdŃ informowani o wymaganiu identyfikowalnoŜci poprzez specyfikacje i rysunki techniczne. Zam·wienia 

zakupu (Purchase Orders, PO) bňdŃ obejmowaĺ to wymaganie.  

Dokumentacja:  

proces certyfikacji dostawcy oraz dane testowe lub dane wynik·w inspekcji muszŃ zostaĺ dostarczone do CCS na 

ŨŃdanie. Dokumentacja musi byĺ przechowywana przez dostawcň przez dziesiňĺ (10) lat po dostawie danego produktu. 

To wymaganie nie ma pierwszeŒstwa przed przepisami prawa w zakresie przechowywania dokumentacji. O 

wszelkich wyjŃtkach naleŨy powiadomiĺ CCS, skğadajŃc formularz SDR. 

MoŨe byĺ wymagane okreŜlone dane do dostarczenia wraz z produktem. NaleŨy to uzgodniĺ z dziağem jakoŜci oddziağu CCS.  
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11. PROGRAM SUPPLIER GOLD 

Program Supplier Gold firmy UTC to metoda odr·Ũniania dostawc·w pracujŃcych aktualnie na r·Ũnych poziomach 

wydajnoŜci dostawy i jakoŜci. To spos·b znalezienia wŜr·d naszych dostawc·w tych, kt·rzy osiŃgnňli Ŝwiatowej klasy 

poziom wydajnoŜci, i wyr·ŨniajŃ siň nieustannym dŃŨeniem do doskonağoŜci rezultat·w pracy.  

W programie oceniane sŃ cztery poziomy wykonywania pracy. Wszyscy dostawcy w programie muszŃ osiŃgaĺ 
poziomy Performing lub Gold. Dostawcy, kt·rych praca nie pozwala na osiŃgniňcie co najmniej poziomu Performing, 
muszŃ przygotowywaĺ plan poprawy do zweryfikowania przez CCS. 

 
JakoŜĺ

(a)
 

Dostawa
(a) 

(OTD) 
Praca zgodna z zasadami 
zr·wnowaŨonego rozwoju 

Zadowolenie 
klienta 

Ocena zasad BHP 
dostawcy (BHP) 

 

Wysoki 
poziom 

(jednostka 
na milion) 

Niski poziom
(b)  

(odchylenia)     

Gold <̆
c
> 0* 0* 100* 12 miesiňcy > 6,0 

> 80%  
dla 4 kategorii  
+ prawidğowa 
odpowiedŦ na 

wszystkie pytania 
z poziomu Gold 

Performing 
(osiŃgajŃcy wyniki 
na spodziewanym 

poziomie) 

< 500 

< 5 lub  
< 500 PPM 
(jednostek 
na milion) 

> 95% 
   

Progressing 
(robiŃcy postňpy) 

< 1500 
< 15 lub  

< 1500 P̆PM 
> 85% 

   

Underperforming 
(osiŃgajŃcy 

gorsze wyniki 
od spodziewanych) 

> 1500 

> 15 i  
> 1500 PPM 
(jednostek 
na milion) 

< 85% 

1 ) W ciŃgu ostatnich 
6 nastňpujŃcych po sobie 

miesiňcy lub  

2) 12 w ciŃgu ostatnich 
18 nastňpujŃcych po sobie 
miesiňcy lub ostatnich 

3 nastňpujŃcych po sobie 
miesiňcy >-Progressing 

  

a) Poziomy wynik·w w zakresie jakoŜci i dostawy bazujŃ na bieŨŃcych danych liczbowych z ostatnich 6-miesiňcy w zakresie wszystkich poziom·w wydajnoŜci prac, z wyjŃtkiem poziomu Gold.  

b) Dostawcy mniejszej iloŜci produkt·w (< 10 390 sztuk/rok) 

c) Poziom certyfikacji Gold wymaga r·wnieŨ przeprowadzanej przez UTC w plac·wce dostawcy walidacji 3HA 

* Zgodnie z parametrami lub najlepszy w klasie 

Dodatkowe informacje moŨna znaleŦĺ na stronie dla dostawc·w pod adresem UTC.com  

12. ZRčWNOWAŧONY ROZWčJ  

Firma UTC okreŜliğa cele w zakresie zr·wnowaŨonego rozwoju na rok 2020 dla dostawc·w z poziomu Gold. Cela te 
bňdŃ kontynuacjŃ formalnych cel·w programu udoskonaleŒ dotyczŃcych Ŝrodowiska oraz bezpieczeŒstwa i higieny 
pracy ustanowionych przez UTC po raz pierwszy w 1992 roku. Te wymagania w zakresie zr·wnowaŨonego rozwoju 
bňdŃ realizowane etapami w nadchodzŃcych latach, jak przedstawiono poniŨej. 
 
Firma UTC okreŜliğa jedenaŜcie wymagaŒ programowych w zakresie zr·wnowaŨonego dla dostawc·w z poziomu 
Gold: 
 

1. Dostawca bňdzie mieĺ kodeks etyczny oraz kodeks postňpowania zgodnie ze zr·wnowaŨonym rozwojem 
odpowiedni d la swojej dziağalnoŜci biznesowej (2017). 

2. Dostawca bňdzie formalnie, na poziomie kierownictwa ð dyrektora generalnego lub rady nadzorczej ð 
zaangaŨowany w nieustanne doskonalenie proces·w Ŝrodowiskowych i BHP (2017). 

3. Dostawca bňdzie korzystaĺ z odpowiedniego, udokumentowanego na piŜmie systemu zarzŃdzania miejscem 
pracy w zakresie Ŝrodowiskowym i BHP (2017). 

4. Dostawca bňdzie mieĺ aktualny wsp·ğczynnik wypadk·w < 3,0 (2017). 
5. Dostawca bňdzie przeprowadzaĺ analizň pierwotnych przyczyn problemu po wystŃpieniu kaŨdego powaŨnego 
lub Ŝmiertelnego wypadku (2017). 

6. Dostawca bňdzie prezentowaĺ corocznŃ poprawň zuŨycia energii (2017). 
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7. Dostawca bňdzie mieĺ ustalone formalnie cele Ŝrodowiskowe i w zakresie BHP (2018). 
8. Dostawca bňdzie prezentowaĺ corocznŃ poprawň bezpieczeŒstwa w miejscu pracy (2018). 
9. Dostawca bňdzie prezentowaĺ corocznŃ poprawň zuŨycia wody (2018). 
10. Dostawca uwzglňdni realizacjň formalnych cel·w w zakresie Ŝrodowiska i BHP w wynagrodzeniu kierownictwa 

(2019). 
11. Dostawca bňdzie prezentowaĺ corocznŃ poprawň wykorzystania surowców wtórnych (2019). 

 

13. GLOSARIUSZ: DEFINICJE I SKRÓTY  

8D  
Proces rozwiŃzywania problem·w opracowany przez Ford Motor Company. Nazwa Ă8Dò pochodzi od oŜmiu 
dyscyplin powiŃzanych z tŃ metodologiŃ rozwiŃzywania problem·w. CCS wdroŨyğa proces 8D do rozwiŃzywania 
zar·wno wewnňtrznych, jak zewnňtrznych problem·w.  

ACE 
Achieving Competitive Excellence (ACE) to system dziağania UTC i CCS. ACE to skoncentrowana na kliencie oraz 
bazujŃca na procesach metodologia prowadzŃca do osiŃgania wiňkszego zadowolenia klienta oraz lepszych wynik·w 
biznesowych.  

WydajnoŜĺ 
To gotowoŜĺ procesu do wytworzenia produktu zgodnie z ustalonymi limitami. ĂPoprawa wydajnoŜci procesuò 
obejmuje podejmowanie krok·w majŃcych na celu ograniczenie liczby odchyleŒ od ustalonych akceptowalnych 
limitów.  

Indeks wydajnoŜci  
To porównanie dopuszczalnej tolerancji do poziomu tolerancji wykorzystanego w procesie na podstawie kontroli 
statystycznej.  

Cpk 
Indeks wydajnoŜci bňdŃcy podstawŃ opierajŃcy siň centrowaniu procesu i definiowany jako minimum planu kontroli CP 
Upper (Cpu) lub planu CP Lower (Cpl). Odnosi mierzony dystans miňdzy ŜredniŃ procesu i najbliŨszym limitem specyfikacji 
do poğowy rozpiňtoŜci procesu.  

Cpl 
Mierzy odlegğoŜĺ Ŝredniej procesu do niŨszego limitu specyfikacji. 

Cpu 
Mierzy odlegğoŜĺ Ŝredniej procesu do wyŨszego limitu specyfikacji. 

Standardowe artykuğy komercyjne (Off the Shelf items, COTS) 

Standardowe artykuğy komercyjne lub artykuğy katalogowe wybrane ze standardowej linii czňŜci dostawcy. 

CCS nie prowadzi kontroli projektu takich artykuğ·w. CCS nie ma przeznaczonych do tych artykuğ·w rysunk·w 

technicznych ani specyfikacji zakupionych czňŜci. CzňŜci, kt·re nie sŃ specjalnie obrabiane dla CCS. CzňŜci 

wykorzystywane w wielu branŨach i przez wielu klient·w. Oto kilka przykğad·w:  

elektronika (kondensatory, diody, rezystory), powszechnie uŨywane mocowania (nakrňtki, Ŝruby, uszczelki, podkğadki itp.).  

Raport dziağaŒ naprawczych (CAR) 

Formalne zgğoszenie CCS do wyeliminowania przyczyny (przyczyn) istniejŃcego braku zgodnoŜci bŃdŦ innej 

niepoŨŃdanej sytuacji, aby zapobiec ich ponownemu wystŃpieniu.  

Plan kont roli (CP) 

Metodologia kontrolowania czňŜci i proces·w majŃca na celu zapewnienie, Ũe wszystkie rezultaty proces·w pozostajŃ 

pod stağŃ kontrolŃ. Taki plan jest wykorzystywany i utrzymywany podczas cağego cyklu Ũycia produktu. Plan mus byĺ 

dostosowywany do zmiennych warunk·w procesu poprzez pisemne opisy dziağaŒ wymaganych na kaŨdym etapie 

procesu, od otrzymania po wysyğkň.  

Artykuğ o znaczeniu kluczowym  

KaŨdy komponent, materiağ, ukğad lub kompletny system, kt·ry zostağ wybrany do produkcji i identyfikowalnoŜci 

podczas uŨytkowania w celu speğnienia wymagaŒ raportowych w zakresie bezpieczeŒstwa lub w do cel·w analizy 

niezawodnoŜci artykuğ·w o wysokim koszcie/ wysokich korzyŜciach. Na przykğad model kompresora lub dany 

elektroniczny moduğ sterowania moŨe byĺ oznaczony jako artykuğ Ăidentyfikowalnyò ze wzglňdu na wysokie koszty 

jego wymiany. Zaw·r pieca gazowego moŨe byĺ oznaczony z powodu potrzeb raportowych w zakresie 
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bezpieczeŒstwa. 

Dostarczane programow anie 

Cağe oprogramowanie przeznaczone do wykorzystania w sprzedawanych CCS produktach, wğŃcznie z oprogramowaniem 

wbudowanym w dostarczany sprzňt i dostarczane oprogramowanie ukğadowe. PrzejdŦ do rozdziağu 9: ZarzŃdzanie zmianŃ. 

Wskazane Ŧr·dğo zakupu 
KaŨdy poddostawca dostarczajŃcy materiağy, komponenty, oprogramowanie lub usğugi przeznaczone do 
wykorzystania przez CCS.  

Analiza trybu defektu i jego wpğywu (FMEA)  

Zapobiegawcza technika analityczna do metodologicznego analizowania przyczyn i efektów potencjalnych defektów 

i usterek produktu lub procesu. Produkty i procesy sŃ badane pod kŃtem wszystkich potencjalnych usterek i bğňdów, 

kt·re mogŃ wystŃpiĺ. Dla kaŨdego potencjalnego defektu przeprowadzana jest ocena jego wpğywu na system 

i dotkliwoŜĺ. Przeprowadzana jest weryfikacja podjňtych (lub planowanych) dziağaŒ, kt·re majŃ zminimalizowaĺ 

prawdopodobieŒstwo wystŃpienia takiego defektu lub zminimalizowaĺ jego wpğyw.  

 

WskaŦnik powtarzalnoŜci i odtwarzalnoŜci (Gage R&R) 

Ocena dokğadnoŜci skalowania przyrzŃdu pomiarowego poprzez sprawdzenie, czy wykonane nim pomiary sŃ 

powtarzalne i odtwarzalne. 

Kluczow a charakterystyka (KC) 

KaŨda cecha materiağu, procesu, czňŜci, montaŨu lub testu, kt·rej odchylenia ponad lub poniŨej okreŜlonych wymagaŒ 

majŃ znaczny wpğyw na dopasowanie, montaŨ, formň i funkcjonalnoŜĺ produktu lub inne oczekiwane rezultaty. 

Dlatego musi byĺ kontrolowany przy pomocy ustalonych akceptowalnych limitów w trakcie procesu 

certyfikacyjnego. 

Kluczowe parametry wejŜciowe procesu (KPI) 

Podzbi·r parametr·w wejŜciowych procesu lub ich cech, kt·re sŃ kluczowe do dziağania cağego procesu i wytworzenia 

odpowiedniego produktu/ rezultatu.  

Kluczow a cecha produktu (KPC) 

Kluczowa charakterystyka produktu to cecha produktu wskazana na rysunku technicznym lub dotyczŃcej go 

dokumentacji technicznej wedğug opisu w podrozdziale 5.1.3 Zazwyczaj sŃ kluczowe dla bezpieczeŒstwa, 

funkcjonalnoŜci oraz z wyjŃtkami kluczowe dla cech produktu, kt·re muszŃ byĺ kontrolowane i utrzymywane 

w ustalonych limitach akceptacji poprzez proces certyfikacyjny 

 

Poziomy audytów  procesów  (LPA) 
System audytów procesu produkcyjnego przeprowadzanych na r·Ũnych etapach zarzŃdzania. Kluczowe cechy 
produktu sŃ czňsto audytowane w celu weryfikacji zgodnoŜci ze standardami i zapewnienie, Ũe wydajnoŜĺ i rezultaty 
prac siňgajŃ oczekiwanych poziom·w. 

Produkty/usğugi niezgodne 

Niespeğnienie okreŜlonych wymagaŒ, wğŃcznie z kwestiami bezpieczeŒstwa.  

Terminow a dostaw a (OTD) 

Liczba artykuğ·w wyszczeg·lnionych w zam·wieniu dostarczonych na czas i w odpowiednim dniu i jakoŜci 

podzielona przez cağkowitŃ liczbň wymaganych artykuğ·w z zamówienia.  

Seria czňŜci 
Grupa powiŃzanych produkt·w, kt·re podlegajŃ podobnym krokom procesowym z uŨyciem typowego wyposaŨenia 
w strumieniu wartoŜci. 

CzňŜci na milion (PPM) 

Zmierzony wsp·ğczynnik defekt·w produktu obliczany jako: PPM = (cağkowita liczba czňŜci z defektem) x 1 000 000 /  

(cağkowita liczba otrzymanych czňŜci).  

Gwarancja przedğoŨonej czňŜci (PSW)  

Gwarancja obejmuje dostawcň, informacje o czňŜci, wymaganŃ dokumentacjň, gwarancjň dostawcy i dyspozycje CCS. 

Zatwierdzenie gwarancji przedğoŨonej czňŜci przez CCS upowaŨnia dostawcň do rozpoczňcia produkcji.  

WydajnoŜĺ procesu  
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Zakres naturalnych odchyleŒ wystňpujŃcych w procesie powodowanych przez system lub typowe przyczyny. 

Na wydajnoŜĺ procesu skğadajŃ siň trzy waŨne elementy:  

specyfikacja projektu,  

centrowanie naturalnych odchyleŒ,  

zakres lub rozpiňtoŜĺ odchyleŒ.  

WaŨnym elementem wydajnoŜci procesu jest ocena powiŃzania miňdzy naturalnymi odchyleniami procesu 

i specyfikacjami projektu. Te powiŃzania czňsto sŃ okreŜlane przy pomocy pomiar·w nazywanych wskaŦnikami 

wydajnoŜci procesu. Najczňstszym wskaŦnikiem jest Cpk.  

Certy fikacja procesu  

Certyfikacja procesu (ProCert) to metodologia CCS majŃca na celu wypracowanie i utrzymanie kontrolowanych 

statystycznie i wydajnych proces·w produkcji, dziağalnoŜci biznesowej, wsparcia, konserwacji, montaŨu i testowania.  

Materiağy i usğugi produkcyjne  

ObejmujŃ czňŜci, komponenty lub surowe materiağy bezpoŜrednio uŨywane w wytwarzaniu produkt·w dla CCS; 

zaprojektowane przez dostawcň produkty bňdŃce komponentami produkt·w CCS lub elementem ich montaŨu oraz 

koŒcowe produkty marki CCS. 

Proces produkcji i zatwierdzania czňŜci (PPAP)  
Proces definiujŃcy og·lne wymagania zatwierdzenia produkcji czňŜci. Celem procesu PPAP jest okreŜlenie, czy cağa 
projektowa dokumentacja techniczna klienta i wymagania specyfikacji zostağy odpowiednio zrozumiane przez 
dostawcň, oraz czy proces ma potencjağ wytwarzania produkt·w sp·jnie speğniajŃcych te wymagania podczas 
faktycznego procesu produkcji, zgodnie z uzgodnionym tempem produkcji. 

Q-Plus (Q+) 

Opracowany przez UTC standard zarzŃdzania jakoŜciŃ, na podstawie kt·rego dostawcy sŃ oceniani na czterech 

poziomach zgodnoŜci.  

PowtarzalnoŜĺ 

Ocena odchyleŒ od systemu pomiarowego spowodowanych przez poğŃczenie odchyleŒ z r·Ũnych Ŧr·değ poprzez 

wskaŦnik lub narzňdzia testowe przy korzystaniu przez tego samego operatora, w tych samych warunkach 

Ŝrodowiskowych.  

OdtwarzalnoŜĺ 

Odchylenia od Ŝrednich wartoŜci pomiar·w przy korzystaniu przez wiňcej niŨ jednego operatora, w innych warunkach 

Ŝrodowiskowych narzuconych przez wskaŦniki lub narzňdzia testowe.  

Analiza wydajnoŜci pr·bnej serii produkcyjnej (Run-at-Rate) 

Ustandaryzowana analiza wydajnoŜci produkcji do weryfikacji prawidğowych czas·w cykl·w oraz speğnienia 
wymagaŒ jakoŜciowych i wynik·w zgodnych z planem. 

Formularze odchylenia od normy lub bğňdu (SDR)  

Formularz przekazywany przez dostawcň sğuŨŃcy do dokumentacji i zgğaszania do zatwierdzenia kaŨdego produktu 

lub odchylenia w procesie.  

United Technologies Corporat ion (UTC) 

Przedsiňbiorstwo macierzyste CCS i innych firm UTC, wğŃcznie z Otis, Pratt & Whitney i United Technologies 

Aerospace (UTAS).  

Przenoszenie prac  

Przenoszenie prac oznacza kaŨde przeniesienie produkcji z jednej plac·wki do drugiej.  

14. MATERIAĞY REFERENCYJNE  

Dostawca ponosi odpowiedzialnoŜĺ za zapewnienie, Ũe pracuje zgodnie z najnowszŃ wersjŃ specyfikacji wymienionej 
w tym dokumencie oraz z wymaganiami zamówienia.  

W niŨej wymienionych publikacjach znajdujŃ siň dodatkowe informacje dotyczŃce procesów zapewnienia jakoŜci 

i technik om·wionych w niniejszej instrukcji. Informacje te sŃ r·wnieŨ dostňpne dla dostawc·w poprzez ich osoby 

kontaktowe z CCS.  
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Å Prezenty biznesowe od dostawc·w, Zasady etyki w UTC 

Å Wrňczanie i przyjmowanie prezent·w biznesowych, Zasady etyki w UTC. 

 
NastňpujŃce publikacje sŃ dostňpne za poŜrednictwem Automotive Industry Action Group (AIAG).  

MoŨna je zam·wiĺ online ze strony: http:/ / www.aiag.org.  

Ǐ Zaawansowane planowanie jakoŜci produktu (Advanced Product Quality Planning, APQP) i plan kontroli 
(CP).  

Ǐ Analiza systemu pomiarowego (Measurement System Analysis, MSA).  

Ǐ Analiza trybu potencjalnego defektu i jego wpğywu (Failure Mode and Effects Analysis, FMEA).  

Ǐ Proces produkcji i zatwierdzania czňŜci (PPAP).  

Ǐ Statystyczna kontrola procesu (SCP).  
 

 

 

15. ZAĞłCZNIKI  

ZağŃcznik 1 ð Wymagania PPAP 
 
PoniŨszy harmonogram przedstawia, jak powinny wyglŃdaĺ zgğoszenia i ich zatwierdzanie PPAP w cyklu  
opracowania nowego produktu 
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W poniŨszej tabeli wymagaŒ zdefiniowano dokumentacjň/ dane niezbňdne do wysğania do CCS lub do zachowania 
przez dostawcň. 

Wymagania PPAP/Tabela zgğoszeŒ i dokumentacji 

  Poziom 1 Poziom 2 Poziom 3 Poziom 4 Poziom 5 
1  Zapis z projektu R S S * R 

 Řƭŀ ǿƱŀǎƴȅŎƘ ƪƻƳǇƻƴŜƴǘƽǿ R R R * R 
 dla wszystkich innych 

ƪƻƳǇƻƴŜƴǘƽǿκǎȊŎȊŜƎƽƱƻǿȅŎƘ 
informacji 

R S S * R 

2  Dokumenty zmiany technologicznej, 
ƧŜǏƭƛ ǎŊ ƻōŜŎƴŜ 

R S S * R 

3  Zatwierdzenie przez DȊƛŀƱ ¢ŜŎƘƴƻƭƻƎƛƛ 
YƭƛŜƴǘŀΣ ƧŜǏƭƛ wymagane 

R R S * R 

4  FMEA projektu R R S * R 
5  5ƛŀƎǊŀƳȅ ǇǊȊŜǇƱȅǿǳ ǇǊƻŎŜǎǳ R R S * R 
6  FMEA procesu R R S * R 
7  Plan kontroli R R S * R 
8  Badanie analizy systemu pomiarowego R R S * R 
9  Wyniki pomiaru wymiarów R S S * R 
10  ²ȅƴƛƪƛ ƳŀǘŜǊƛŀƱƽǿ ƛ ƻǎƛŊƎƽǿ R S S * R 
11  ²ǎǘťǇƴŜ ōŀŘŀƴƛŜ ǇǊƻŎŜǎǳ R R S * R 
12  Dokumentacja kwalifikowanego 

laboratorium 
R S S * R 

13  wŀǇƻǊǘ ȊŀǘǿƛŜǊŘȊŜƴƛŀ ǿȅƎƭŊŘǳ ό!!wύ S S S * R 
 WŜǏƭƛ Ƴŀ ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛŜ    *  

14  Próbka produktu R S S * R 

15  Próbka wzorcowa R R R * R 

16  Pomoce kontrolne R S S * R 

17  ½ŀǇƛǎȅ ȊƎƻŘƴƻǏŎƛ R R S * R 

18  DǿŀǊŀƴŎƧŀ ǇǊȊŜŘƱƻȍƻƴŜƧ ŎȊťǏŎƛ όt{²ύ S S S S R 

S = bňdzie zgğoszone do CCS. Kopia powinna zostaĺ zachowana w siedzibie dostawcy. 

R = do zachowania w siedzibie dostawcy dostňpny na ŨŃdanie dla CCS 

* = do zachowania w siedzibie dostawcy i wysyğana na ŨŃdanie do CCS 
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Zdefiniowane elementy procesu PPAP 
1. Zapis z projektu 
NaleŨy dostarczyĺ wydrukowanŃ kopiň rysunk·w technicznych. JeŜli za projekt odpowiada CCS, bňdzie to 
kopia specyfikacji lub rysunek wysyğany razem z zam·wieniem (PO). JeŜli dostawca odpowiada za projekt, 
rysunki bňdŃ udostňpnione w systemie dostawcy. Rysunek techniczny/ specyfikacja z opisem w polach tekstowych 
(dymkach): dostawca musi ponumerowaĺ kaŨdy element oraz wymaganie w zapisie projektu. Numeracja musi 
odpowiadaĺ udokumentowanym wynikom inspekcji (wğŃcznie z notatkami, uwagami i specyfikacjami na temat 
standardowej tolerancji odchyleŒ i kaŨdŃ innŃ informacjŃ majŃcŃ znaczenie w projekcie czňŜci). 

2. Dokumenty autoryzowanej zmiany technologicznej (oraz uwagi) 
JeŜli jest to wymagane przy formalnej zmianie procesu, naleŨy zağŃczyĺ zatwierdzony formularz odchylenia od 
normy lub bğňdu (SDR). 

3. Zatwierdzenie przez Dziağ Technologii Klienta 
JeŜli jest to wymagane przed zatwierdzeniem przez dziağ technologii CCS wszystkich technologicznych 
test·w kwalifikacyjnych, naleŨy zağŃczyĺ zatwierdzony formularz odchylenia od normy lub bğňdu (SDR).  

4. Analiza FMEA projektu  
JeŜli dostawca odpowiada za projekt, naleŨy zağŃczyĺ sprawdzonŃ i podpisanŃ kopiň analizy FMEA projektu 
(DFMEA). JeŜli ustalono, Ũe analiza DFMEA obejmuje kontrolowanŃ wğasnoŜĺ intelektualnŃ dostawcy (IP), analiza 
DFMEA moŨe byĺ sprawdzona i zatwierdzona przez dziağy technologii i jakoŜci CCS. JeŜli CCS odpowiada 
za projekt, musi udostňpniĺ listň kluczowych cech dostawcy, aby dostawca m·gğ odnieŜĺ siň do nich w analizie 
PFMEA i planie kontroli. Zazwyczaj ma to miejsce podczas spotkania dotyczŃcego wykonalnoŜci projektu.  

5. Diagram przepğywu procesu 
Kopia przepğywu procesu obejmujŃca wszystkie kroki i kolejnoŜĺ procesu produkcji, wğŃcznie z nowymi 
komponentami. 

6. Analiza rodzajów i skutków wad procesu (PFMEA) 
Kopia analizy rodzajów i skutków wad procesu (PFMEA), sprawdzona i podpisana przez dostawcň i klienta. 
Analiza PFMEA powinna odnosiĺ siň do potencjalnych tryb·w awaryjnych podczas kaŨdego kroku opisanym 
w dokumentacji przepğywu procesu. [wğŃcznie z opakowaniem i etykietami]. Wszystkie kluczowe cechy i 
kluczowe cechy produktu muszŃ byĺ objňte analizŃ PFMEA. 

7. Plan kontroli  
Kopia planu kontroli, sprawdzona i podpisana przez dostawcň i klienta. Plan kontroli obejmuje kroki analizy 
PFMEA. Wszystkie kluczowe cechy i kluczowe cechy produktu muszŃ zostaĺ okreŜlone i zawarte w planie 
kontroli. 

8. Badanie analizy systemu pomiarowego (MSA)  
MSA zazwyczaj obejmuje WskaŦnik powtarzalnoŜci i odtwarzalnoŜci (Gage R&R) kluczowych cech (KC) 
i kluczowych cech produktu (KPC). Badanie MSA wymagane jest zarówno d la zmiennych, jak i atrybutów.  

9. Wyni ki pomiarowe 
Lista wszystkich wymiar·w umieszczona na rysunku technicznym/ specyfikacjŃ z opisami w polach tekstowych 
(dymkach). Lista przedstawia cechy produktu, specyfikacjň, wyniki pomiar·w i ocenň, czy dany wymiar jest 
prawidğowy lub nieprawidğowy. CCS zdefiniuje poziom jakoŜci wymagany dla rozkğadu wymiar·w, 
zazwyczaj 3ï5-czňŜciowego. Dostosowanie moŨliwe jest jednak w specjalnych okolicznoŜciach, takich jak 
zastosowanie form wielogniazdowych. 

10. Wyniki badaŒ materiağ·w i osiŃg·w 
Podsumowanie kaŨdego testu, jakiemu poddane sŃ czňŜci. Wymagania te zazwyczaj sŃ uzgadniane przez dostawcň 
i CCS podczas spotkania dotyczŃcego wykonalnoŜci projektu. Takie podsumowanie zawiera listň wszystkich 
przeprowadzonych pojedynczych test·w, specyfikacjň, wyniki i ocenň pozytywnŃ/ negatywnŃ. NaleŨy teŨ dostarczyĺ 
dane dodatkowe, ale moŨna je zağŃczyĺ po zakoŒczeniu test·w. Ponadto ta sekcja obejmuje listň wszystkich 
certyfikacji materiağ·w (stal, tworzywa sztuczne, galwanizowane itp.), zgodnie z wydrukiem/ specyfikacjŃ. 
Faktyczne certyfikacje materiağ·w naleŨy doğŃczyĺ do wysyğki.  

11. Wstňpne badanie procesu 
Zazwyczaj w tej sekcji przedstawiane sŃ wszystkie wykresy statystycznej kontroli procesu, pokazujŃce wpğyw 
na najbardziej kluczowe cechy. Celem tego dokumentu jest przedstawienie, Ũe kluczowe procesy majŃ stabilny 
poziom odchyleŒ i odbywajŃ siň blisko ustalonej wartoŜci nominalnej. Wszystkie zdefiniowane przez CCS 
kluczowe cechy oraz zdefiniowane przez dostawcň kluczowe cechy produktu muszŃ obejmowaĺ to badanie.  

12. Dokumentacja kwalifikowanego laboratorium 
Kopia wszystkich certyfikat·w laboratoryjnych (np. ISO 17025, TS) laboratori·w przeprowadzajŃcych testy 
opisane w rozdziale 10. 

http://en.wikipedia.org/wiki/Measurement_Systems_Analysis
http://en.wikipedia.org/wiki/ANOVA_Gage_R&R
http://en.wikipedia.org/wiki/Statistical_process_control
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13. Raport zatwierdzenia wyglŃdu (AAR) 
 Kopia wszystkich formularzy zatwierdzenia wyglŃdu (Appearance Approval Inspection, AAI) podpisanych 
przez klienta. Ma zastosowanie tylko do komponent·w wpğywajŃcych na wyglŃd. Wymagania w zakresie 
raportów zatwierdzenia wyglŃdu powinny byĺ zdefiniowane podczas przeglŃdu projektu. 

14. Pr·bka produkcyjna czňŜci 
CCS zdefiniuje numery pr·bek do dostarczenia podczas procesu PPAP. Takie pr·bki muszŃ byĺ 
wyprodukowane w cyklu produkcyjnym procesu PPAP. Pr·bki muszŃ byĺ ponumerowane w odniesieniu do 
danych pomiarowych przekazanych w raporcie wyniki pomiarowe (punkt 9 powyŨej) 

15. Próbka wzorcowa 
Pr·bka (zazwyczaj) zatwierdzona przez klienta i dostawcň, kt·ra wykorzystywana jest w szkoleniu 
operatorów w zakresie subiektywnych inspekcji, np. pod wzglňdem wyglŃdu lub hağasu. 

16. Pomoce kontrolne 
Kiedy istniejŃ specjalne narzňdzia sprawdzani czňŜci, ta sekcja zawiera rysunek szablonu lub narzňdzia i zapis 
kalibracji, wğŃcznie z raportem wymiar·w narzňdzia. (MogŃ byĺ potrzebne dane programistyczne CMM) 

17. Wymagania klienta 
Klient CCS moŨe mieĺ wğasne dodatkowe wymagania objňte pakietem procesu PPAP. DobrŃ praktykŃ jest 
zapytanie klienta o wymagania procesu PPAP jeszcze przed wykonaniem wyceny zlecenia.  

18. Gwarancja przedğoŨonej czňŜci (PSW) 
To formularz podsumowujŃcych cağy pakiet PPAP. Gwarancja PSW obejmuje informacje o czňŜci, pow·d 
przedğoŨenia i poziom dokument·w przekazanych klientowi. Formularz deklaracji musi byĺ podpisany przez 
autoryzowanego pracownika w placówce dostawcy, z której czňŜĺ jest dostarczana (zazwyczaj lokalny 
menedŨer ds. jakoŜci). Oddziağ CCS musi ustosunkowaĺ siň do PSW, podpisaĺ dokument i zwr·ciĺ go do 
dostawcy. Dostawca nie jest upowaŨniony do momentu otrzymania peğnej lub tymczasowej akceptacji PSW 
przez CCS.  

 

Na poziomie 4. procesu PPAP zgğaszajŃca osoba po stronie CCS musi sprecyzowaĺ na piŜmie, jakie dokumenty i dane 
bňdŃ wymagane w zakresie procesu PPAP. (ZağŃcznik 2, dodatek L-4) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ZağŃcznik 2 ð ProCert 
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Kroki certyfikacji procesu  
 
NaleŨy speğniĺ nastňpujŃce wymagania certyfikacji procesu/ kluczowej cechy. 
 
1) PoczŃtkowe kroki wdroŨenia procesu certyfikacji: 

¶ Zaplanowanie aktualnych krok·w procesu w celu okreŜlenia kluczowych cech produktu i kluczowych cech, 
które wpğywajŃ na wyniki procesu lub kluczowych cech okreŜlonych przez CCS. W tym kroku naleŨy odnieŜĺ siň 
do analiz FMEA projektu i procesu. OkreŜlenie wydajnoŜci obecnego procesu lub wynik·w kaŨdego kroku procesu. 

¶ Zweryfikowanie i udokumentowanie, czy pomiary proces·w uŨytych dla wszystkich zmiennych i atrybutów 
kluczowych cech sŃ speğnione (np. powtarzalnoŜĺ odtwarzalnoŜĺ, analiza korelacji i cağkowita wydajnoŜĺ procesu). 

¶ OkreŜlenie dziağaŒ kontrolnych w celu zachowania wydajnoŜci procesu i odpowiedniego reagowania 
na wypadek sytuacji utraty kontroli, kt·re mogŃ wydarzyĺ siň w miejscu pracy. NaleŨy je udokumentowaĺ 
w planie kontroli lub instrukcjach pracy. 

¶ WdroŨenie metody monitorowania proces·w. 

¶ WdroŨenie konserwacyjnego planu zapobiegawczego. 

¶ Przeprowadzenie samodzielnych audytów. 
 

Kluczowe punkty procesu certyfikacji 

Ustalenie  
kluczowych  

procesów 

Potwierdzenie 
kluczowych cech 
i kluczowych cech 

produktu 

Kontrola jakoŜci Kontrola procesu 

Certyfikacja 
kluczowych cech 
i kluczowych cech 

produktu 

 
 Wyb·r 

 projektu 

¶ Identyfikacja 
przez klienta  
 

¶ Analiza Pareto 
pomiarów 
procesu 

¶ Zdefiniowanie 
i potwierdzenie 
kluczowych cech 
i kluczowych cech 
produktu (segmentacja) 
 

¶ Przeprowadzenie 
weryfikacji procesu 
 

¶ Zamkniňcie wniosków 
i kontroli 

¶ Mapa procesu 
i dokumentacja 
kluczowych cech 
produktu 
 

¶ Przeprowadzenie 
analizy wskaŦnika 
powtarzalnoŜci 
i odtwarzalnoŜci 
 

¶ Podstawowe plany 
kontroli procesu 
 

¶ Szacowana 
wydajnoŜĺ 

¶ Monitorowanie i kontrola 

¶ Minimalna wydajnoŜĺ 

¶ Udowodniona stabilnoŜĺ 

¶ DuŨa pr·ba kontrolna 

¶ WydajnoŜĺ/tolerancja 

¶ Audyt i ocena 

Zapewnienie,  
Ũe projekt 
skoncentrowany 

jest na zmaksyma- 
lizowaniu wpğywu 
na dziağalnoŜĺ  

biznesowŃ 

Zapewnienie,  
Ũe cel projektu zgadza siň 

z instrukcjami prac 

Zapewnienie,  
Ũe nieprawidğowe  

produkty odseparowane 
sŃ od prawidğowych 

i nie dotrŃ do klienta 

Zapewnienie,  
Ũe proces speğnia wytyczne 

minimalnego poziomu 
wydajnoŜci kontroli 

 

Zapewnienie,  
Ũe poziom wydajnoŜci jest 
z czasem coraz wyŨszy 

Nacisk na kontrolň jakoŜci  Nacisk na kontrolň procesu  
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2) Zmienne mierzonych cech 
Proces ustany zostanie za certyfikowany, jeŜli: 

¶ urzŃdzania pomiarowe zostağy zakwalifikowane (np. ukoŒczenie powtarzalnoŜci i odtwarzalnoŜci). 

¶ zbywalne przyczyny zmiennych zostağy zidentyfikowane, udokumentowane i usuniňte. 

¶ dane wejŜciowe procesu i kluczowe cechy sŃ identyfikowane, monitorowane i kontrolowane. 

¶ minimum dwadzieŜcia piňĺ (25) nastňpujŃcych po sobie obserwacji lub trzydzieŜci (30) dni bez wykrycia 
niezgodnoŜci ð w zaleŨnoŜci kiedy wyniki bňdŃ lepsze ð podczas których zmiennoŜĺ zwiŃzana z porównaniem 
kroku do kroku, elementu do elementu, ustawieŒ do ustawieŒ, czasu do czasu i partii do partii. 

¶ Kluczowe cechy sŃ pod kontrolŃ statystycznŃ i sŃ prezentowane kluczowe cechy produktu na poziomie 1,33 
lub lepsze. 

¶ Przeprowadzane sŃ samodzielne rutynowe audyty. 
 

3) Atrybuty mierzonych cech 
Proces ustany zostanie za certyfikowany, jeŜli: 

¶ urzŃdzania pomiarowe zostağy zakwalifikowane (np. ukoŒczenie powtarzalnoŜci i odtwarzalnoŜci). 

¶ zbywalne przyczyny zmiennych zostağy zidentyfikowane, udokumentowane i usuniňte. 

¶ dane wejŜciowe procesu i kluczowe cechy sŃ identyfikowane, monitorowane i kontrolowane. 

¶ minimum czterdzieŜci piňĺ (45) nastňpujŃcych po sobie obserwacji (90% pewnoŜci) lub trzydzieŜci (30) dni bez 
wykrycia niezgodnoŜci ð w zaleŨnoŜci kiedy wyniki bňdŃ lepsze ð podczas kt·rych zmiennoŜĺ zwiŃzana 
z por·wnaniem kroku do kroku, elementu do elementu, ustawieŒ do ustawieŒ, czasu do czasu i partii do 
partii. 

¶ Przeprowadzane sŃ samodzielne rutynowe audyty. 
 

Kluczowe cechy 

W przypadku niekt·rych starszych rysunk·w technicznych/ specyfikacji CCS nastňpujŃce symbole mogŃ byĺ wciŃŨ 
uŨywane do okreŜlania kluczowych cech.  
 

Jednostka organizacyjna symbole identyfikacji wğasnoŜci 

chğodnictwo 
 

BSS/Carlyle 
 

EMEA / Montluel 
 

RLCS 
 

RCS/RCD  
zabezpieczenia 

przeciwpoŨarowe i ochrona  
 
 

 
 

 

 

 

16. ZAĞłCZNIKI:  

ZnajdujŃ siň tu przykğady formularzy wymienionych w niniejszej instrukcji. W celu otrzymania pustych formularzy 

lub uzyskania pomocy w wypeğnianiu formularzy, dostawcy powinni skontaktowaĺ siň z przydzielonŃ osobŃ 

kontaktowŃ w CCS. 

ZağŃcznik 1: Gwarancja przedğoŨonej czňŜci (PSW)  

ZağŃcznik 2: Arkusz wniosku PPAP  

ZağŃcznik 3: PPA ð wyniki pomiaru wymiarów* 



 

 

Ten dokument/strona nie zawiera informacji technicznych podlegajŃcych przepisom EAR lub ITAR. 

Strona 24 

ZağŃcznik 4: PPA ð wyniki badaŒ materiağ·w* 

ZağŃcznik 5: PPA ð wyniki badaŒ osiŃg·w* 

ZağŃcznik 6: Raport zatwierdzenia wyglŃdu (AAR) 

ZağŃcznik 7: Formularz analizy procesu FMEA*  

ZağŃcznik 8: Plan kontroli*  

ZağŃcznik 9: Formularz odchylenia od normy lub bğňdu (SDR) 

ZağŃcznik 10: Raport dziağaŒ naprawczych 8D (CAR) 

*za zgodŃ danej plac·wki, dostawcy mogŃ korzystaĺ z wğasnych wewnňtrznych formularzy i dokument·w, o ile zawierajŃ 

wszystkie wymagane informacje. 
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ZağŃcznik 1 
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ZağŃcznik 2 
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ZağŃcznik 2 
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ZağŃcznik 3 
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ZağŃcznik 4 
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ZağŃcznik 5 
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ZağŃcznik 6 
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UWAGA: w przypadku wszystkich pozycji z dotkliwoŜciŃ na poziomie 9 lub 10 wsp·ğczynnik wykrywania musi byĺ Ò 4. 

 
 
 

ZağŃcznik 7 
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ZağŃcznik 7 

ZağŃcznik 8 
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ZağŃcznik 9 
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ZağŃcznik 10 


