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Przygotowanie.

Korekta btedéw, dodanie zatgcznika 1i 2.

Wydanie catego dokumentu z tymczasowymi zmianami.

Tekst zmieniony na podstawie poprawek.

Dodano czesé tresci w klasyfikacji dotyczacej wydawania zawiadomien o niezgodnosci kupionych
produktéw; zmieniono nazwe dziatu w kolumnie komentarzy dotyczacej wnioskdw o odstepstwo.
Wydanie catego dokumentu z tymczasowymi zmianami.

Zmiana tytutu. Zmiany w tresci dotyczacej zawiadomien o niezgodnosci kupionych produktow.
Dodano zatgcznik 8 (Raport o postepowaniu w przypadku ponownego dostarczenia partii
produkcyjnej). Ustalono okres przechowywania prébek i rejestrow jakosciowych.

Skorygowano i dodano cele srodowiskowe. Dodano informacje, ze odpowiedZ dotyczaca
niezgodnos$ci powinna zosta¢ dostarczona w ciggu 5 dni.

Dodano i skorygowano tresci na skutek wydania Standardow regulujgcych ekologiczne
zamdwienia publiczne.

Zmiany w dotgczonym zatgczniku 10 (Zagwarantowanie niewtgczania substancji niebezpiecznych
dla srodowiska w produktach stosowanych do produkcji produktéw i produktow, ktére majq
zostac kupione).

Zmiany w terminologii (substancje niebezpieczne, powigzane ze srodowiskiem - substancje
niebezpieczne dla Srodowiska); zmiany (opierajace sie na poprzednich zmianach) w dokumencie
dotyczacym zagwarantowania niewtgczania substancji niebezpiecznych dla srodowiska w
produktach.

Czesciowe zmiany w procedurze zmiany procesu.

Korekta tresci w zatgczniku 10 (Zagwarantowanie niewtqgczania substancji niebezpiecznych dla
Srodowiska w produktach stosowanych do produkcji produktow i produktéw, ktére majq zostaé
kupione) i w zataczniku 11 (Raport dotyczqcy zawartosci substancji chemicznych); dodanie
zatacznika 12 (Gwarancje srodowiskowe na podstawie zmian procesu).

7. (1): Dodanie klasyfikacji partii przy minimalnej jednostce dostawy w momencie tworzenia
partii przy jej otrzymaniu. 7. (2) i (3): Dodanie oznaczen przy otrzymywaniu partii.

Korekta tresci dotyczacych kaizendw jakosciowych, korekta tresci dotyczacych zmian we
whnioskach.

Czesciowa zmiana tresci w: Karcie CQl (ocena specjalnego procesu), oznaczeniach charakterystyk
o wptywach powigzanych, procesie zatwierdzania wyprodukowanych czesci, oznaczeniach o
uptywie terminu stosowania kupionych produktédw, Gwarancji przedtozonej czesci (PSW),
Raporcie 5 Why. Dotgczonie dokumentdw.

Dodanie certyfikacji ISO9001 i IATF16949. Zmieniono nazwe Standarddw regulujgcych
ekologiczne zamdowienia publiczne. Dodanie i korekta dokumentéw (Gwarancja przedtfozonej
czesci, Raport 5 Why, Karta CQl i jej przyktadowa wersja, Plan kaizendw jakosciowych i jego
przyktad).

12. (2) W kolumnie komentarzy wyjasniono, ze osobg trzecia (zewnetrznym egzaminatorem)
1S09001 uzyskanego przez dostawce s3g cztonkowie IAF MLA.

14. Dodano raport o powstaniu kosztow specjalnych przy transporcie.

Czesciowe zmiany w nastepujacych punktach: 1. Cel, 2. Zakres zastosowania,

5. Przeprowadzenie kontroli Srodowiskowej/jakosciowej, 6.1 Dostarczenie specyfikacji
produktéw (3) i (10), 6.2 Raport z systemu jakosci (2), 6.5 Wdrozenie procesu weryfikacji
produkowanych czesci, 12.Udostepnianie celéow kaizendw jakosciowych (1), 13. Ponowne
certyfikowanie kupionych produktéw. Czesciowe zmiany lub aktualizacje w zataczniku: 9 (Karta
kontroli dokumentéw wymaganych do rozpoczecia dostawy), 13 Gwarancja przedtozonej czesci
(PSW), 17 (Wymagania przy procesie weryfikacji produkowanych czesci).

W zatacznikach 13, 17, 18, 19 i w punktach 6.1(5), 6.1(8), 6.1(9), 6.1(10), 6.5, 7(1), 8, 9.1(4), 11,
12(1), 12(2), 13 czesc tresci zmieniono i dodano nowe informacje.

Powigzane procedury

Nazwa Numer

Standardy regulujgce ekologiczne zamdwienia publiczne i standardy kontrolowanych substancji E-MAB-C007
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Podstawowa idea dotyczaca kontroli jakosci podczas zawieranych transakcji

Mabuchi Motor Co., Ltd. (ponizej nazywana "firmg") powinna w sposdb jasny i zrozumiaty przedstawiac

wymagania dostawcow dotyczace kontroli jakosci, a dostawcy powinni sie z nimi zgadza¢. Dostawca

zobowigzany jest do ustalenia, a nastepnie ciggtego rozwijania systemdéw jakosciowych.

W tym celu, w zaleznosci od potrzeby, firma powinna wspiera¢ swoich kontrahentow.

1. Cel

Celem tego standardu jest objasnienie wymagan stawianych przez firme wszystkim dostawcom i ich
podwykonawcom co do ich systemdéw jakosciowych. Ma to zapewni¢ firmie jak najwyisza jakos$é
kupowanych produktow.

2. Zakres zastosowania

Standard dotyczy procedury zawierania umow i kontraktéw pomiedzy firma a dostawca dotyczgcych jakosci

kupowanych produktédw. Sg to umowy jako$ciowe pomiedzy firma a klientem i ich klientami zewnetrznymi.

3. Definicje

(1) Definicje termindow

Definicje powinny by¢ zgodne z terminologig stosowang w ISO9000: proces, procedura, klient, jakos¢, kontrola,

kontrola jakosci, gwarancja jakosci, specyfikacja, rejestr, identyfikowalnos¢, dziatania korekcyjne, odstepstwo.
(2) Substancje niebezpieczne dla srodowiska

Substancje niebezpieczne dla srodowiska to substancje, ktérych zastosowanie zostato zakazane i ktére nie mogg
by¢ zawarte w produktach, ktérych uzycie i zawartos¢ zostata ograniczona lub ktdérych ilo$¢ zostata zmniejszona.
Substancje te definiujg Standardy zielonych zamdwiern i kontrolowanych substancji. W przypadku specjalnych
warunkow prawnych w innych krajach nalezy sie do nich zastosowac.
4. Kwestie istotne

4.1 Kwestie istotne w procedurach
Jesli ktérykolwiek z problemoéw opisanych w procedurze lub problemdéw, ktéry zostat zaobserwowany, ale nie

jest zawarty w procedurze, trudno nadzorowad u dostawcy - dostawca zobowigzany jest do skontaktowania sie

z firmg w celu podjecia stosownych dziatan przeciwko zaistniatemu problemowi.
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4.2 Postepowanie z procedurami

(1) Ta procedura powinny by¢ odpowiednio przechowywane i kontrolowane przez osobe odpowiedzialng za
kontrole jakosci u dostawcy. Nalezy dotozy¢ wszelkich staran, aby standardy nie zostaty ujawnione

osobom trzecim lub zostaty zgubione.

(2) Zapytania dotyczace standardéw nalezy kierowac do Dziatu Zakupdw danej firmy.

5. Przeprowadzenie kontroli Srodowiskowej/jakosciowej

W celu zapewnienia, ze dostawca postepuje zgodnie ze systemami jakosci, firma powinna przeprowadzi¢
audyt jakosci na podstawie Karty oceny QMS. Audyt powinien zostaé przeprowadzony bezposrednio na
miejscu lub z uzyciem dokumentéw.

W przypadku, gdy dojdzie do powstania nieprawidtowosci zwigzanej z jakoscig w firmie lub bezp osrednio

u klienta i gdy wymagany jest staty nadzor nad procesem produkcji u dostawcy, firma moze przeprowadzié¢
audyt bezposrednio na linii produkcyjne;j.

Jesli jakikolwiek problem zostanie wykryty w produktach podczas kontroli jakosci u dostawcy, firma
powinna zleci¢ dostawcy przeprowadzenie odpowiednich dziatan korekcyjnych.

Jesli przedstawiciel firmy lub jej klienta zdecyduje sie wizytowac placdwke dostawcy w celu weryfikacji

jakosci, dostawca powinien mu to umozliwic.

6. Procedura rozpoczecia dostawy

W przypadku otworzenia nowej transakcji lub zmian w transakcjach juz istniejgcych, na podstawie

ponizszej procedury nalezy uzyskaé potwierdzenie ze strony firmy dla kazdego kupionego produktu.

6.1 Dostarczenie specyfikacji produktow

Specyfikacje produktu to dokumenty i probki opisane ponizej, ktére sg przygotowywane

i wydawane w celu przedstawienia i okreslenia specyfikacji technicznych produktu, w tym: specyfikacji
jakosciowych, funkcji, zakresu wydajnosci, punktéw kontrolnych i standardéw kontroli. Specyfikacje
produktu powinny by¢ dotgczane do powigzanych rysunkéw wydawanych przez firme.

Do specyfikacji produktu nalezy dotgczy¢ historie zmian w celu objasnienia, kiedy dokument utworzono

i modyfikowano.

(1) Dostarczanie rysunkdw kupionych czesci i specyfikacji

Nalezy dostarczy¢ rysunki i specyfikacje kupionych czesci, ktére obejmujg wszystkie wymagane pozycje
specyfikacji (wymagane pozycje: wymiary, ksztatt, materiat, sktad, charakterystyka, obrdbka cieplna,
obrébka powierzchniowa, itd.). Sposéb kontroli partii produkcyjnej u dostawcy opisa¢ na zatgczniku 1

(Karta kontroli partii produkcyjnej), a nastepnie dostarczy¢ dokument.
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Sposéb kontroli partii produkcyjnych powinien umozliwiac sledzenie partii na poziomie od materiatow
i czedci do partii kupionych czesci. W przypadku powstania nieprawidtowosci wymagane jest

zidentyfikowanie partii zastosowanych czesci i materiatow.

(2) Warunki przechowywania

W specyfikacji kupionego produktu powinny zosta¢ podane szczegdlne warunki (jesli sg podane):
temperatura, wilgotnos¢, termin waznosci, itp. Jesli nie ma wskazan oznacza to, ze nie wyznaczono

specjalnych warunkow.

(3) Dostarczenie Karty procesu QC

Dostawca na dostarczonej Karcie procesu QC powinien jasno okresli¢ wszystkie urzgdzenia zastosowane

w procesie od otrzymania czesci i materiatdw do momentu dostawy produktéw. Ponadto, powinien
okresli¢ warunki do stosowania urzadzen, materiatéw i podac status kontroli jakosci. Karta procesu QC to
karta, w ktorej w kolejnosci zgodnej z kolejnoscig procesu, podane zostaty: rysunki procesowe, nazwy
proceséw, stosowane urzadzenia, pozycje kontrolowane (do ustalenia przyczyn i skutkéw), wartosci
kontrolne, przyrzady pomiarowe, sposdb pobierania prébek, sposdb rejestrowania, osobe odpowiedzialng
za nadzoér, osoby odpowiedzialne, itp. Ma to na celu okreslenie przedmiotéw kontroli jakosci i systemow
ich kontroli.

Jesli dostawca nie uczestniczy w czesci procesu (np.: powlekania, obrébki cieplnej, kontroli wzrokowej, itp.)
nalezy podac te informacje w Karcie procesu QC.

Ponadto, dostawca powinien monitorowaé¢ zdolno$¢ produkcyjng w procesie produkcji na podstawie
pozycji kontrolnych podanych w Karcie procesu QC i wspiera¢ rozwdj jakosciowy. W przypadku specyfikacji
z charakterystykg wptywu zaleznosci (oznaczong na rysunkach firmy) dostawca powinien kontrolowad
wskaznik zdolnosci procesu (Ppk, Cpk) na podstawie specyfikacji dotgczonych do rysunkéw. Powyisze
metody powinny by¢ stosowane przez dostawcow zewnetrznych wspoétpracujgcych z dostawcami firmy.
W przypadku, gdy powyzisze wytyczne nie spetniajg standardéow oceny dostawca powinien zagwarantowac

jakos¢ produktow poprzez ich kompletna selekcje i rozwazy¢ wdrozenie dziatan korekcyjnych.

Charakterystyka wptywu zaleznosci

S P PN PN P

. . . . . Kontrola
K . Ppk 2.33 min 2.00 mim 1.67 min 1.33 min *1.67 min
ryteria wyrywkowa
oceny przy
Cpk 2.00min | 1.67min | 1.33min | 1.00 min *1.33 min procesie
produkcji

*Nie nalezy ocenia¢ produktu jako niezgodnego na podstawie niepetnych standardéw oceny TA. Nalezy

whnioskowac tylko i wytgcznie o kaizeny.
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(4) Dostarczenie testu niezawodnosci
Aby zagwarantowac niezawodnos¢ w przypadku utrzymania odpowiednich warunkdéw srodowiskowych
i warunkow starzenia, moze by¢ niezbedne przeprowadzenie testdw niezawodnosci przez dostawce.
W tym przypadku nalezy jasno okresli¢ informacje takie jak: punkty kontrolne testu, metode, liczbe sztuk,

czestotliwodé, itp.

(5) Dostarczenie przyktadowych wynikéw kontrolnych

Nalezy dostarczy¢ przyktadowe wyniki kontrolne wraz ze specyfikacjg produktu.

Dostarczone metody kontroli przed wysytkg (np.: punkty kontrolne, standardy oceny, metody zapisu
wartosci zmierzonych, obowigzujgca liczba cyfr w pomiarze) powinny by¢ zgodne ze sprawdzonymi
(uzgodnionymi) metodami firmy. Standardem jakosci dla produktéow kupionych przez firme powinno by¢
"zero niezgodnosci".

Dostawca powinien jasno okresli¢ standardy dla dostarczanych standardéw oceny (wtgcznie z kontrolg

wzrokowg), po to, aby umozliwi¢ sprawdzenie "zero niezgodnosci" (C=0 lub Ac=0 Re=1).

(6) Prébki graniczne

Jesli istnieja watpliwosci co do prébek jakosciowych kupionego produktu, nalezy dotgczy¢ do specyfikacji
prébki graniczne lub zastepcze zdjecia (z punktu widzenia kontroli i przechowywania - lepiej jest

dostarczac rysunki lub zdjecia zamiast rzeczywistej probki produktu).

(7) Dostarczenie rysunku matrycy

Jesli wymagane jest dostarczenie rysunku lub specyfikacji matrycy w celach produkcji kupowanych
produktéw, firma zobowigzana jest do powiadomienia dostawcy o tym fakcie. Dostawca sktada

dokumenty tylko w przypadku, gdy firma zgtasza takg potrzebe.

(8) Dostarczenie specyfikacji opakowania produktéw

Do specyfikacji produktu nalezy dotgczy¢ formularz, w ktérym znajdujg sie informacje dotyczace
opakowania kupowanych produktéw i oznaczenia o zawartosci opakowania umozliwiajace
identyfikowalnosé. Zalecanym formularzem jest Specyfikacja pakowania, ktéra znajduje sie w zatgczniku
19.

Oznaczenia o zawartosci opakowania umozliwiajgce identyfikowalnos¢ powinny zawieraé: kod kupionego
produktu, liczbe lub wage, kod dostawcy, date dostarczenia lub date wysytki, numer partii produkcyjnej

dostawcy, okres gwarancji jakosci dla produktow, ktére posiadajg taki okres.

(9) Dokumenty dotgczane do specyfikacji produktu dotyczgcej dziatan srodowiskowych

Firma nie dokonuje zakupdow produktéw, ktére zawierajg substancje uznane w innych ustaleniach za
niebezpieczne dla $rodowiska Ilub ktére zawierajg substancje niebezpieczne dla $rodowiska
wykorzystywane w rzeczywistym procesie produkcji produktéow.

Firma powinna doktadnie kontrolowaé, aby w kupowanych produktach od dostawcéw i w procesie

produkcji produktow nie byty wykorzystywane substancje niebezpieczne dla srodowiska.
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@ Raport dotyczqcy zawartosci substancji chemicznych

Firma kontroluje sktad chemiczny kupowanych produktéw. Dostawca powinien zgtosi¢ do firmy sktad
chemiczny kazdego kupowanego przez nig produktu i materiatdw na opakowania i opisa¢ te
informacje na zataczniku 11 (Raport dotyczgcy zawartosci substancji chemicznych), a nastepnie
dotgczy¢ go do specyfikacji produktu.

Silikony organiczne, zwigzki silikonowe, siarka i zwigzki siarkowe powoduja znieksztatcenia izolacji

i doprowadzajg do wytgczenia silnika (braku przewodzenia).

Firma uznaje je za substancje, ktorych uzycie jest ograniczone. W przypadku, gdy te substancje sg
zawarte w produktach kupionych lub w opakowaniach, nalezy uprzednio wczes$niej ztozy¢ raport do

firmy i wnioskowac o ich zatwierdzenie.

@ Doktadne dane analityczne

W przypadku zawartosci substancji okreslonej oddzielnie w Standardach zielonych zamdwien

i kontrolowanych substancji, 4 metali ciezkich okreslonych jako niebezpieczne w ELV i 10 substancji
okreslonych jako niebezpieczne w dyrektywie RoHS nalezy do specyfikacji produktu dotgczyé
doktadne dane analityczne dotyczace sktadu w jednostkach materiatéw jednorodnych sktadajgcych

sie na kupiony produkt.

W sytuacji, gdy trudno jest zastosowaé zasade analizy wedtug materiatow jednorodnych ze wzgledu
na stan lub rodzaj obrdébki powierzchni, firma i dostawca powinni wspdlnie zadecydowac i ustali¢

sposdb przygotowania danych.

@ Certyfikat o niezawieraniu przez kupione produkty i wyprodukowane produkty substancji

niebezpiecznych dla srodowiska

Nalezy do specyfikacji produktu dotgczy¢ wyznaczony przez firme zatgcznik 10 (Zagwarantowanie
niewtqczania substancji niebezpiecznych dla srodowiska w produktach stosowanych do produkcji
produktéow i produktow, ktére majq zostac¢ kupione), ktéry gwarantuje nieuzywanie w procesie
produkcji substancji niebezpiecznych oraz brak substancji niebezpiecznych w produkcie kupionych

i w opakowaniu, w ktorym zostat kupiony.

@ Karta charakterystyki (SDS)

Do specyfikacji produktu nalezy dotaczyé Karte charakterystyki (ponizej SDS). W przypadku, gdy
dostawca nie jest w stanie samodzielnie przygotowaé SDS-a, powinien uzyska¢ dokument o kupionych
materiatach od swoich dostawcow, a nastepnie dotgczy¢ go do specyfikacji produktu.

W sytuacji, gdy nie jest mozliwe dotaczenie SDS-a do specyfikacji produktu, nalezy wpisa¢ wszystkie
substancje niebezpieczne, ktérych zawartosc zostata stwierdzona; jesli dana substancja znajduje sie

w kupionych produktach nalezy doktadnie opisa¢ jej wptyw na ludzkie zdrowie oraz sposoby

postepowania z substancja.
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Komentarze: 1. Firma powinna okresli¢, jakie i ile dokumentédw powinno zosta¢ dotgczonych do specyfikacji
produktu.

2. Specyfikacja (uzgodniona z dostawcg) jest sprawdzana przez firme, a nastepnie w formie kopii jest
zwracana do dostawcy.

3. W przypadku jakichkolwiek zmian w specyfikacji nalezy dostarczyé zmieniony dokument do firmy w celu
jego uprzedniej weryfikacji.

4. Przy dostarczaniu specyfikacji nalezy jg zweryfikowa¢ na podstawie zatacznika 9 Karta kontroli dokumentdéw

wymaganych przed dostarczeniem. Karta powinna zosta¢ dotgczona do specyfikacji.

(10) Dostarczenie CQl (ocena specjalnego procesu)

W przypadku: obrdébki cieplnej, platerowania, powlekania, lutowania, zgrzewania, formowania i odlewania
- przeprowadzié kontrole procesu na podstawie odpowiedniej karty CQl. Uzupetnié karte (zatacznik 15) i
przedtozyé firmie. Raz w roku nalezy upewnic sig, czy nie pojawity sie zadne zmiany. Jedli zajdzie
konieczno$¢ modyfikacji informacji zamieszczonych w karcie, nalezy je wprowadzi¢, a nastepnie na nowo
przedtozy¢ karte firmie. W przypadku specjalnych wytycznych ze strony firmy, dostawca powinien
przygotowac wyniki samooceny i przekaza¢ do firmy. Nalezy wtedy poming¢ materiaty na opakowania i

gotowe produkty, ktdre nie sktadajg sie z produktow stosowanych w firmie.

6.2 Raport z systemu jakosci

Dostawca powinien przekaza¢ wszystkie poprawione wersje dokumentdw (jesli byty poprawki) na

poczatku transakgcji.
(1) System jakosciowy i osoba za niego odpowiedzialna

Dostawca powinien podac imie i nazwisko osoby odpowiedzialnej za system kontroli na schemacie

blokowym dotyczgcym systemu jakosciowego, a nastepnie dostarczy¢ do firmy.

(2) System weryfikacji jakosci materiatéw

W przypadku produktéw kupowanych nalezy dostarczyé dokument z wyjasnionym systemem
identyfikowalnosci, ktéry pozwala na znalezienie produktu na etapie przyjecia materiatu (takze czesci)
i wpisania go w rejestrze jakosciowym u klienta lub jego klientéw zewnetrznych. W przypadku
systemow partii produkcyjnych dla tej samej partii wyprodukowanej o tej samej jakosci nalezy poda¢é

jednostke partii produkcyjne;j.

(3) Spis przyrzqdow pomiarowych

W zataczniku 2 (Spis przyrzqdow pomiarowych) nalezy wpisa¢ przyrzgdy pomiarowe stuzgce do

przeprowadzania korekty i wykorzystywane przy kontroli i przy testach produktow.



Mabuchi Motor Co. Ltd. Numer Q-MAB-D012-16-P 7/14

(4) Okres przechowywania probek i Rejestru jakosciowego

U dostawcy okres przechowywania Rejestru jakosciowego wynosi co najmniej 5 lat, okres
przechowywania prébek to zazwyczaj co najmniej 3 lata. Jesli dostawca z jakiegos powodu nie jest
w stanie spetni¢ tych kryteriow, firma i dostawca powinny wspdlnie ponownie ustali¢ okres

przechowywania.
Komentarz: dokumenty ztozone przez dostawce nie powinny by¢ mu zwracane.
6.3 Kontrola zatwierdzajgca kupionych produktéw

Firma przeprowadza kontrole zatwierdzajacg kupionych produktéw przed rozpoczeciem transakcji.
Nalezy dostarczy¢ probke wyprodukowang w tych samych warunkach, ktére wystepujg przy produkcji

masowej.

@ Liczba sktadanych prébek - skontaktowac sie z firma.

@ Dla sktadanych prébek nalezy przeprowadzi¢ kontrole wedtug wszystkich punktéw wymienionych
w specyfikacji, a nastepnie dotaczy¢ wyniki kontroli.

@ Charakterystyki wptywu zaleznego powinny by¢ pokazane na rysunkach firmowych; nalezy wpisac
wskazniki zdolnosci procesu (Ppk, Cpk) do zatgcznika 3 (Karta badania zdolnosci procesu) i przekazad jg
firmie. Zazwyczaj liczba prébek testowych to co najmniej 30 sztuk.

W przypadku produktu, ktory przeszedt kompletng kontrole u dostawcy, a ktdry nie jest dystrybuowany

regularnie - zamiast obliczania zdolnosci procesu nalezy przygotowac histogram.

Jesli Cpk jest mniejsze niz 1.33, nalezy przeanalizowad przyczyne, wdrozy¢ odpowiednie dziatania

w celu zagwarantowania jakosci i zostawi¢ komentarz w kolumnie "komentarze".

6.4 Przeprowadzanie analizy substancji niebezpiecznych dla s$rodowiska zawartych w kupionych

produktach

W momencie kontroli zatwierdzajgcej firma zobowigzana jest do sprawdzenia, czy w produktach zawarte
sg substancje niebezpieczne dla srodowiska. Przy sktadaniu prébek nalezy przedstawi¢ doktadne dane
analityczne (ustalone oddzielnie) pokazujgce poziom zawartosci substancji niebezpiecznych dla
srodowiska.

Firma poinformuje dostawce na temat rodzaju doktadnych danych analitycznych, ich okresu waznosci oraz
sposobu pomiardw. Jesli te dane nie bedg mogty zosta¢ przedstawione, nalezy ztozy¢ te dane w formie

podstawy Raportu dotyczgcego zawartosci substancji chemicznych dotgczonego do specyfikacji produktu.
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6.5 Wdrozenie procesu weryfikacji produkowanych czesci

Dostawca przedstawia firmie wynik uzyskany na podstawie zatgcznika 17 (Wymagania przy procesie weryfikacji
produkowanych czesci).
Nie dotyczy to materiatdw na opakowania i gotowe produkty, ktére nie sktadajg sie z produktédw stosowanych

w firmie.

Dostawca sktada dokument w momencie sktadania kontroli zatwierdzajgcej kupionych produktéw (punkt 6.3).

Komentarz: zatwierdzony zatacznik 13 Gwarancja przedfozonej czesci (PSW) z podpisem kierownika Dziatu
Zakupdw zostanie zwrdécony w tym samym czasie co Zawiadomienie o zatwierdzeniu wynikow kontroli
zatwierdzajgcej. Przed przedtozeniem dokumentdédw prosimy o sprawdzenie Karty kontroli wymagan przy

procesie weryfikacji produkowanych czesci (Zatgcznik 17) i dostarczenie jej razem z PSW.

7. Dostawa produktéw z produkcji masowej

Po przeprowadzeniu wszystkich procedur wymaganych do rozpoczecia przyjecia dostawy (punkt 6) nalezy

rozpoczg¢ dostawe produktdw zgodnie z wytycznymi firmy.

(1) Konstrukcja partii produkcyjnej, szczegoéty dotyczgce wysytanej partii produkcyjne;j

Dostawca powinien przygotowac partie produkcyjne zgodnie z wyznaczong sobie jednostkg dostawy, dzieki
ktorej zagwarantuje, ze wszystkie produkty w partii s tej samej jakosci. Jesli warunki produkcyjne dla niektérych
produktéw réznig sie od warunkdw zwykle zadawanych do produkcji, dostawca powinien rozdzieli¢ produkty na
odpowiednie partie w celu ich identyfikacji. Ponadto, dostawca powinien uzupetni¢ w Prébkach szczegotow
dotyczqcych wysytanej partii produkcyjnej (Zatacznik 18) szczegdty dotyczace wysytanej partii produkcyjnej (np.
numer faktury, numer PO, numer partii produkcyjnej, numer produktu, ilo$¢, jednostka), a wypetniony
dokument dostarczyé. Powinien tez jasno okresli¢ w specyfikacji produktu, z czego sktada sie partia produkcyjna
na podstawie materiatdw, maszyn, proceséw, kontroli, itp. W przypadku jednak, gdy firma wyda wytyczne co do
pakowania produktéw w partie produkcyjne, dostawca powinien podzieli¢ produkty na partie zgodnie z
wytycznymi firmy.

*Kazda minimalna jednostka pakowania powinna sktadac¢ sie z tej samej partii produkcyjnej. Jednak, jesli
dostawca chce dostarczy¢ produkty z dwdch réznych partii potagczone w jednej partii produkcyjnej, powinien
zapakowad¢ produkty do maksymalnie dwdch partii, odpowiednio je rozdzieli¢ (np.: z uzyciem oddzielnych
workéw w opakowaniu) i kontrolowac partie produktow (ich podziat i oznaczanie) zgodnie z punktem (7. (2)).
*Rysunek - dwie partie produktdw w jednej minimalnej jednostce pakowania

Minimalna jednostka pakowania: 1000 szt.

*partia 0 600 szt.  partia m 400 szt. przyktad: suma - 1000 szt. w dostawie

W przypadku wielu partii nalezy kazdg rozdzieli¢ i umiescic¢ ja w minimalnej jednostce dostawy.
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bl DN Minimalna jednostka

Niepoprawne pakowanie Poprawne pakowanie

Wiele partii w jednym opakowaniu Dzielenie na poszczegdlne partie

(2) Oznaczenia na kupionym produkcie (na wewnetrznym opakowaniu: najmniejsza jednostka opakowania)

Dostawca powinien nanie$¢ ponizsze oznaczenia na kazdg minimalng jednostke pakowania kupionego produkt u:

D Kod firmowy czesci/materiatu

®) Liczba/waga

(® Nazwa dostawcy lub kod dostawcy

@ Data dostawy lub data wysytki (mozliwe oznaczenie na zewnetrznej stronie opakowania)
® Numer partii produkcyjnej dostawcy

® Termin waznosci kupionego produktu (tylko, gdy dostawca go wyznaczyt)

(2) Oznaczenia na kupionym produkcie (na zewnetrznym opakowaniu)

Dostawca powinien nanies¢ ponizsze oznaczenia na kazdg minimalng jednostke pakowania kupionego produktu:

D Kod firmowy czeéci/materiatu

@ Liczba/waga

(3@ Nazwa dostawcy lub kod dostawcy

@ Dla nowo kupowanych produktéw lub produktéw kupowanych pierwszy raz po zmianie procesu - F mark
(o $rednicy ok. 50mm).

(® Termin waznosci kupionego produktu (tylko, gdy dostawca go wyznaczyt)

Uwaga: przestrzegac wytycznych w specyfikacji produktu i prawidtowych oznaczen na produkcie.

(5) Wyniki kontroli

Wyniki kontroli kupionego produktu nalezy przygotowa¢ dla kazdej partii produkcyjnej sktadajacej sie na
dostawe, a nastepnie przedtozy¢ je do Dziatu Zakupdw firmy w momencie dostarczenia dostawy.
W przypadku, gdy firma i dostawca zgodzg sie na inne rozwigzanie, nalezy przekazac¢ dane podsumowujace

punkty kontrolne, przedstawione metodg statystyczna, dla kazdego okresu.
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Dostawca powinien przechowywac rejestry jakosciowe/wyniki kontroli (dotyczace procesu u dostawcy)

przez okres co najmniej 5 lat, aby umozliwi¢ ich kontrole.
8. Procedury zmiany procesu

Jedli dostawca dokona zmian w punktach @- majacych wptyw na jakos$¢ produktu, powinien ztozy¢
zatacznik 4 (Procedura zmiany procesu) co najmniej 12 miesiecy przed rozpoczeciem stosowania procedury
i uzyskac potwierdzenie ze strony firmy, a nastepnie rozpoczaé produkcje.

Dodatkowo, jesli ze wzgledu na wprowadzone zmiany konieczne jest ponowne przedfozenie dokumentéw
(zgodnie z trescig instrukcji dotyczgcych okresu przed wprowadzeniem produktu wyszczegdlnionych
powyzej w punkcie 6), dostawca powinien sprawdzi¢ instrukcje i regulacje bedace przedmiotem niniejszych
wytycznych, a nastepnie wdrozy¢ procedury zwigzane z wprowadzaniem zmian. Przede wszystkim
dostawca zobowigzany jest do wdrozenia kontroli zatwierdzajgcej kupionych produktow (6.3) i

przeprowadzenia Wdrozenia procesu weryfikacji produkowanych czesci (6.5).

Co wiecej, w przypadku zmian w punktach @, @, @, @, , dostawca powinien dostarczy¢ zatgcznik
12 (Gwarancje Srodowiskowe na podstawie zmian procesu), doktadne dane analityczne dotyczace

substancji niebezpiecznych dla srodowiska i SDS-a.

Komentarz: zatwierdzony zatgcznik 13 Gwarancja przedtozonej czesci (PSW) z podpisem kierownika Dziatu
Zakupow zostanie zwrdcony w tym samym czasie co Zawiadomienie o zatwierdzeniu wynikéw kontroli

zatwierdzajqcej.

@ Zmiany w: procesie produkcyjnym, kolejnosci operacji, liniach produkcyjnych, metodzie produkcji,
modelach maszyn, warunkach dziatania maszyn, maszynach dodatkowych, naprawie lub uaktualnianiu
matryc, warunkach dla matryc, metodzie obrébki, warunkach obrébki, materiatach dodatkowych, itp.

@ Stosowanie maszyn produkcyjnych, ktére nie byty w uzyciu przez okres co najmniej 12 miesiecy.

@ Zmiany w projekcie, specyfikacji.

(@ zmiany lub dodawanie producentéw materiatéw.

@ Zmiana fabryki produkujacej, zmiany dostawcédw zewnetrznych lub wtérny outsourcing proceséw.

@ Zmiany w testach/metodach testowania i przyrzgdach pomiarowych (zazwyczaj wtgcznie ze zmianami
standardéw kontroli).

@ Zmiany dotyczgce substancji niebezpiecznych dla srodowiska: w materiatach, procesie, maszynach
produkcyjnych czy kontroli jakosci (ryzyko skazenia, wspdlne zastosowanie procesu/maszyny, itp.).

Inne zmiany, ktére sg znaczace z punktu widzenia kontroli jakosci lub zmiany, ktére powinno sie zgtosic.

Komentarz: jesli ktérys z punktéw w punkcie 6 (dotyczagcym rozpoczecia dostawy) zostat zmieniony - réwniez

nalezy przeprowadzi¢ procedure dla zmiany tresci.
9. Dziatania w przypadku wykrycia nieprawidtowosci i zapobieganie ponownemu wystgpieniu nieprawidtowosci
W przypadku wykrycia nieprawidtowosci jakosciowej u dostawcy lub w firmie (jesli sytuacja wymaga

przeprowadzanie stosownych dziatan) dostawca lub firma natychmiast kontaktuje sie z Dziatem Zakupdw,

raportuje o sytuacji i konsultuje z dziatem dalsze dziatania.
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Formalna procedura podejmowanych dziatan przeciwko wykrytym nieprawidtowosciom powinna zostac

sprawdzona z ponizszymi wytycznymi:

9.1 Dziatania w przypadku wykrycia nieprawidtowosci u klienta lub w firmie

(1) Jesli nieprawidtowos¢ zostata wykryta w firmie lub u dostawcy, firma opisuje powstatg nieprawidtowo $¢
w zatgczniku 5 (Powiadomienie o niezgodnosci dostarczonych produktéw). Dziat Zakupéw firmy
informuje dostawce o statusie odsytajgc mu uzupetniony zatgcznik z wymaganymi dokumentami.

(2) Dziat Zakupow dostawcy w ciggu 24 godzin od otrzymania Powiadomienia o niezgodnosci dostarczonych
produktow odsyta pierwsza propozycje analizy przyczynowej i S$rodkéw zaradczych przeciwko
niezgodnosci.

(3) Dostawca w przeciggu 5 dni roboczych powinien opisac¢ analize przyczynowg i srodki zaradcze, wpisac
date wdrozenia $rodkédw zaradczych. Po potwierdzeniu ze strony osoby odpowiedzialnej za kontrole
jakosci nalezy przesta¢ dokument do Dziatu Zakupow firmy.

(4) W przeciggu 10 dni roboczych dostawca powinien przesta¢ raport z wynikow poprawnosci srodkow

zaradczych opisanych w zatgczniku 14 (Raport 5 Why) lub Raporcie 8D.

9.2 Dziatania w przypadku wykrycia nieprawidtowosci u dostawcy

Jesli niezgodnos$¢ zostanie wykryta u dostawcy i istnieje szansa, ze w juz dostarczonych produktach
znajdujg sie produkty niezgodne, dostawca powinien natychmiast opisa¢ wystepujgca niezgodnos¢, podac
przyczyne jej powstawania, opisa¢ $rodki zaradcze przeciwko niezgodnosci i date ich wdrozenia

w zataczniku 6 (Formularz dotyczqcy dziatan przeciwko nieprawidtowosciom). Po potwierdzeniu ze strony
osoby odpowiedzialnej za kontrole jakosci nalezy skontaktowacd sie z Dziatem Zakupow firmy i postepowacd
zgodnie z otrzymanymi wytycznymi.

W przypadku, gdy dostawca nie moze dotrzymac wyznaczonego terminu dostarczenia produktu lub gdy
istnieje mozliwos¢, ze nie dotrzyma wyznaczonego terminu, powinien natychmiast skontaktowac sie

z Dziatem Zakupéw firmy i postepowaé zgodnie z otrzymanymi wytycznymi.

9.3 Nieprawidtowosci w innych produktach

Dostawca powinien podjgc¢ stosowne srodki zaradcze wobec nieprawidtowosci, ktére mogg pojawic sie

w innych kupionych produktach.

10. Wniosek o odstepstwo

(1) Jesli dostawca wyprodukuje partie, ktdra nie jest zgodna ze specyfikacjg lub jesli wysunie prosbe do firmy
o odstepstwo w wyjgtkowym przypadku (np.: gdy partia zostata wyprodukowana na procesie niepodanym

w specyfikacji), powinien ztozy¢ do Dziatu Zakupow firmy zatgcznik 7 (Wniosek o odstepstwo).
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(2) Jesli firma przeanalizuje przypadek i uzna, ze odstepstwo zostanie zastosowane, wydaje wytyczne co do

przyjecia konkretnej partii produkcyjnej.
Po przyjeciu wytycznych dostawca powinien oznaczy¢, ze partia jest partig zatwierdzong na drodze

odstepstwa.

11. Postepowanie z ponownie dostarczonymi partiami

W przypadku ponownego przyjmowania partii produkcyjnej, ktéra zostata dostarczona do firmy,

a nastepnie uznana za niezgodng w wyniku kontroli odbiorczej i zakwalifikowana do zwrotu, przed
przekazaniem jej z powrotem do dostawcy nalezy dokona¢ korekty lub przeprowadzi¢ selekcje produktow i
sprawdzié, czy ponowne przyjecie partii bedzie mozliwe. Po ustaleniu z dostawcg szczegdtéw dotyczacych
podejmowanych dziatan lub sposobu przeprowadzania selekcji nalezy wypetni¢ w zatgczniku 8 (Raport z
postepowania z ponownie dostarczonymi partiami) aktualny status dziatan, a nastepnie dostarczy¢ partie

wraz zatgczonymi z wynikami kontroli.

12. Udostepnianie inicjatyw kaizenowych i celéw kaizendow jakosciowych

(1)

(2)

Firma przekazuje w korespondencji wyniki oceny zawarte w Karcie statej oceny dostawcy. Prosimy o
zapoznanie sie z przekazywanymi informacjami. Proces oceniania wdrazany jest co roku.

Kiedy na podstawie wynikow oceny z Karty oceny dostawcy zostaje zawnioskowane udostepnienie celéw
kaizenow jakosciowych, zeby stale polepszac jakos¢ produktéw, za pomocg zatacznika 16 (Plan kaizenow
jakosciowych) nalezy przedstawic cele kaizendw jakosciowych i plan dziatania (action plan). Cele kaizendéw
jakosciowych i plany dziatania bedg kontrolowane corocznie.

Postepy nalezy raportowac co kwartat.

Dziatania i wyniki dziatan nalezy wspdlnie nadzorowac i monitorowac.

Jedli cele kaizendw jakosciowych nie zostang jednak osiggniete, nalezy ponownie przeprowadzi¢ analize
FTA, upewnic¢ sie wspodlnie co do przyczyn i powoddw takiej sytuacji, a nastepnie zaplanowac i wdrozy¢
nowe Srodki, ktdre umozliwig realizacje wyznaczonych celow.

Ponadto, nawet jesli firma nie zgtasza wniosku o udostepnienie celdw kaizendw jakosciowych, prosimy o
podejmowanie statych dziatan majgcych na celu zagwarantowanie poziomu jakosci i usuniecie
nieprawidtowosci jakosciowych.

Nalezy stale kontrolowa¢ wdrazanie odpowiednich systemdéw jako$ciowych u dostawcéw zewnetrznych.

Prosimy o uzyskanie certyfikatu 1SO9001. Prosimy réwniez o podjecie odpowiednich krokéw w celu

uzyskania certyfikatu IATF16949 i o kontakt w sprawie planowanego terminu uzyskania tej certyfikacji.
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Komentarze: Nalezy dostarczy¢ do firmy kopie powyzszych certyfikatow.
W przypadku odnawiania certyfikatu nalezy dostarczy¢ jego najnowszg wersje. W przypadku, gdy
certyfikaty zostaty uzyskane, ale nie zostaty odnowione, nalezy poinformowac firme o wygasnieciu jego

waznosci z co najmniej 3-miesiecznym wyprzedzeniem.

W przypadku, gdy trzecia strona audytujac stwierdzita zgodnos¢ z 1ISO9001, na certyfikacie powinien znalezé
sie certyfikat cztonkostwa IAF MLA z akredytacja ISO/IEC1702.

Do certyfikatu powinny zosta¢ dotaczone dokumenty zaswiadczajace o wydajacych go instytucjach (np.:
kopia WEB).

* |AF MLA (International Accreditation Forum Multilateral Recognition Arrangement)

W przypadku, gdy trzecia strona audytujgc stwierdzita zgodnos¢ z IATF16949 certyfikat powinien by¢ wydawany
przez organ zatwierdzony przez IATF. Nalezy zatgczy¢ dokument potwierdzajacy waznos¢ certyfikatu (np.: kopia

WEB) z numerem IATF.

13. Ponowne certyfikowanie kupionych produktow

Jedli firma zawnioskuje o ponowne certyfikowanie kupionych produktéw, nalezy na zataczniku 17
(Wymagania przy procesie weryfikacji produkowanych czesci) opisa¢ wyniki, a nastepnie ztozy¢ dokument.
Nie dotyczy to materiatdw na opakowania i gotowe produkty, ktére nie sktadajg sie z produktow
stosowanych w firmie.

Majac na uwadze przypadkowe pominiecie wniosku o zmiane lub mozliwo$¢é przypadkowej zmiany poziomu
jakosci mozna wprowadzi¢ te zmiany co najmniej raz na 3 kolejne lata od ostatniego ztozenia wniosku.

Za kazdym razem dostawca zobowigzany jest pozostawa¢ w kontakcie z firma.

Komentarz: podpisany przez kierownika Dziatu Zakupow zatacznik 13 (Gwarancja przedtozonej czesci (PSW),
zostanie zwrdécony do dostawcy po zatwierdzeniu ztozonych dokumentédw. Przed przedtozeniem
dokumentdéw prosimy o sprawdzenie Karty kontroli wymagan przy procesie weryfikacji produkowanych

czesci (Zatgcznik 17) i dostarczenie jej razem z PSW.

14. Ztozenie Raportu o powstaniu kosztow specjalnych przy transporcie

Nalezy poinformowac firme, jesli przy dostarczaniu do niej produktéw mogg wystapic¢ koszty specjalne przy

transporcie.
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Firma stale dazy do ograniczania mudy w tancuchu dostaw, wiec jesli dojdzie do powstania kosztow

specjalnych przy transporcie nalezy wdrozy¢ kaizeny, aby temu przeciwdziataé.



