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1. POLITICA DE CALIDAD

UTC Climate | Controls | Security estd comprometido a alcanzar el mds alto nivel de calidad de los productos y servicios necesarios
para asegurar la satisfaccién de los clientes. Somos un proveedor de clase mundial de calidad de HVAC, refrigeracion, ascensores,
escaleras mecdnicas, control de edificios, prevencion de incendios, deteccion y supresion, y soluciones de seguridad. Hacemos esto a
través de la excelencia en la innovacion y el disefio, en la realizacion del producto y los servicios post venta a través de la utilizacion
del sistema operativo de ACE.

Los proveedores desempefian un papel integral para garantizar la calidad y la rentabilidad de los productos de UTC
Climate | Controls | Security Systems y deberdn cumplir con todos los requisitos definidos en este manual o
comunicados de otra manera.

2. OBJETIVO

Este manual define los requisitos iniciales y en curso para los sistemas de calidad y desempefio de proveedores.
Nota: UTC Climate | Controls| Security serdn conocido como CCS para los propo6sitos de este manual.

3. ALCANCE

Este Manual de Calidad de Proveedores (SQM) se aplica a todos los proveedores que proporcionan material de
produccién, software entregable, proveedor de productos disefiados que se incorporan a un ensamble / producto de CCS,
productos terminados con la marca CCS'y los servicios relacionados con el producto a las instalaciones de CCS. Ademas
el SQM se aplica a los proveedores internos de United Technologies y CCS (es decir proveedores que sean propiedad de
CCS y negocios conjuntos (JV). Las plantas individuales CCS pueden tener requisitos especificos de las plantas
adicionales y estableceran procedimientos especificos para la realizacién de estos requisitos. Si existe un conflicto entre los
requisitos que se presentan en este manual y los requisitos individuales de plantas, se aplicaran los requisitos mas
estrictos.

4. EXPECTATIVAS

4.1. Los productos adquiridos y Servicios relacionados con
productos deberan cumplir con las especificaciones y requisitos
establecidos, incluyendo:

* Los dibujos que se aplican al producto o servicio especifico.

 Especificaciones de ingenieria y / o requisitos de confiabilidad que se aplican a la mercancia o parte especifica.
» Especificaciones del material que se aplican al producto o servicio

* Normas de Regulacion aplicables / Estandares industriales.

» Cambios o desviaciones aprobados por CCS.

* Acuerdos Comerciales Establecidos.

4.2. Los proveedores estan obligados a:

Demostrar y mantener el cumplimiento de todos los requisitos documentados, incluyendo el rendimiento del
disefio, fiabilidad, control de procesos, y la capacidad.

Lo

2. Proporcionar recursos para participar en la planificacion de la calidad del producto.

3. Contar con un sistema de control de cambios que reaccione a los cambios de manera oportunay precisa. En
todos los casos, adquirir la aprobacion escrita antes de implementar cualquier cambio que pueda afectar la
forma, ajuste, funcion, intercambiabilidad o fiabilidad. Esto debe incluir los procesos de fabricacion, las normas
de calidad para la aceptacion del producto y los requisitos de pruebas.

4. Tener un sistema de calidad documentado y aplicado en todas las etapas de d esarrollo de producto / proceso,
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10.
11.

12.
13.

fabricacion y entrega. Los proveedores deben estar de acuerdo con las evaluaciones del sistema de calidad en
sitio y validacién segun se les solicite.

Mantener documentacién del proceso, producto y servicio.

Desplegar expectativas y controles equivalentes a las que se presentan en este documento a sub-niveles de la
cadena de suministro.

Ser responsable por la calidad de todas las fuentes de subcontratistas incluid as las " compras dirigidas" por CCS.

Mantener la experiencia y los recursos para llevar a cabo un andlisis eficaz de causa raiz e implementar acciones
correctivas y preventivas oportunas.

Proporcionar notificacidn de cualquiera y todas las situaciones que pueden tener un impacto negativo del
producto suministrado como la calidad, la fiabilidad y la seguridad; disefioy / o produccién; o cualquier otro
asunto que se describe en este manual.

Ser responsable por el impacto de la mala calidad en CCSy sus clientes.

Notificar a CCS de cualquier condicién o modificacion que tenga un impacto en los compromisos
medioambientales o los requisitos reglamentarios de UTC.

Cumplir plenamente con el Codigo de ética de UTC y el Cédigo de conducta para proveedores.

Mantener un sistema de auto-auditoria que garantice el cumplimiento de todo lo anterior.

4.3 Comunicaciones

En general los siguientes puntos de contacto deben utilizarse:

Contacto principal - Para todo problema relacionado con la cadena de suministro y la actividad de adquisiciones
contactar tu comprador.

Producto / Parte Calidad - Para todas las cuestiones relativas a la calidad del producto, contactar en el sitio  de
CCSusado al personal de calidad de proveedores (SQA).

Preocupaciones Eticas - UTC mantiene una pagina de contacto para los proveedores que tengan preguntas o
problemas relacionados con el Codigo de Etica. En el siguiente enlace se puede acceder a los proveedores para
hacer contacto directo con un ombudsman independiente para ayudar en la resolucion de problemas. Visite:
http:/ / www.utc.com/ How-We-Work/ Ethics-And-Compliance/ Pages/ Ombudsman-Program.aspx

4.4 Informacion del Proveedor

Los nuevos proveedores de CCS deben facilitar informacién general incluyendo

Numero DUNS en acuerdo a la clasificacion de la fabrica para la produccion
Una lista de contactos clave de proveedores por clasificacion de ubicacion de la fabrica

Una copia del certificado del sistema de calidad generado por un organismo externo.
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5. REQUISITOS DE CALIFICACION DE PROVEEDORES

Los proveedores deberdn establecer y mantener un Sistema de Gestion de Calidad que garantice que la produccion
cumpla con todos los requisitos y expectativas del cliente.

5.1. Sistema de Calidad

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

Todos los proveedores deben estar certificados / registrados a una de las siguientes normas internacionales de gestién de
la calidad por una tercera parte independiente y reconocido con un registro certificado:

ISO 9001 - Sistemas de Gestion de Calidad — Requisitos

ISO TS16949/ Sistemas de Gestién de Calidad - Requisitos Automotrices

SAE AS9100 Sistemas de Gestién de la Calidad - Aeroespacial — Requisitos

Las excepciones para no mantener el registro de un tercero, seran manejadas caso por caso. Un gerente de calidad de la
fabrica de CCS, con la concurrencia de otros sitios CCS que utilicen este mismo proveedor, podra prescindir del registro
de un tercero. En estos casos se debe completar una auditoria en sitio Q +. Los proveedores pueden ser obligados a
reembolsar a CCS el costo de llevar a cabo estas auditorias.

Nota: Los proveedores deben notificar a CCS inmediatamente si su registro expira o se revoca.

CCSsereserva el derecho a:

Verificar los sistemas de calidad del proveedor con un auditor en sitio.
Verificar el cumplimiento de un proveedor en los estdndares de calidad que apliquen.
Llevar a cabo una auditoria Q + en sitio, y/ o la certificacién de un tercero.

Descalificar a proveedores en base al deficiente desempefio. En tales casos se requiere una completa
recalificacién antes de reanudar negocios.

5.2 Evaluacién del Sistema de Calidad CCS

Q+ es laevaluacidn de los sistemas de calidad / encuesta utilizada por CCS. Consiste en una autoevaluacion y una
auditoria realizada en sitio por CCS. Esto serd utilizado por CCS s6lo en situaciones mencionadas en el apartado 5.1.
Tanto los criterios de autoevaluacion Q +y la encuesta tienen el objetivo de calificar el sistema de calidad del proveedor,
la capacidad de control de procesos, asi como ayudar al proveedor a identificar las fortalezas, debilidadesy / o areas de
oportunidad.

Q + Autoevaluacion

Cuando sea necesaria, la autoevaluacién debera ser completada por los proveedores de forma independiente y evaluada
por CCS. El criterio general sigue la norma ISO 9000 afiadiendo requisitos especificos para garantizar resultados efectivos
de control de procesos y de calidad. Los proveedores que completen la auto-evaluacion deberan presentar planes de
accion para mejorar cualquier seccién que no cumplan con los requisitos minimos. CCS se reserva el derecho a realizar
una Q+en el lugar de la auditoria basada en los resultados de las autoevaluaciones.
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Auditoria Q+

Esta auditoria en el sitio se compone de varios sistemas de calidad y categorias de control de procesos y su objetivo es
proporcionar una evaluacion justa del sistema de calidad del proveedor, controles de proceso, y el compromiso con la
calidad en el momento de la encuesta.

Cada cierto tiempo, CCSrevisara esta auditoria para incorporar nuevos requisitos del sistema de calidad.

5.3 Auditorias de Proceso

CCSpodré llevar a cabo una auditoria de calidad del proceso en la fibrica del proveedor. Esta auditoria se centra en los
controles de procesos de calidad especificos que el proveedor tenga para los productos que se fabrican para CCS, asi
como el producto y los requisitos especificos del proceso. Ademaés, CCS se reserva el derecho a realizar dicha auditoria a
los subcontratistas.

Estas auditorias no eximiran la responsabilidad del proveedor para producir y entregar piezas cero-defectos.

6.REQUISITOS DE CALIFICACION DE PARTES Y PROCESOS DE
PRODUCCION

La calificacion de partes asegura cumplir con los requisitos técnicos y de funcionamiento. El Proceso de Calificacion
asegura que los procesos de fabricacion especificos en sitio producirdn una parte de calidad consistente y aceptable.

Todos los envios de muestras de piezas de produccién deben estar de acuerdo con el Proceso de Aprobacién de Partes de
Produccién (PPAP), Los requisitos generales para cada nivel de PPAP se pueden encontrar en el Apéndice 1. De
acuerdo al sitio de uso CCS definira un nivel PPAP 1-5 a presentarse. Las requisiciones de PPAP se realizaran utilizando
la Hoja de Requisicion de PPAP Anexo #2 o por medios similares.

NOTE: Los productos comerciales “de linea” (COTS), cuando cumplan la definicién de la seccion 13, pudieran no
requerir someter un PPAP . Los proveedores de COTS pueden contactar a el sitio especifico de CCS para asegurar que los
requerimientos locales se adhieran a él.

El PPAP debe hacerse con la mayor cercania posible al inicio de la produccién, trabajando para una fecha acordada para
el uso del sitio CCS.

Nota: Revisar con la unidad de negocio de CCS para definir una guia para la sumisién de PPAP.

Los proveedores no deberan enviar las piezas de produccién hasta que se reciba una aprobacién completa o provisional
de CCSatravés de una Garantia de Introduccién de Partes (PSW) Anexo 1. En el caso en que no se concede la aprobacion
completa CCS avisara al proveedor de los motivos de rechazo. El proveedor debe hacer las correcciones y volver a
presentarlo para su disposicién.

A discrecion de CCS, cualquiera o todos los elementos del PPAP se podrén revisar en el lugar en las instalaciones del
proveedor como parte de una auditoria de calificacion del proceso.

Garantia de validez del PPAP

A menos que se especifique lo contrario en el PSW, la aprobacién es valida para la vida del contrato o hasta que sea
revocada por CCS.

Ademas, si ocurriera cualquiera de las siguientes condiciones, el proveedor debe notificar CCS antes de su primera
produccién:

* Correccion de una discrepancia sobre una parte previamente enviada

* Producto modificado por un cambio de ingenieria para el disefio de registros, especificaciones, o autorizacion para
cambio de producto aprobado (PCA).
» Eluso de un proceso opcional o material que se utiliz6 en una parte previamente aprobado.
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* Produccion de herramientas nuevas o modificadas (excepto las herramientas con fecha de caducidad), matrices,
moldes, patrones, incluyendo herramientas adicionales o reemplazo.

* Produccion en base al reacondicionamiento o modificacion de herramientas o equipos existentes.

* Produccion después de cualquier cambio en el proceso o método de fabricacion incluyendo cambios en lubricantes,
agentes para desmontar molde u otros cambios en el proceso.

* Produccion fabricada con herramentales y equipos transferidos de una ubicacion a otra adicional.

» Cambio de fuente de piezas subcontratadas, materiales o servicios (por ejemplo, el tratamiento de calor,
o0 recubrimiento de piezas).

* Producto liberado después de que el herramental ha estado inactivo durante la produccion de volumen por doce (12)
Meses 0 més.

* Tras una peticiéon de CCS para suspender el envio debido a la preocupacion por la calidad del proveedor.

» Cualquier otra actividad que resulte en un cambio de plan de control del proveedor (CP)

* La pérdida o revocacion del registro del sistema de un tercero.

El proveedor utilizard una Solicitud de Desviacidn de Proveedor (SDR), Anexo 9, para notificar a CCS en caso de que
cualquiera de los eventos anteriores ocurriera. El SDR serd revisado por CCS; una introduccién nueva o parcial del
PPAP puede ser requerida. En caso de ser necesaria una nueva introduccion el sitio comunicara el nivel requerido.

Una aprobacion completa o provisional porescrito debe ser concedida antes de su primera produccion.

Nivel de PPAP

CCS requiere la aprobacion de piezas a diferentes niveles (1-5) dependiendo del propoésito de la aplicacion del
PPAP.

Definiciones de los niveles de PPAP:

Nivel 1 Garantia de Introduccion de Partes (PSW) solo presentada al cliente.
Nivel 2 PSW con muestras de productos y datos de apoyo limitados.
Nivel 3 PSW con muestras de productos y datos de apoyo completos

SN

Nivel PSW y otros requisitos definidos por el cliente
PSW con muestras de productos y datos de soporte completos disponibles para

su revision en el lugar de fabricacién del proveedor

a1

Nivel

[NOTA: El nivel 3, es el nivel predeterminado, a menos que se especifique lo contrario] La documentacién del PPAP
debe ser retenida por la tabla se sumision (apéndice 1) y la seccién 10 “Registros”.

NOTA: Dependiendo de los requisitos del programa la unidad de negocio podria requerir un estudio de capacidad “Run
at Rate” (Capacidad Operativa). El Ingeniero de Calidad de Proveedores proveera las especificaciones que deberia de
cumplir el estudio Capacidad Operativa requerido.

6.1 Revalidacion anual del producto.

Todos los proveedores deben completar una verificacién anual completa a la especificacidn, un resumen de Certificacion
de Procesos para todas las Caracteristicas Criticas y obtener certificados actualizados del material(es). Los proveedores
deben mantener esos registros para su liberacion hacia el sitio de uso de CCSsi es requerido.

NOTA: Ver la seccion 7 referente a los datos de Certificacion de Procesos requeridos por el representante de Calidad de
CCs.
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Cuando la unidad de negocios de CCS lo especifique, sera requerido el paquete de datos PPAP (Proceso de Aprobacion
de piezas para Produccidn) e inspeccion contra dibujo anual completa. Los proveedores deben revalidar partes /
componentes / materiales y tener disponibles los resultados para los requerimientos del sitio de CCS dentro de una
semana habil. (Las pruebas no deberian tomar mas de una semana habil, lo acuerdos deben ser hechos con el sitio que
requiere la revalidacion).

Las caracteristicas, notas y pruebas que sean parte de la revalidacion deben ser indicadas al momento de la aprobacién
del PPAP.

7. CERTIFICACION DE PROCESO (ProCert)

La Certificacion del Procesos (ProCert) es la metodologia de CCS para lograr y sostener procesos estadisticamente
controlados y capacitados para la fabricacion, negocio, soporte, mantenimiento, montaje y prueba. ProCert sigue una
metodologia prescrita, el empleo de un conjunto de herramientas de calidad estandar para estabilizar la salida del
proceso, reducir su variacion e impulsar la mejora continua.

Los proveedores estan obligados a implementar ProCert en sus procesos de fabricacion para hacer frente a todas las
caracteristicas clave definidos por CCS. Otras metodologias, similar a ProCert pueden usarse cuando sean aprobadas
por CCS, siempre y cuando cumplan los requisitos indicados en el Apéndice 2.

NOTA: Se les requerira a los proveedores presentar datos de ProCert a CCS, los requerimientos especificos seran
comunicados con los mediante el representante de calidad de CCSasignado.

Se alienta a los proveedores para identificar las caracteristicas criticas adicionales mas all4 de las definidas por CCS. Para
esto se debe tomar en consideracion, las caracteristicas de las piezas acabadas, caracteristicas del producto de alto nivel y
los controles de parametros del proceso.

Los Proveedores con responsabilidad de disefio DEBEN identificar las caracteristicas criticas adicionales a las
identificadas por CCS.

Todas las caracteristicas criticas (KC) identificadas deben cumplir con los requisitos de certificacién de proceso, u otras
metodologias aprobadas similares, tal como se define en el Apéndice 2 - Certificacion del Proceso.

Todo KC debe de lograr Milestone 4 (Certificado de KC/ KPC) al momento de la introduccion del PPAP. Como un de
minimo Milestone 3 (Control de Procesos) podré ser aceptado en el PPAP siempre que haya una aprobacién de CCS al
plan de contencion en sitio.

Los controles en el proceso para todos los KC deben utilizar Control Estadistico de Procesos (SPC) o pruebas error
aprobados. El tipo y la frecuencia de SPC o prueba error deberd documentarse en el Plan de Control en acuerdo con el
sitio de CCS.

Todos los indicadores utilizados para evaluar y controlar Caracteristicas claves deben demostrar la repetitividad y
reproducibilidad adecuada.

Caracteristica critica (KC) (ver la seccion 13 para todas las definiciones)

Una caracteristica critica (o clave) es cualquier caracteristica de un material, proceso, pieza, ensamble o prueba, cuya
variacion se encuentra dentro o fuera del requisito especificado, tiene una influencia significativa en la forma del
producto, rendimiento, vida Gtil, la fabricacidon, la informacién, servicios o cualquier otra expectativa entregable.

CCS definira las caracteristicas clave que el proveedor tiene que certificar. Las caracteristicas clave del producto (KPC) se
comunicaran a través de diversos métodos, incluyendo:

« Las anotacionesy / o simbolos documentados en los planos y especificaciones de ingenieria de CCS
* Comunicacion escrita basada en aspectos de procedimiento conocido, problemas de produccion o
problemas de campo.

Los diferentes simbolos utilizados en los documentos de CCS para significar las caracteristicas clave del producto se
muestran a continuacién:
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SEGURIDAD- Es una caracteristica se clasifica como criticos para la seguridad si se crea un riesgo
sustancial de lesiones, dafios materiales, enfermedades, dafios en el producto, el dafio ambiental, y o la
contaminacion, si estos no se producen dentro de sus limites de aceptacion prescritas.

FUNCION- Es una caracteristica sera clasificada como fundamental para la funcion si conlleva a
problemas relativos al rendimiento o causa probable de unidad defectuosa o que no cumplan con los
requisitos y las expectativas del cliente y si no son producidas en su limites de aceptacion.

PROCESO- Es una caracteristica del producto identificada en la fabricacién y definida para ser de alto riesgo
debido a que los productores de dicha variacion dentro de los limites prescritos tiene un impacto significativo
en la capacidad de la pieza, componente, unidad u opciones para satisfacer en forma, montaje, instalacién

o requisitos de la prueba.

Adicionalmente algunos dibujos antiguos pueden contener otros simbolos para denotar caracteristicas clave. Consulte el
Apéndice 2.

NOTA:
Las KC’s identificadas en los documentos de dibujo / disefio que utilizan los simbolos X, F y P se llaman KPC
(caracteristicas clave del producto). Todos los requisitos ProCert para KC se aplican igualmente a KPC’s.

7.1 Medios Alternativos de Control (AMC)

AMC son los tipos de controles de calidad que pueden ser requeridos cuando se muestren en los dibujos de CCS o en las
especificaciones de CCS. Cuando los dibujos/ specs identifiquen caracteristicas y/ o condiciones que requieran controles
AMC, se proveeré al productor de las instrucciones detalladas de la entidad de CCS asi como cual es el método AMC y
los registros y evidencia del cumplimiento y mantenimiento de los objetivos y registros.

Ejemplos de controles AMC pueden incluir pero no limitar a :

Trazabilidad de productos, componentes y material.

Sobre-inspeccién.

Inspeccion 100% por un operador certificado o inspector.

Certificado del cumplimiento de certificacion de material.

Herramientas a prueba de error en los procesos.

Los siguientes son pasos ilustrativos de como se le puede preguntar a los proveedores sobre los AMC:
e MSA (Analisis de Sistemas de Medicidn) referente a los items identificados como requerimiento de AMC
e Documentacion de AMC como parte del plan de control asi como la identificacién de las entradas criticas que

impacten los resultados de calidad para el AMC.

e Validacion del método controlado por el AMC.

e Verificacién del método de control asociado con el sostenimiento del AMC.

7.2 Auditorias de Proceso en Capas

Para asegurar la continua integridad de los esfuerzos de ProCert, los proveedores deberan realizar auditorias internas
periédicas al proceso para asegurar la conformidad continua con las instrucciones de trabajo estandar, planes de control y
la estabilidad del proceso / capacidad. EI cumplimiento de los controles de procesos implementados y verificacion de
pruebas error se debe incluir en la auditoria. (Referencia en capas Auditorias de Procesos en la seccién 13 del glosario)

8. PRODUCTO NO CONFORME

Bajo ninguna circunstancia ningin proveedor puede embarcar un producto no conforme sin antes recibir la autorizacion
escrita de CCS.

Las siguientes secciones identifican y explican los requisitos clave de calidad que son aplicables para los productos no
conformes.

8.1. Garantia
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Las obligaciones de garantia especificamente para proveedores se proporcionan en el Contrato Comercial vigente entre el
proveedor y CCS.

8.2. ldentificacion de producto No-Conforme de proveedor

El proveedor podra encontrar productos, a través de sus procesos de control de calidad o de los informes de los otros
clientes que se produjeron fuera de las especificaciones. Se espera que el proveedor de inmediato:

e Separe estos productos y determine si se puede haber producido este error sin detectarse en la produccion
anterior.

e En lassiguientes situaciones notificar a CCS utilizando el Requerimiento de Desviacién para Proveedor (SDR):

Silano conformidad afecta a la forma, ajuste o funcion de la pieza.

Si hay probabilidad de que los productos no conformes hayan "escapado™ de la fabrica.

Si el producto no conforme afectara a las entregas a CCS.

En todos los casos en que se recibe un informe de producto no conforme de un cliente, donde CCS esta

utilizando una parte similar.

(el e oo}

El proveedor es responsable de la segregacion y cuarentena de material no conforme. Los materiales No -Conformes no
serdn enviados a menos que se conceda una desviacion. Cualquier discrepancia de Materiales recibida en CCS sin un SDR
aprobado sera rechazada y devuelta al proveedor con todos los gastos de manipulacién y envio adicionales a cargo del
proveedor. Ningln material discrepante sera procesado hasta que una desviacion sea aprobada por todo el personal
requerido de CCS.

8.3. Producto No-Conforme Identificado por CCS

A continuacion se describen las actividades necesarias cuando el material no conforme es descubierto por CCS.

No conformidades encontradas antes de su liberacion al Cliente

En el caso de las no conformidades debido a responsabilidad del proveedor que sean descubiertas por CCS antes de la
liberacion del cliente las piezas / componentes en cuestién serdn identificados y segregados para impedir su uso
posterior.

En la evaluacion de la no conformidad se determinara si:

» Las partes defectuosas son acumuladas y regresadas al proveedor de acuerdo con los procedimientos de la planta.

» El proveedor segrega las partes defectuosas en CCS.

» Proveedor re-trabaja las partes defectuosas en CCS.

» El proveedor contrata una tercera parte para completar las inspecciones en CCS o en un local de ubicacion fuera del
Sitio.

» Se es permitido en los contratos podria ser que CCSre-trabaje el defecto y cargue los costos a los proveedores.

Se espera que los proveedores de reembolsen a CCS por todos los costos asociados a los escapes de calidad, pero no
limitado a una carga estandar minimo para procesar cada escape.

Los proveedores que excedan los niveles requeridos del programa “Supplier Gold” por 6 meses (vease el punto 11) puede
ser necesario que presenten un plan de mejora formal. Ademaés, CCS puede requerir la inspeccion de terceros para ser
implementado a expensas del proveedor en un lugar independiente o tener la representacién de proveedores en el sitio de
CCSpara apoyar los esfuerzos de mejora.

Falla de Campo

Las obligaciones de garantia de proveedores para piezas no conformes detectados en el campo, asi como su disposicion,
se especificaran en el contrato comercial vigente entre el proveedor y CCS.

Si se ha detectado que se generd una falla critica en el campo, una determinacion de los préximos pasos en el proceso se
haréd con base en varios criterios incluyendo la criticidad de la falla, la cantidad, el costo y otros factores. Sobre la base de
esta evaluacion CCS puede requerir:

» Las piezas defectuosas para ser reparadas/ reemplazadas en el campo por CCS.
This document does not contain any technical data controlled by the EAR or ITAR
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» Las piezas defectuosas para ser reparadas/ reemplazadas en el campo por el proveedor.

» Retiro del producto y reparacion o reemplazo. En todos los casos mencionados anteriormente, se espera
que los proveedores rembolsen a CCS por todos los costos asociados con fallas en el campo de correccidn, y
para otros costos impuestos por CCS debido a tales fallas.

8.4 Requerimiento de Acciones Correctivas de No-Conformidades (CAR)

La necesidad de una Accidn correctiva formal sera evaluada en términos del impacto potencial sobre los costos de
produccién, costos de calidad, desempefio, confiabilidad, seguridad y satisfaccién del cliente. CCS exige a los proveedores
a presentar por escrito un plan de accién correctivo formal para hacer frente a las no conformidades identificadas ya
sean en una planta o en el campo utilizando el sistema electrénico para acciones correctivas Global 8D (Anexo 10).
Cuando CCS emite una solicitud de accién correctiva, el proveedor serd notificado a través de una liga de correo
electronico de nuestro servidor.

La respuesta del proveedor a las solicitudes de accién correctiva deben incluir la determinacién de la causa raiz, accién
de contencién (medidas correctivas a corto plazo), y permanente (a largo plazo). Como parte de las medidas correctivas,
un plan de implementacion definido con las fechas de implementacion debe ser incluido, asi como la disposicion del
material sospechoso.

(Nota: Se espera que los proveedores consideren soluciones a prueba de errores en todas las acciones correctivas).

La accion de contencién (pasos D1-D3) debe comunicarse a CCS dentro de las 24 horas de recibida la solicitud de accion
correctiva. El analisis de fallas enfocado a la determinacién de la causa raiz deberd completarse en un plazo de tiempo
razonable acordado con el sitio emisor de CCS. El 8D no se considerara completo hasta que la propuesta de accion
correctiva y preventiva haya sido aprobada por CCS.

9. ADMINISTRACION DE CAMBIOS

Después de la aprobacion de produccion (PPAP), los proveedores no deben realizar ningdn cambio en el producto o en
el proceso sin una notificacion previa por escrito y aprobacién de CCS. Este requisito se aplica también a los
subcontratistas.

Los cambios se definen como una modificacién en el disefio del producto, especificaciones de produccidn, piezas
compradas, materiales o servicios, lugar de fabricacion, método de fabricacion, prueba, almacenamiento, conservacién de
empaque o entrega.

NOTA: Debe incluirse cualquier cambio de software, firmware, o cualquier programacion incluida en el producto
vendido directamente a 0 a través de CCS.

NOTA: Revisar con tu unidad de negocio de CCS para conocer los lineamientos de tiempo especificos requeridos para
notificar sobre un cambio.

Para un cambio permanente de producto, CCS se reserva el derecho de volver a calificar el producto. El formato de
Solicitudes de Desviacién de Proveedores (SDR) se utiliza para comunicar todas las solicitudes de desviacion y cambios
en el proceso, tanto temporales como permanentes.

9.1. Solicitud de Desviacion por parte del Proveedor (SDR)

Antes de enviar cualquier producto no conforme o producto producido por un proceso diferente al establecido en el
momento de la aprobacidn de la parte de produccion (PPAP), los proveedores deben presentar por escrito una solicitud
de desviacion por escrito (SDR) adjunto 9 a su contacto compras de CCS (Comprador) para su aprobacién.

Informacién requerida para el SDR:

El proceso/ producto actual.
1. Lasdesviaciones/ cambios propuestos.
2. Elplan de pruebas propuesto para la calificacion y validacion
3. Larazédn de las desviaciones/ no conformidades con datos de soporte (a corroborar)
4. Indicar si el cambio en cuestion es permanente o temporal. Los cambios “temporales” deben incluir una cantidad
fija de piezas o laduracion de tiempo en el cual el SDR tendra validez.
Planes de mitigacion para abordar cualquier riesgo derivado del cambio de proceso/ producto no conforme.
Lista detallada de los nimeros de parte incluyendo la descripcidn de la parte usado en el sitio de CCS.

oo
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Los Materiales con discrepancias recibidos en CCS sin un SDR aprobado seran rechazados y devueltos con cargo al
proveedor y con todos los gastos incurridos de manejo y costo de envio adicionales.

Una vez aprobado, todo el material enviado a CCS debe ir acompafiado de una copia del SDR aprobado. CCS se reserva
el derecho de solicitar un plan de accion correctiva por escrito a través de un Informe de Accidn Correctiva (CAR).

Si no se concede la aprobacion, el motivo de desaprobacién se resumira en el formulario de solicitud y se devolvera al
proveedor.

Los SDR’s no se utilizaran para cubrir o reemplazar la falta de sistemas adecuados de calidad o los controles en el sitio
del proveedor. CCS considera que el uso excesivo de los SDR’s para material no conforme como un abuso y un indicador
de que un proveedor puede tener una falla grave en su sistema de calidad.

9.2. Desviacion del producto / Cambios

En ciertos casos, puede ser necesario que el proveedor se desvie de los requisitos y especificaciones de CCS.
Cuando los cambios no afectan su forma, ajuste o funcionalidad, un SDR puede ser solicitado para lo siguiente:
» Material No-Conforme encontrado en el sitio del proveedor

e Para solicitar la sustitucion del material.

9.3. Desviacion de Proceso / Cambios

Se requiere una Desviacién de Proceso para cualquier cambio diferente a lo que estaba en el momento de la aprobacién
del PPAP.

CCSespera que los proveedores se esfuercen constantemente para mejorar la calidad y reducir la variacion del proceso a
través de mejoras en el sistema. Para alcanzar estos objetivos, los proveedores pueden requerir desviaciones del proceso,
ya sean temporales o permanentes debido a los cambios de disefio u otras circunstancias imprevistas (como cambios en
los equipos/ herramentales, cambios en la sub-proveedores criticos, etc.).

CCS podré requerir al proveedor mantener un inventario de seguridad del producto elaborado con los procesos
originales por un tiempo, mientras que los cambios deliberados son probados. Este stock de seguridad normalmente se
puede utilizar posteriormente para la produccién.

Las transiciones de trabajo de una planta de fabricacion a otra requieren el aviso oportuno al departamento de compras
de CCS a través de la introduccion de una SDR. Los proveedores que efectlen tal transicion deberén gestionar estos
movimientos en el cumplimiento de las expectativas de CCS. Las expectativas pueden incluir, pero no estar limitados a,
mantener un inventario de seguridad, analisis de capacidad pre y post movimiento y recalificaciéon del producto de la
instalacidn receptora.

10. REGISTROS DE CALIDAD Y TRAZABILIDAD

Trazabilidad:

Los productos que requieren trazabilidad seran identificados durante la fase de desarrollo de un proyecto. Cuando sea
necesaria la trazabilidad, CCS trabajard con los proveedores para desarrollar un sistema aceptable. El requisito de
trazabilidad se comunicara a los proveedores a través de especificaciones y planos. Las drdenes de compra incorporaran
el requisito.

Registros:

Se proveerdn a peticion de CCS la certificacion del proveedor, informacién de proceso, pruebas y / o los datos de
inspeccidn. Los registros se conservaran por el proveedor por un periodo de diez (10) afios después de la entrega de los
productos pertinentes. Este requisito no reemplaza los requisitos gubernamentales o regulatorios de retencidn de registros.
Las excepciones deben ser llevadas a la atencion de CCS mediante el envio de una SDR.

Algunos datos pueden ser requeridos para ser incluidos con el envio del producto. Esto se debe de acordar con el
departamento de Calidad del sitio de CCS.

This document does not contain any technical data controlled by the EAR or ITAR
Page 12



11. PROGRAMA “SUPPLIER GOLD”

El Programa de UTC Supplier Gold es un método para diferenciar los proveedores que actualmente operan con niveles
altos de desempefio en entrega y calidad. Es un medio de reconocimiento por los esfuerzos de mejora continua
significativos y los logros de nuestros proveedores que han alcanzado niveles de clase mundial en su rendimiento.

El programa realiza un seguimiento de cuatro niveles de desempefio. Se espera que todos los proveedores en el
programa para estar en los niveles Performing o Gold. Los proveedores que no estan operando al menos al nivel de

"Realizacion" deberdn preparar un plan de mejora para su revision con CCS.

Supplier
Quality @ Delivery @ Sustainment of Customer Health
(OTD) Performance Satisfaction Assessment
(SHA)
High Volume | Low Volume ®
(PPM) (Escapes)
280% for 4
Gold ©) o* o* 100* 12 Months 26.0 categories
+ pass all Gold
questions
. <5
Performing <500 <500 F?I;M 295%
. <15
Progressing <1,500 <1500 :Fr’M >85%
1) Last 6 consecutive
months
or
. >15 and
Underperforming 21,500 >1 SOOaSPM <85% 2) 12 of the last 18
- months unless last 3
consecutive months
2 Progressing

a) Guality and Delivery performance levels are based on a B menth rolling number for all performance isvals, except Gold
b} Low Volume Suppliers (< 10,000 piscesfannually}

¢} Gold certification also reguires an on-site SHA Validation by UTC

* HMeermeftric or Bestin Class

Informacién adicional se puede obtener en la pagina "Proveedores" en UTC.com

12. SOSTENIMIENTO

UTC ha establecido las metas al 2020 para los proveedores en nivel Oro. Estas metas son una continuacion y expansion de
las metas establecidas inicialmente en UTC en el afio 1992 para el programa formal del Medio Ambiente, Salud y
Seguridad. Estos requerimientos de sostenibilidad seran llevados en fases en los préximos afios segln lo siguiente:

UTC ha establecido once requerimientos al programa sostenibilidad para los proveedores en nivel Oro:

N

©ooNOT~ W

El proveedor tiene un codigo de conducta para ética y sostenibilidad apropiado a su negocio (2017).

El proveedor tiene el compromiso formal del CEO o Junta Directiva para la mejora continua del Medio Ambiente,
Salud y Seguridad (2017).

El proveedor cuenta con un sistema de administracion de EH&S apropiado y documentado (2017).

El proveedor cuenta con una tasa de incidentes/ lesiones < 3.0 (2017).

El proveedor usa andlisis de causa raiz para todos los accidentes reportables o fatales (2017).

El proveedor ha demostrado mejoras afio con afio en el uso de energia (2017).

El proveedor cuenta con metas formales para Medio Ambiente, Salud y Seguridad (2018).

El proveedor ha demostrado mejoras afio con afio en la seguridad laboral (2018).

El proveedor ha demostrado mejoras afio con afio en el uso del agua (2018).

10. El proveedor incluye el logro de los ObjetIVOS formales de EH & Sen la compensacion ejecutiva (2019).
11. El proveedor ha demostrado mejora afio con afio en el porcentaje de reciclaje de residuos (2019).
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13. Glosario: Definiciones y abreviaturas

8D

Un proceso de resoluciéon de problemas desarrollado por Ford Motor Company. EI nombre "8D" se origina en el hecho
de que hay ocho disciplinas asociadas con este formato de resolucién de problemas. CCS ha adoptado el formato 8D para
ser utilizado tanto para las actividades internas y externas de resolucion de problemas.

ACE (Alcanzando la Excelencia Competitiya
El logro de la Excelencia Competitiva: es el sistema operativo para UTC y CCS. ACE es una metodologia basada en
procesos centrados en el cliente para lograr mayores niveles de satisfaccion del cliente y el rendimiento del negocio.

Capacidad
La habilidad de un proceso para producir un producto dentro de los limites de especificacion. "La mejora de la capacidad
del proceso"” implica tomar medidas para limitar la cantidad de variacion de los limites aceptables definidos.

indice de Capacidad
La comparacion de la tolerancia a disposicion de la porcidn de la tolerancia consumida por un proceso en un estado de
control estadistico.

Cpk

El indice de capacidad, que representa el proceso de centrado y se define como el minimo de CP superior (CPU)

o CP Inferior (CPL). Se relaciona la distancia a escala entre la media del proceso y el limite de especificacion més cercano
ala mitad de la propagacion del proceso.

Cpl
Mide que tan cerca se esta ejecutando el proceso del limite inferior de especificacion.

Cpu
Mide que tan cerca se esté ejecutando el proceso del limite superior de especificacidn.

Productos Comerciales estandar (COTS)

Productos comerciales estandar o productos de catalogo seleccionados de la linea estandar de partes de un proveedor.
Donde CCSno tiene control del disefio. CCS no tiene un dibujo dedicado o una especificacion de la parte comprada. Las
partes no son fabricadas especificamente para CCS. Partes que son usadas por multiples industrias o clientes. Ejemplos
incluyen: Electrénicos (Capacitores, diodos, resistencias), sujetadores comunes (tuercas, tornillos, arandelas, etc).

Informe de Accién CorrectivdCAR)
Una solicitud formal por CCS para tomar medidas y eliminar la causa (s) de una no conformidad existente u otra
situacién indeseable con el fin de prevenir la reaparicidn.

Plan de Control (PC)

Metodologia para el control de partes y procesos para asegurar que todas las salidas de proceso permanecen en un
estado de control. El plan se utiliza y se mantiene durante todo el ciclo de vida del producto, y es sensible a los cambios
en las condiciones del proceso a través de descripciones escritas de las acciones que se requieren en cada fase del proceso,
desde la recepcidn hasta el embarque.

Punto critico

Cualquier componente, material, montaje o sistema completo que se selecciona para contar con trazabilidad en la
produccién y el campo con el fin de satisfacer los requisitos de informes de seguridad o para apoyar el anélisis de
confiabilidad de articulos de gran interés o costo elevado. Por ejemplo, un modelo de compresor o determinados médulos
de control electronico pueden ser designados como elementos "trazables", debido a sus altos costos de reemplazo. Una
valvula de gas del horno puede ser designada debido a los requisitos de informes de seguridad del producto.

Software entregable
Todo el software destinado a ser utilizado en producto vendible de CCS, incluyendo pero no limitado a software
incorporado en hardware entregable y firmware entregable. Revisar la seccion 9 Administracion de cambios.

Proveedor dirigido

Cualquier proveedor secundario que proporcione materiales, componentes, software o servicios que ha sido designado
para ser usado por CCS.

Analisis De Modo Y Efecto De La Fall@AMEA por sus siglas en inglék.
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Una técnica de anélisis preventivo para estudiar metédicamente la causa y los efectos de potenciales fallas en un
producto o un proceso. El producto o proceso se examina por todas las formas en las que puede producirse un fallo. Para
cada falla potencial, se realiza una evaluacion de su efecto sobre el sistema y su gravedad, y se hace una revisién de la
accion que se estd tomado (o planeada) para minimizar la probabilidad de fallo o para minimizar los efectos de la falla.

Medicion deRepetitividad y reproducibilidad (R & R)
La evaluacion de la precision de un instrumento de medicién para determinar si las mediciones tomadas con él son
repetibles y reproducibles.

Caracteristica clave (KC)

Cualquier caracteristica de un material, proceso, pieza, ensamble o prueba, cuya variacion dentro o fuera del requisito
especificado tiene una influencia significativa en el ajuste, forma o funcion del producto o cualquier otro entregable
previsto, y por lo tanto debe ser controlada dentro de los limites de aceptacion establecidos a través de las practicas de
certificacion de procesos.

Entradas clavele procesdKPI)
Un subconjunto de las entradas de proceso o de sus caracteristicas que son claves para la ejecucién del proceso y la
produccién correcta del producto/ salida.

Caracteristica Clave del producto (KB

KPCs son caracteristicas de los productos que se indican en el dibujo y/ o en la documentacion de ingenieria relacionada,
tal como se describe en el apartado 5.1.3. Por lo general son criticas para la seguridad, criticas para la funcion, y por
excepcion criticas para procesar las caracteristicas del producto y por lo tanto deben ser controladas dentro de los limites
de aceptacion establecidos a través de las précticas de certificacion de procesos.

Auditorias de Procesos en capas (LPA)

Un sistema de auditorias de proceso de fabricacién realizadas por multiples niveles de gestion. Las caracteristicas clave
del proceso son auditadas con frecuencia para verificar el cumplimiento de las normas de procesamiento y asegurar que
el desempefio de la produccién esta a los niveles esperados.

Productoo Servicio NoConforme
El incumplimiento de un requisito destinado a la expectativa razonable de uso, incluyendo las consideraciones de
seguridad.

Entrega En Tiempo
El nimero de lineas de érdenes de compra entregadas a tiempo con respecto a la fecha y cantidad requerida dividido
por el nimero total de lineas de 6rdenes de compra requeridas.

Familia de Partes
Grupo de productos relacionados que pasan a través de pasos similares de proceso y en un equipo en comun en la cadena
de valor.

Partes por millén (PPM)
Una medicion de la tasa de defectos en un producto, calculado como: PPM = (nimero total de piezas defectuosas) x
1.000.000/ (Numero total de piezas recibidas).

Garantia de Intraduccion de Partes (PSW)
La autorizacién contiene el proveedor, informacién de la pieza, la documentacion requerida, la orden de solicitud del
proveedor y la disposicién de CCS. La aprobacion por CCS donde autoriza al proveedor para iniciar la produccion.

Capacidad del Proceso
El rango en el que la variacion natural de un proceso se produce como determinado por el sistema de causas comunes.
Capacidad de proceso tiene tres componentes importantes:

Especificacion del disefio.
Centrado de la variacién natural.
Rango o propagacion de la variacidn.

La importancia de la capacidad de proceso esta en la evaluacion de la relacion entre la variacion natural de un proceso y
las especificaciones de disefio. Esta relacion a menudo se cuantifica mediante medidas conocidas como indices de
capacidad de proceso. EIl mas comun es el Cpk.
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Certificacién del Proceso
Certificacion del Proceso (ProCert) es la metodologia de CCS para lograr y sostener procesos estadisticamente
controlados y capaces para la fabricacion, negocio, soporte, mantenimiento, ensamble y prueba.

Material y Servicios de Produccién

Incluye partes, componentes o materia prima que se utiliza directamente en la fabricacién de productos de CCS;
productos disefiados por el proveedor que son incorporados dentro del ensamble/ producto de CCS; y Productos
terminados de marcas de CCS.

Proceso de Aprobacién de Partde ProduccionPPAP por sus siglas en Inglés

Un proceso que define los requisitos genéricos para la aprobacion de piezas de produccion. El propdsito del PPAP es
determinar si todos los requisitos registrables del disefio de ingenieria del cliente y las especificaciones son entendidas
correctamente por el proveedor y que el proceso tiene el potencial para producir productos que cumplan
consistentemente estos requisitos durante una corrida de produccién a la tasa de produccion cotizada.

Q-Plus (Q +)
Una norma de gestion de calidad desarrollada por UTC por el que los proveedores son calificados en uno de los cuatro
niveles de cumplimiento.

Repetitivdad
Evalla la variacion en un sistema de medicion causados por las fuentes combinadas de variacién en la medicion de un
equipo de medicién o prueba cuando es usado por un operador o bajo un conjunto de condiciones ambientales.

Reproducibilidad
La variacidn en los promedios de medicion cuando mas de un operador o un conjunto de condiciones ambientales se
imponen en el equipo de medicién

Estudio demuestraa ritmo de producadn.

Un estudio de capacidad formal que verifica que los tiempos de ciclo apropiados, las expectativas de calidad y
rendimiento hayan sido alcanzados de acuerdo al plan.

Solicitud de Desviacién para Proveedor (SDR)
Un formulario presentado por el proveedor que se utiliza para documentar y aprobar una solicitud de cualquier
desviacion del producto o proceso.

United Technologies Corporation (UTC)
La empresa matriz de CCS, otras empresas UTC incluyen, Pratt & Whitney, United Technologies Aerospace (UTAS).

Transiciones de trabajo
Transiciones de trabajo son cualquier movimiento de la produccion de una planta de fabricacién a otra.

14. MATERIALES DE REFERENCIA

Es responsabilidad del proveedor el asegurarse de que estan trabajando con la Gltima version de las especificaciones a
las que hace referencia este documento, asi como los requisitos de la Orden de Compra.

Las publicaciones que se indican a continuacién proporcionan informacion adicional relativa a los procesos de control de
calidad y técnicas discutidas en este manual y estan a disposicion de los proveedores a través de sus contactos de CCS.

* Regalos comerciales de proveedores, Folleto de Etica de UTC
» El dar y recibir regalos de negocios, Folleto de Etica de UTC.

Las siguientes publicaciones estan disponibles en el Grupo de la Industria Automotriz de Accion (AIAG).
Estos pueden ser ordenadas en linea en: http:/ / www.aiag.org.

Planeacion Avanzada de la Calidad (APQP) y el Plan de Control (CP).
Anélisis del Sistema de Medicién (MSA).

Analisis De Modo Y Efecto de la Falla (FMEA).

Proceso de Aprobacidn de Partes de Produccién (PPAP).

Control Estadistico de Procesos (SPC).
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15. ANEXOS
Apéndice 1 - Requisitos PPAP

La linea base mostrada a continuacion refleja donde los PPAPs deben ser requeridos y aprobados en el ciclo de desarrollo
de un nuevo producto.

Phase 0 Phase 1 Phase 2 Phase 3 Phase 4 Phase 5
Program Feasibility Planing and Specification Development Release Preparation / Qualification Manufacturing Pilot Full Release
‘ Sourcing Strategy & Qualification | Parts Release & Management ‘
‘ ProCert On-going Tracking

‘ ‘ Final Selection & ‘

Commedity Strategy Qualification Plan

T
|
|
MOU/ LTA / Design & [
Reliability Targets |
|
|
|

‘ Product Design/Development ‘

c
.2
i
=5
T 2
s<
S g
38
a
3
g
H

‘ Process Design/Development ‘

‘ Product and Process Validation |
]
PPAP 9(' 3
Request >
|<(
Technology / Test Plan / Design MCS Review / Production Product
ConDR PDR Freeze / CDR 10A Release / FQA Performance

Field Trail
Readiness

A continuacion se presenta la tabla que define la documentacion o datos que se presentardn a CCS o serdn retenidos por los
proveedores.
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PPAP Requirements / Submission Table

Levell Level2 Level3 Level4 Level 5

Design Record R S S
for proprietary components
for all other components/ details
Engineering Change Documents, if any
Customer Engineering approval, if required
Design FMEA
Process Flow Diagrams
Process FMEA
Control Plan
Measurement System Analysis Studies
Dimensional Results
Material, Performance Test Results
Initial Process Studies
Qualified Laboratory Documentation

W XXV VWXV IOV XV IOV VIOV I OD
nunmwauunmvwwmwovmaouOTOVLOIOOKLOD
nwununununnmuonunuununuoununuomwonumwao

Appearance Approval Report (AAR),
If applicable

Sample Product

Master Sample

Checking Aids

Records of Compliance

Part Submission Warrant (PSW)

W XXV IO
w o wmwaowm
w unuwwnwaowm

S = shall be submitted to CCS. A copy shall be retained at the supplier location.

R = shall be retained by the supplier location and made available to CCS upon request

* = shall be retained by the supplier location and submitted to CCS upon request

*

*

*

*

R
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Definicion de Elementos de PPAP
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10.

11.

Registros de disefio

Se necesita proporcionar una copia impresa del dibujo. Si CCS es responsable del disefio, se trata de una copia de la
especificacion o plano que se envia junto con la orden de compra (PO). Si el proveedor es responsable del disefio es
un dibujo publicado en el sistema de liberacién del proveedor. Dibujo numerado / especificacion: El proveedor debe
numerar todas y cada caracteristica y requerimiento en el registro del disefio. La Numeracién debe corresponder con
los resultados documentados de la inspeccion (incluyendo las notas, notas de tolerancia y especificaciones estandar,
y todo lo relevante para el disefio de la pieza).

Autorizacion de cambios de ingenieria (N ota)
Si se requiere la presentacion mientras que un cambio formal estd en proceso, una Solicitud de Desviacion de
Proveedor aprobada (SDR) debe ser incluida.

Aprobacion de Ingenieria
Si se requiere la presentacién antes de que ingenieria de CCS haya aprobado todas las pruebas de calificacién, una
Solicitud de Desviacidn de Proveedor aprobada (SDR) debe ser incluida.

DFMEA

Si el proveedor es responsable del disefio, se debe incluir una copia de Disefio del AMEF (DFMEA), revisado y
firmado por Ingenieria de CCS. Si se acuerda que el AMEF de disefio contiene Propiedad Intelectual del proveedor
(IP), el DFMEA puede ser revisado con Ingenieria 'y Calidad de CCS para su aprobacién. Donde CCS sea el disefiad or
responsable debe incluir la lista de todas las caracteristicas clave y debe ser compartida con el proveedor, para que
puedan ser abordadas en el AMEF de Proceso y Plan de Control. Esto suele tener lugar durante una reunién de
revision de la factibilidad del disefio.

Diagramade Flujo de Proceso
Una copia del flujo del proceso, indicando todos los pasos y la secuencia en el proceso de fabricacién, incluyendo los
componentes entrantes.

PFMEA

Una copia del analisis de modo y efecto de la falla de proceso (PFMEA), revisado y firmado por el proveedor y el
cliente. El PFMEA debe abordar los modos de fallo potenciales en cada paso como se indica en el diagrama de flujo
de proceso [Incluido el empaque y etiquetado]. Toda KC y KPC deben ser incluidas en la PFMEA.

Plan de Control

Una copia del Plan de Control, revisado y firmado por el proveedor y el cliente. ElI Plan de Control sigue los pasos
PFMEA, y proporciona mas detalles sobre como los “problemas potenciales” son verificados en el proceso de
montaje de calidad de entrada, o en las inspecciones de productos terminados. Todo KC y KPC deben ser
identificados e incluidos en el Plan de Control.

Sistema de Anélisis de Medicién (MSA)

Contiene generalmente el estudio R&R de las caracteristicas criticas (KC), y una confirmacion de que los indicadores
utilizados para medir estas caracteristicas son calibrados. El MSA es requerido para las caracteristicas de variables y
atributos.

Resultados Dimensionales

Una lista de todas las dimensiones sefialadas/ numeradas en el dibujo/ especificacion. Esta lista muestra las
caracteristicas del producto, la especificacion, los resultados de la medicion y la evaluacion de la muestra si esta
dimensién estd "bien" o "no aceptable”. CCS definira la calidad requerida para la disposicién dimensional,
tipicamente de 3-5 piezas, sin embargo esto se pueden ajustar en circunstancias especiales, tales como herramentales
de multiples cavidades.

Registros de materiales/ Desempefio de pruebas

Un resumen de cada prueba realizada en la parte. Los requisitos son generalmente acordados por el proveedor y
CCSdurante las reuniones de disefio de factibilidad. Este resumen enumera cada prueba individual, cuando se llevé
a cabo, la especificacion, los resultados y la evaluacion de aptitud / fallo. Cuando sea solicitado deben incluirse datos
de soporte, pero pueden ser presentados segln se vayan completando las pruebas. Ademas, esta seccién lista todos
los certificados de material (acero, plasticos, recubrimientos, etc.), como se especifica en el dibujo o especificacion.
Certificados de materiales actuales deben ser incluidos con la presentacion.

Estudios Iniciales del Proceso

Por lo general, esta secciébn muestra todos los graficos estadisticos de control de procesos que afectan a las

caracteristicas mas importantes del producto. La intencion es demostrar que los procesos criticos tienen variabilidad
This document does not contain any technical data controlled by the EAR or ITAR
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

estable y que se encuentran cerca del valor nominal previsto. Todos las definiciones de KCS de CCS y los KPC
definidos por el Proveedor debe tener estudios incluidos.

Documentacidn del Laboratorio Calificado
Copia de todas las certificaciones de laboratorio (por ejemplo, ISO 17025, TS) de los laboratorios donde se realizan las
pruebas reportadas en la seccién 10.

Reporte de Aprobacién de Apariencia

Una copia de la AAI (aprobacién de la Inspeccion de la apariencia), firmado por el cliente. Aplicable para los
componentes que afectan a la apariencia Gnicamente. Los requisitos para los reportes de aprobacién de apariencia
deberian ser definidos durante la revision del disefio.

Muestras de piezas de produccién

CCS definira el nimero de muestras que se enviaran junto con el PPAP. Estas muestras deben ser producidas como
parte de la corrida de producciéon PPAP. Estas muestras se deben enumerar para que correspondan con los datos de
las mediciones presentadas en el informe dimensional (articulo 9 anterior).

Muestra Maestra

CCS definird el nimero de muestras que se enviaran junto con el PPAP. Una muestra [normalmente] firmado por
el cliente y el proveedor, que por lo general se utiliza para entrenar a los operadores de las inspecciones subjetivas
tales como visuales o de ruido.

Ayudas de Verificacién

Cuando hay herramientas especiales para verificar las piezas, esta seccibn muestra un dibujo de la plantilla o
herramental y los registros de calibracion, incluido el informe dimensional de la herramienta (Informacién de
programacion CMM puede ser solicitada)

Requisitos especificos del cliente
El cliente de CCS puede tener requisitos especificos para ser incluidos en el paquete PPAP. Es una buena préctica
preguntar al cliente las expectativas del PPAP antes de siquiera cotizar un trabajo.

Garantia de Introduccion de Partes (PSW)

Esta forma que resume todo el paquete PPAP. EI PSW incluye informacidn de la pieza, el motivo de la propuesta y el
nivel de los documentos presentados al cliente. Una declaracién deberd ser firmada por una persona autorizada en el
sitio del proveedor que presenta la peticion (por lo general el responsable de calidad de la planta). El sitio de CCS
que use la parte debe dar disposicién al PSW, firmar y devolver al proveedor. El proveedor no esta autorizado hasta
que no hayan recibido una PSW aprobada en su totalidad o interino por CCS.

Si se solicita un nivel 4 de PPAP, el solicitante de CCS debe especificar, por escrito, qué documentacion / datos son
requeridos para acompaifiar la presentacion PPAP. (Anexo 2, L-4 addendum)

Anexo 2 - ProCert

This document does not contain any technical data controlled by the EAR or ITAR
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Pasos para certificar el proceso

Se deben completar los siguientes requerimientos para certificar un proceso o caracteristica clave.

1) Primeros pasos para implementar una certificacién de Proceso:

Mapear los pasos del proceso actual para identificar los indicadores claves (KPIs) y las caracteristicas clave (KC)
del proceso que impacten la salida del proceso y/ o las caracteristicas clave (KC) identificadas por CCS.
Referenciar a los AMEF de Disefio y Proceso en este paso. Identificar el nivel de desempefio del proceso actual o
bien el resultado de cada paso del proceso.

Verificar y documentar que los procesos de medicion usados para las caracteristicas clave (KC) tanto variables
como atributos son capaces (por ejemplo: repetibilidad, reproducibilidad, estudios de correlacion y capacidad
total del proceso).

Identificar acciones de control para mantener la capacidad del proceso asi como planes de reaccién para
condiciones fuera de control al momento que ocurren en la estacién de trabajo. Estas deben ser documentadas en
el plan de control y/ o en las instrucciones de trabajo.

Implementar un método para monitorear el proceso.
Implementar un Plan de Mantenimiento Preventivo.
Realizar auditorias internas.

2) Caracteristicas de Medicién Variable
Se considera que un proceso esta certificado cuando:

El equipo de medicion esté calificado (Ejemplo: Estudios R&R completos)
Las causas asignables de variacion han sido identificadas, documentadas y corregidas.
Las entradas del proceso y sus caracteristicas clave (KC) se encuentran identificadas, monitoreadas y controladas.

Un minimo de 25 observaciones consecutivas o 30 dias de resultados, la que resulte mayor en términos de
variacion paso-a-paso, pieza-a-pieza, setup-a-setup, hora-a-horay lote-a-lote, sin no-conformidades detectadas.
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e Caracteristicas clave (KCs) bajo control estadistico y Cpk igual o mayor a 1.33 es demostrado.
e Auditorias internas de rutina son llevadas a cabo.

3) Caracteristicas de Medicion de Atributos
Se considera que un proceso esta certificado cuando:

e Elequipode medicion esta calificado (Ejemplo: Estudios R&R completos)

e Lascausas asignables de variacion han sido identificadas, documentadas y corregidas.

e Lasentradas del proceso y sus caracteristicas clave (KC) se encuentran identificadas, monitoreadas y controladas.
[ ]

Un minimo de 45 observaciones consecutivas (con 90 de nivel de confianza) o 30 dias de resultados, la que resulte
mayor en términos de variacion paso-a-paso, pieza-a-pieza, setup-a-setup, hora-a-hora y lote-a-lote, sin
no-conformidades detectadas.

e Realizar auditorias internas.

Caracteristicas Clave (KC)

En algunos dibujos/ especificaciones anteriores los siguientes simbolos pueden seguir siendo usados para denotar
caracteristicas clave.

Business Unit Legacy Identification Symbols
Refrigeration ® A
BSS / Carlyle @
EMEA/
Montluel A
RLCS ®
RCS/RCD (C)
Fire &
Security vali

16. ANEXOS:

Los siguientes son ejemplos de formatos referenciados en este manual. Para obtener los formatos en blanco, o para
soporte para completar los formatos, el proveedor debe contactar a su punto de contacto de CSS asignado.

Anexo 1: Garantia de Introduccion de Partes (PSW)

Anexo 2: Requisicién de PPAP

Anexo 3: Reporte de Inspeccion de Prueba Inicial — Resultados Dimensionales*
Anexo 4: Resultados de Pruebas a los Materiales*

Anexo 5: Resultados de Pruebas Funcionales*

Anexo 6: Reporte de Aprobacion de Apariencia (AAR)

Anexo 7: PFMEA*

Anexo 8: Plan de Control*

Anexo 9: Formato de Requerimiento de Desviacion para Proveedor (SDR)
Anexo 10: 8D Reporte de Accion Correctiva (CAR)

*Previo consentimiento de CCS, el proveedor puede utilizar sus propios formatos/ documentos internos, siempre que
contemplen toda la informacion requerida.
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Anexo 1

2 United
Technologies - -
Cimate | Conrols | Secury GARANTIA DE INTRODUCCION PARTES (PSW)
Nombre de la Parte Numero de Parte CCS
No. de dibujo CCS Numero de parte proveedor
Nivel de cambio de ingenieria. Fecha del cambio
Regulaciones: Seguridad y/o Gobierno? [si [CJNo No. De orden de compra Peso (kg)

INFORMACION DEL PROVEEDOR

Nombre del proveedor/ Cédigo de proveedor

Direcci6n (Calle y Nimero)

Ciudad Estado CcP Pais

MATERIALES

B producto cumple con los requerimientos de afectacion de materiales? O si [ No

Las partes poliméricas estan identificadas con los cédigos de marca ISO? |:| Si |:| No |:| n/a

Razén de laintroduccién Nivel de justificacion requerida (Marque uno)
In|<:|al_ o Nivel 1 - Garantia solo introducida al cliente.
Cambio de materia prima
Cambio de proveedor Nivel 2 - Garantia con partes de muestra y datos de soporte introducidos
Correccién de discrepancia por CCS
Herramental inactivo (mas de 1 afio) Nivel 3 -Garantia con partes de muestra datos de soporte completos
Cambio de revision de dibujo introducidos a CCS

Cambio de Herramental:Nuevo, Transferido,Reparado
Cambio de proceso de la parte
Parte producida en nueva ubicacion. Nivel 5 - Garantia con partes de muestra y datos de soporte completos

Otro - Especifique revisados en la planta de manufactura del proveedor.

Nivel 4 - Garantia y otros requerimientos como los define CCS

RESULTADOS DE LA INTRODUCCION
Resultados de: [[IMediciones dimensionales [ Material y pruebas funcionales [ ] Capacidad [Tl Apariencia

Los resultados cumplen con todos los requerimientos en dibujos y especificaciones D Sl |:| NO  (Explique abajo en caso de "NO")
DECLARACION

Yo afirmo que las muestras presentadas en esta garantia son representativas de nuestras partes, las cuales fueron hechas por un proceso que cumple contodos los requisitos de CCS.

También certifico que la evidenciadocumentada asi como su cumplimiento est& archivado y disponible para su revision. He anotado cualquier desviacion de esta declaracién abajo.

EXPLICACION/COMENTARIOS:
Firma autorizada por el proveedor Fecha
Nombre Teléfono Fax
Titulo Email

PARA USO EXCLUSIVO DE CCS
Introduccion de PPAP (] Aprobada [J Rechazada [] Aprobacisntemporal
Firma CCS Fecha
Nombre Numero del cliente (opcional)

La traduccién de este formato de CCS se proporciona como una cortesia para ayudar a su comprension, en caso de
existir algun conflicto entre la version en inglés y esta version, la version en inglés prevalecera
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Anexo 2

2 United

Technologies Requisicion de PPAP

Climate | Controls | Security

Informacion de Proveedor
Nombre del proveedor Commodity

Direccion Numero de parte

Nombre de la parte

Nivel de revision

Contacto de proveedor ECN

Nivel requerido de PPAP

Nivel requerido de introduccién (Marque uno)
Nivel 1 - Garantia solo introducida al cliente.
Nivel 2 - Garantia con partes de muestra y datos de soporte introducidos por CCS
Nivel 3 -Garantia con partes de muestra datos de soporte completos introducidos a CCS.
Nivel 4 - Garantia y otros requerimientos como los define CCS
Nivel 5 - Garantia con partes de muestra y datos de soporte completos revisados en la planta de manufactura del proveedor.

Numero de muestras requeridas:
Dimensional
Estudios de capacidad

Caracteristicas criticas adicionales [SOLO para productos "legacy' donde no esten identificadas en dibujos o especificaciones]

Autorizacion CCS
Generado por: Fecha

Firma de proveedor
He revisados y entendido los
requerimientos anteriores Fecha
Firma del representante autorizado del proveedor

La traduccion de este formato de CCS se proporciona como una cortesia para ayudar a su comprension, en caso de existir algin conflicto entre la
version en inglés y esta version, la version en inglés prevalecera

8mn

This document does not contain any technical data controlled by the EAR or ITAR
Page 24



Anexo 2

2 United .- .
Technologies Apéndice de PPAP Nivel 4

Climate | Controls | Security

Nota: CCS completa este apendice cuando se requiera un PPAP Nivel 4 solamente.

Informacién del proveedor
Nombre del proveedor Commodity
Direccién Numero de Parte
Nombre de la Parte
Nivel de Revisién
Contacto ECN

Requerimientos del nivél 4 (Si marcas alguna con "X" debe ser adjuntada)

|| Registro de Disefio | |Resultado de pruebas de funcionamiento del material
| | Documentos de cambio de ingenieria | |Estudios de proceso iniciales.

| | Aprobacion de ingenieria del cliente | |Documentacion de laboratorio calificado.

| |[DFMEA | _|Reporte de aprobacion de apariencia (AAR),

| | Diagramas de flujo de proceso | |Producto muestra

| |PFMEA | |Muestra maestra

| _|Plande Control | |Ayudas visuales

| |Estudios MSA | _|Registros de cumplimiento

| _|Resultados dimensionales | X |Garantia de introduccion de partes (PSW)

La traduccién de este formato de CCS se proporciona como una cortesia para ayudar a su comprension, en caso de existir algin conflicto entre la versién en inglés y
esta version, la version en inglés prevalecera
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2 United
Technologies

Climate | Controls | Security

Anexo 3

Reporte de inspeccion de muestra inicial

Numero de Parte

Nombre de la parte

Nivel de Revision

Fecha

Nombre del Proveedor

Ubicacidn del proveedor

Lugar donde se
realiza la inspeccién

Reporte Adjunto [ ] Si

[J No

I | Dimension/Especificacion | Equipo o técnica Resultados de Equipo o técnica

T | (Nominal y Tolerancia) y de medicion del medicion del de medicion de Verificacion de No

E Especificaciones del proveedor proveedor CCs CCs OK | OK

M Material
L] O
L] O
L] O
L] O
L] O
|
L] O
L] O
L] O
L] O
L] O
L] O
L] O
L] O
L] O
N
L] O
L] O
L] O
L] O
L] O
L] O
L] O
L] [

Firma del proveedor:
Puesto: Fecha:
Disposicion: |:|Aprobar |:| Falla |:| Desviar |:| Re-ingresar
Firma de CCS : Fecha:

La traduccién de este formato de BIS se proporciona como una cortesia para ayudar a su comprension, en caso de existir
algun conflicto entre la version en inglés y esta version, la version en inglés prevalecera
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Anexo 4

2z United
Technologies

Climate | Controls | Security

Resultados de pruebas a los materiales

ORGANIZACION:
PROV EEDOR/CODIGO

PROVEEDOR DEL MATERIAL
* Proveedor especificado por el cliente / Cédigo:

NUMERO DE PARTE:

NOMBREDE LA PARTE

NIVEL DE CAMBIO DE DISENO REGISTRADO
DOCUMENTOS DE CAMBIO DE INGENIERIA

*Incluir la aprobacién del proveedor fuente si es requerido y el c6digo asignado del cliente

NOMBRE DEL LABORATORIO

Especificacion de Material . No. / Rev / Fecha

Especificacion /
Limites

Fechadela | Cant.
Prueba Probadal

Resultados del proveedor (Datos) OK

NO
OK

Los campos de conformidad en blanco son inaceptables para cualquier resultado de prueba.

FIRMA

PUESTO FECHA

La traduccion de este formato de CCS se proporciona como una cortesia para ayudar a su comprension, en caso de existir algun

conflicto entre la versién en inglés y esta version, la versién en inglés prevalecera
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Anexo 5

2 United
Technologies

Climate | Controls | Security

Resultado de pruebas funcionales

ORGANIZACION:
PROV EEDOR/CODIGO

NOMBRE DEL LABORATORIC
* Proveedor especificado por el cliente / Cédigo:

NUMERO DE PARTE:

NOMBREDE LA PARTE

NIVEL DE CAMBIO DE DISENO REGISTRADO
DOCUMENTOS DE CAMBIO DE INGENIERIA

*Incluir la aprobacién del proveedor fuente si es requerido y el c6digo asignado del cliente

NOMBRE DEL LABORATORIO

Especificacion /
Especificacion de Prueba . No. / Rev / Fecha Limites

Fechadela | Cant.
Prueba Probada)

Resultados del proveedor (Datos) / Condiciones de prueba

OK

NO
OK

Los campos de conformidad en blanco son inaceptables para cualquier resultado de prueba.

FIRMA

PUESTO

FECHA

La traduccion de este formato de CCS se proporciona como una cortesia para ayudar a su comprension, en caso de existir algin

conflicto entre la versién en inglés y esta version, la version en inglés prevalecera

This document does not contain any technical data controlled by the EAR or ITAR

Page 28



Anexo 6

A lei}:ed il
echnologies A
y . REPORTE DE APROBACION DE APARIENCIA
Climate | Controls | Security
NUMERO DE NUMERO DE APLICACION
PARTE DIBUJO (VEHICULOS)
NOMBRE DE LA CODIGO DE NIVEL E/C FECHA
PARTE COMPRADOR
NOMBRE DEL LUGAR DE FABRICACION CODIGO DE
PROVEEDOR PROVEEDOR
Razon de la PSW MUESTRA ESPECIAL RE-INTRODUCCON OTRO
introduccién |
PRE TEXTURE EMBARQUE DE PRIMERA PRODUCCION CAMBIO DE INGENIERIA
EVALUACION DE APARIENCIA
. EVALUACION DE REPRESENTANTE AUTORIZADO DEL CLIENTE
FUENTE DEL PROVEEDOR E INFORMACION DE TEXTURA TEXTURA PREVIA FIRMA Y FECHA
CORRECTAY
PROCEDE
CORRECTAY RE-
INTRODUCELA
TEXTURA APROBADA
EVALUACION DE COLOR
SUFIJO DE DATOS DE TRISTIMULUS NUMERO | FECHA TIPO DE FLE)EE’\:_TE HUE VALUE CHROMA GLOSS B’:ﬁ_ﬁkh‘& C(S)Egg ([))E DISPOSICION
COLOR MAESTRO | MAESTRA | MATERIAL b DE LA PARTE
" " " MATERIAL ENVIO
DL* | Da* | Db* | DE* | CMC RED | YEL | GRN | BLU |LIGHT|DARK| GRAY |CLEAN| HIGH | LOW | HIGH | LOW
COMENTARIOS
FIRMA DE LA TELEFONO FECHA FIRMA DEL REPRESENTANTE FECHA

ORGANIZACION

AUTORIZADO DEL CLIENTE

La traduccion de este formato de CCS se proporciona como una cortesia para ayudar a su comprension, en caso de existir algin conflicto entre la versién en inglés y esta version, la versién en inglés

prevalecera
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NOTE: For all items with a Severity of 9 or 10, the Detection rating must be <4
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Anexo 8

2 United
Technologies
Coman | Gt | Seurty

Process Control Plan

Part, Product, or
Product Family name:

[Approvals

Name Date:

Process auditor:

Revision Number:

uality:

Plant / Location: Qualy

Production:

Control Plan Document Control Engineering:

Process

Key Characteristics

Measurement & Inspection

Monitor & Control

Step Workstation
No "
Process Operation

Process Standard
Work Reference

Description
of KPI or KPO

Description of KC

Target & Tolerance

Reference

Measurement or

Sample

Inspection method

Qy |

Freq.

| Responsibility

Monitoring
Method

Reaction Plan

Signal(s)

Response(s)
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Anexo 9

2 United
Technologies
Ciimate | Controls | Security Formato de Requerimiento de Desviacion para Provi
# de Trazabilidad

A | INFORMACION DE PROVEEDOR Y PARTE

Fecha Numero de parte
Nombre de proveedor Nombre de la parte
Ubicacion de proveedor Nivel de revisién
Contacto de proveedor Numero de PO
Teléfono Cantidad

Fax Fecha requerida

B | INFORMACION DE DESVIACION

El requerimiento de
desviacion es:

D Referente al proceso D lavez |:| Permanente

|:| Referente al producto |:| Cambio de material |:| Temporal

Motivo de la desviacion /

Especificacién o proceso actual Desviacion propuesta L :
Accién correctiva

C | APROBACION/ RECHAZO DE CCS

Aprueba/
Rechaza

Firma Fecha  Comentarios

Compras

Calidad de
proveedores

Ingenieria
Manufactura

Otro

D | DISPOSICION

Se requiere cambio de . .
documento? [Jst [ No Simarcé Sl PCA #

Comentarios:

La traduccién de este formato de CCS se proporciona como una cortesia para ayudar a su comprension, en caso de
existir algun conflicto entre la version en inglés y esta version, la version en inglés prevalecera

This document does not contain any technical data controlled by the EAR or ITAR
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Anexo 10

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:

DO - Symptoms

DO- 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 - CongratlThig fieaument does not contain any technical data controlled by the EAR or ITAR
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Cualquier traduccion de este Manual de Calidad de Proveedores de CCS se proporciona como una
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