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1. Wprowadzenie
1.1. Filozofiajakosci

Firma Bury poprzez konsekwentne zarzadzanie jako$cig pragnie spetni¢ najwyzsze
oczekiwania naszych Klientow. Standard ten moze zosta¢ osiggnigty tylko we
wspotpracy z naszymi Dostawcami. Partnerskie relacje z naszymi Dostawcami stanowig
podstawe strategii: ,,zero bledow*. We wszystkich naszych dzialaniach, rozwazaniach
i decyzjach, jako$¢ produkowanych wyrobow jest zawsze najwyzszym priorytetem.

Jednym z filarow naszej strategii jakoSciowej jest zapobieganie bigdom na
najwczeéniejszych etapach przygotowania produktu. Scista wymiana informacji
podczas fazy rozwoju jest jednym z krytycznych elementéw tego procesu. Dostawca
bedzie poproszony o wniesienie specjalistycznej wiedzy technicznej 1 konstruktywnych,
alternatywnych propozycji.

1.2. Cel i zakres stosowania

Niniejszy dokument dotyczy wszystkich Dostawcow  prototypdw, czesci
przedseryjnych, czgéci seryjnych oraz ustug dla firmy Bury i jest cze$cig wszystkich
zapytan ofertowych oraz zlecen.

Dostawca jest zobowigzany do utrzymywania Systemu Zarzadzania Jakos$cig
spetniajgcego wymagania normy ISO 9001 lub EN9100 1 do dalszego jego rozwoju, aby
osiggna¢ zgodnos¢ TATF 16949 lub VDAG.1. i Automotive SPICE minimum Level 2
lub wyzszy, jesli wymagany dla dostawcoOw rozwoju oprogramowania dedykowanego.
Dostawcy, ktorzy jeszcze nie przystapili do wdrozenia IATF 16949, sa zobowigzani do
wdrozenia 1 realizacji minimalnych wymagan SZJ przemystu motoryzacyjnego
MAQMSR (Minimum Automotive Quality Management System Requirements).
Dostawca bedzie produkowal i kontrolowat produkty zgodnie z zasadami Systemu
Zarzadzania Jakoscig. Planowanie oraz wykonywanie kontroli bedzie udokumentowane
w celu zapewnienia, ze produkty oraz dostawy nie posiadaja usterek. Dostawca jest
zobowigzany dazy¢ do osiaggnigcia strategii ,,zero bledow* oraz optymalizowaé
1 usprawnia¢ swoje procesy produkcyjne w sposéb ciaggly 1 kontrolowany.

Dostawca zobowigze swoich poddostawcéw do przestrzegania zobowigzan, ktore
zostaly zawarte w niniejszym dokumencie. Firmy Bury moze zada¢ od Dostawcy, aby
dostarczyt dowody skuteczno$¢ Systemu Zarzadzania Jako$cig stosowanego przez
swoich poddostawcow oraz/lub zapewnit jakos$¢ swoich produktow przy pomocy innych
srodkow.

Dostawca jest zobowigzany do uzupehienia danych odnoscie elementéw rozwijanych
wg formularza Zapewnienie wykonalnosci dostawcy. Celem dokumentu jest
potwierdzenie przez Dostawce mozliwosci  realizacji  danego  produktu
z uwzglednieniem specyficznych wymagan Klienta. Zawarte w nich dane stanowig
niezb¢dng informacje dla firmy Bury do dalszej weryfikacji i podjecia decyzji
o mozliwo$ci wykonania przez Dostawce danego produktu.
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Oficjalnym jezykiem komunikacji ustanawia si¢ jezyk angielski. Dostawca zapewni
osoby wykwalifikowane, postugujace si¢ biegle jezykiem angielskim. Dokumentacja
przedstawiana przez dostawcdéw musi by¢ sporzadzona w jezyku angielskim. Chyba, ze
uzgodniono inaczej.

2. Kwalifikacjadostawcow
2.1. Zatwierdzenie dostawcoOw

Firma Bury prowadzi listg¢ Dostawcow 1 ich lokalizacji produkcyjnych, ktérzy dowiedli

swoich zdolnosci odno$nie spelnienia wymagan technicznych, jako$ciowych,

logistycznych. Wszystkie materiaty, potprodukty, jak rowniez ustugi — zar6wno wzory

jak 1 dostawy seryjne - sg kupowane tylko u Dostawcoéw, ktorzy znajdujg si¢ na liscie

kwalifikowanych Dostawcow.

Nowi dostawcy oraz nowe lokalizacje produkcyjne moga zostaé wpisane na liste

kwalifikowanych Dostawcow jesli:

e posiadaja wazny certyfikat SZJ zgodny przynajmniej z ISO 9001,

e posiadaja pozytywng ocen¢ dzialu zakupéw (na podstawie ankiety oceny
dostawcy),

e przeszli pozytywnie audyt kwalifikujacy dostawce (audyt analizy potencjatu) — jesli
ma to zastosowanie.

Firma Bury oczekuje od swoich Dostawcoéw aktywnej polityki $rodowiskowe;j
1 wymaga, aby Dostawcy wprowadzili odpowiedni system zarzadzania sSrodowiskiem.

Firma Bury zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia audytu jako$ci u Dostawcy.
Audyt moze by¢ przeprowadzany jako czes¢ procesu kwalifikacji Dostawcy
1 obejmowa¢ System Zarzadzania Jakoscig, proces produkcyjny lub produkt. Firma
Bury zastrzega sobie rowniez prawo do przeprowadzenia audytu w przypadku
pogorszenia si¢ jakos$ci dostaw. Dostawca gwarantuje prawo do przeprowadzenia
audytu przez przedstawiciela Klienta Firmy Bury. Data 1 zakres audytu beda
w kazdym indywidualnym przypadku uzgadniane z Dostawca.

Firma Bury oczekuje od swoich Dostawcow odpowiedniego zarzgdzania dokumentami
i ich archiwizowania. Archiwizowanie musi gwarantowa¢ dost¢p do danych w trakcie
trwania okresu przechowywania. Dla dokumentéw technicznych, ktore nie odnoszg si¢
do istotnych z punktu widzenia bezpieczenstwa czesci i cech, okres przechowywania
wynosi przynajmniej 5 lat, o ile nie zostaty okreslone inne terminy. Dla wszystkich
innych dokumentow obowigzuja wytyczne prawne.

Szczegoty mozna znalez¢ w normie VDA 1.
2.2. Wybor Dostawcy

Wybor dostawcy dla okre§lonego produktu lub dla uslugi nastepuje jedynie na
podstawie listy kwalifikowanych Dostawcow. Preferowani sg przy tym Dostawcy,
ktorzy oprécz certyfikowanego systemu zarzadzania jakos$cig posiadajg certyfikowany

FHB 079 K Wydanie 11 6/19
BDO0000005249



Podrecznik Jako$ci Dostawcy Bury Sp. zo. o.

zgodnie z ISO 14001 systemem zarzadzania §rodowiskiem oraz z PN-N 18001 / ISO
45001 lub OHSAS 18001/ ISO 45001 systemem zarzadzania Bezpieczenstwem
i Higieng Pracy.

2.3. Rozwdj Dostawcow

Firma Bury rozwija zespot swoich Dostawcow w kierunku zgodnosci z IATF 16949.
Firma Bury jest przy tym gotowa, wspiera¢ swoich Dostawcow przez przekazywanie
koniecznych informacji oraz jasne okreslanie oczekiwan. Spotkania z Dostawcami stuza
wymianie wiedzy i doswiadczen.

Aby spetni¢ wymagania Firmy Bury, system zarzadzania jako$cig Dostawcy musi by¢
zorientowany na  zapobieganie a nie na wykrywanie bledow. Z tego powodu
koniecznym jest wykorzystywanie wiedzy w zakresie rozwoju produktu i procesu, ktora
zapobiega produkcji cze$ci niezgodnych z wymaganiami. Wlasciwe metody
zapobiegawcze w planowaniu jako$cig, takie jak analiza zdolnosci produkcyjnej, analiza
btedow, okreslenie niezawodnosci, FMEA itp. musza by¢ stosowane podczas
planowania urzadzen, procesdéw, operacji 1 narzedzi. Metody zapobiegania bledom
muszg by¢ stosowane takze podczas rozwigzywania problemu.

W celu realizacji rozwoju Firma Bury wymaga od swoich Dostawcéw konsekwentne;j
dalszej kwalifikacji swoich pracownikow 1 stosowania systemoéw motywacji majacych
na celu ciggla poprawe.

3. Rozwoj produktu, procesu — planowanie i realizacja
3.1. Fazyrozwoju - definicje

Prototypy sa czegSciami, ktore zazwyczaj nie s3 wykonywane z pomocg narzedzi
seryjnych. O ile nie zostato ustalone inaczej, prototypy sa wykonywane za pomoca
operacji produkcyjnych wedlug uznania producenta. Dla prototypow istniejg rysunki
1 szkice, w niektérych przypadkach takze zeszyty zadan opisujace element. Zgodnie
ztymi danymi producent za pomoca wszystkich dostepnych mu technicznych
i techniczno-produkcyjnych $rodkow pomocniczych wykonuje elementy. Prototypy
muszg zosta¢ wyraznie oznaczone za pomocg zawieszek lub naklejek.

Czesciami preseryjnymi sg czesci, ktorych proces produkcji nie jest jeszcze catkowicie
zgodny z zaplanowanym procesem produkcyjnym dla produkcji seryjnej. Zasadniczo
producent, materiat 1 najwazniejsze narzedzia produkcyjne sg juz zgodne ze statusem
produkcji seryjnej. Odchylenia w stosunku do statusu produkcji seryjnej w zakresie
elementu konstrukcyjnego sg dopuszczalne za zgodg Firmy Bury.

Czgsdci preseryjne podlegaja akceptacji technicznej przez stosowne dziaty rozwoju
Firmy Bury. W tym celu przed dostawa czgséci preseryjnych musza zosta¢ dostarczone
wzory wraz z dokumentami wzorcowania. Naleza do nich przynajmnie;j:

o test wymiarow,

test funkcji,

swiadectwo badan materiatowych,

IMDS wzglednie karta charakterystyki materiatowe;.
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Ponadto nalezy udokumentowa¢ w okreslonej formie wszystkie niezgodnosci elementu
konstrukcyjnego oraz wszystkie niezgodnosci procesu produkcyjnego z przynaleznymi
dzialaniami naprawczymi. Cze$ci preseryjne muszg zosta¢ wyraznie oznaczone za
pomocg zawieszek lub naklejek.

Pierwsze wzory sg produkowane przez personel produkcyjny na ostatecznej lokalizacji
produkcyjnej za pomocg ostatecznych narzedzi seryjnych, ostatecznych operacji
produkcyjnych, ostatecznych materialdw, proceséw z odpowiednig szybkoscig i czasem
cyklu. Za pomocg pierwszego wzorcowania dostawca potwierdza, ze produkt i proces
jego wytwarzania osiggng stan zgodny z wymaganiami, ktore sg okreslone przez
rysunki i specyfikacje. Pierwsze wzorcowanie podlega zatwierdzeniu przez dziat
zapewnienia jako$ci Firmy Bury zgodnie z normg VDA 2 lub podrecznikiem
referencyjnym AIAG - Proces zatwierdzenia czesci do produkcji seryjnej (PPAP).
Pierwsze wzory muszg zosta¢ wyraznie oznaczone za pomocg zawieszek i naklejek.

3.2. Ocena mozliwosci produkcyjnych

Wszelkie dokumenty techniczne niezbedne dla procesu rozwoju, takie jak specyfikacje,
rysunki, listy komponentéw, dane CAD, musza by¢ zweryfikowane przez Dostawce
odnos$nie ogolnej kompletnosci, braku sprzeczno$ci oraz przewidzianego celu
zastosowania. Firma Bury oczekuje propozycji ze strony Dostawcy dotyczacych
koniecznych zmian 1 uzupekien rysunkéw i specyfikacji, sg one przez niego starannie
sprawdzane 1 realizowane w duchu cigglego podnoszenia jakosci produktu,
bezpieczenstwa procesu i produkcji ekonomicznej. Dostawca poddaje ocenie, czy
analizowana cz¢$¢ moze by¢ produkowana w warunkach produkcji seryjnej, zgodnie
z warunkami wymaganymi i opisanymi na rysunkach i w specyfikacji.

Ocena mozliwosci produkcyjnych musi zosta¢ przeprowadzona przez Dostawce 1 zostac
przedtozona przy ztozeniu oferty. Ocena mozliwosci produkcyjnych jest wymagana dla
produktow nowych, jak i przy zmianach operacji.

W szczegolnosci nalezy zwraca¢ uwage na podane tolerancje pod katem statystyki, jak
rowniez na funkcje i obcigzenia elementu konstrukcyjnego. Nastepnie nalezy okreslic,
czy zdolno$¢ produkcyjna Dostawcy pozwala na dostawe zaplanowanej liczby sztuk
oraz czy mogg zosta¢ zachowane przewidziane terminy.

3.3. Zaawansowane planowanie jako$ci produktu (APQP)

Zaawansowane planowanie jako$ci jest podstawa dla potencjalnego zapobiegania
btedom i dla cigglej poprawy. Proces zaawansowanego planowania jakos$ci zawiera
kroki poczawszy od rozwoju az do produkcji seryjnej. Wymaga on interdyscyplinarnego
zespotu, w sktad ktorego wchodza wszystkie gtowne dziaty, jak np. sprzedaz, rozwdj,
planowanie produkcji, produkcja, zakupy i zapewnienie jako$ci. Dane kontaktowe
cztonkdéw zespotu dla danego projektu musza zosta¢ podane do wiadomosci Firmy Bury.
W ramach APQP musi zosta¢ stworzony plan, ukazujacy poszczegélne kroki,
odpowiednig date zamknigcia dzialan i odpowiedzialno$ci w ramach wymaganych
dziatan.

Szczegoty mozna znalez¢ w normie VDA - Maturity level assurance for new parts lub
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w podreczniku referencyjnym AIAG - Advanced Product Quality Planning and Control
Plan (APQP).

3.4. Dokumentacje i wymagania

Firma Bury oferuje wszystkie konieczne informacje i dane techniczne dla zapytan
ofertowych oraz zlecen. Dane te sktadajg si¢ z tego Podrecznika Jakosci Dostawcy,
wszystkich aktualnych rysunkoéw 1 specyfikacji Firmy Bury, technicznych wytycznych
Firmy Bury oraz warunkow technicznych dostaw, a takze norm Firmy Bury i norm
klienta, opisujacych cechy jakosciowe, ktore musza by¢ spetnione.

Jesli Dostawca jest odpowiedzialny za rozwoj produktu, musi on dodatkowo
przedstawi¢ istotne dane techniczne - s3 one zatwierdzane przez stosowne dziaty
rozwoju Firmy Bury.

Jesli musza zosta¢ przeprowadzone specyficzne dla projektu testy lub badania, to ich
zakres 1 plan musi zosta¢ przedstawiony przez Dostawce w ramach APQP do akceptacji
w stosownym laboratorium badawczym Firmy Bury.

W trakcie trwania poszczego6lnych pozioméw APQP, Dostawca stale weryfikuje dane
techniczne pod katem kompletnosci, istotnosci i1 prawidlowosci. W przypadku
wprowadzenia zmian jest on zobowigzany uzgodnic¢ ich zakres z odpowiednim dziatem
rozwoju Firmy Bury.

Zmiany dokonywane na zatwierdzonych produktach i procesach muszg by¢ zglaszane
zgodnie ze stosowanymi procedurami wzorcowania i mogg by¢ wprowadzane jedynie
po zatwierdzeniu ze strony Firmy Bury.

3.5. Charakterystyki specjalne produktu

Charakterystykami specjalnymi produktu sg cechy elementu konstrukcyjnego lub
podzespotu, ktére majg szczegodlne znaczenie dla jego funkcjonowania wzglednie dla
bezpieczenstwa lub zgodno$ci z przepisami prawnymi. W celu okre$lenia
charakterystyk specjalnych produktu musi zosta¢ przeprowadzana i1 udokumentowana
analiza FMEA w trakcie rozwoju produktu. Charakterystyki specjalne produktu sa
oznaczane w dokumentacji technicznej za pomocg symboli:

<> - pasowanie / funkcja,
W - zgodnos$¢ / bezpieczenstwo.

3.6. Charakterystyki specjalne procesu

Charakterystykami specjalnymi procesu sg cechy procesu produkcji, ktére maja
szczegbOlne znaczenie dla funkcjonowania elementu konstrukcyjnego lub podzespotu
wzglednie dla bezpieczenstwa lub zgodnosci z przepisami prawnymi lub dla stabilnosci
procesu. W celu okreslenia charakterystyk specjalnych procesu musi zostac
przeprowadzana i udokumentowana analiza FMEA w trakcie rozwoju procesu.
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3.7. Zdolnos¢ procesu dla charakterystyk specjalnych

Dla charakterystyk specjalnych Dostawca zobowigzany jest przeprowadzi¢ analize
zdolnos$ci procesu 1 przedtozy¢ stosowne dowody osiggniecia wstepnej zdolnos$ci
procesowej w trakcie pierwszego wzorcowania oraz zdolnosci procesowej w trakcie
produkcji seryjnej. W powyzszych przypadkach, nastepujace wskazniki zdolnos$ci
procesu beda miaty zastosowanie:

Rodzaj badania Wskaznik zdolnosci
procesu
Wstepna zdolnos¢ procesu (przed startem produkcji seryjnej) Ppk >1,67
Dhugoterminowa zdolnos¢ procesu (produkcja seryjna) Cpk>1,33

Jezeli wymagane wskazniki zdolno$ci nie sg osiggnigte, Dostawca musi
zoptymalizowaé swoje procesy. Do czasu az podane minimum zostanie osiggni¢te, musi
by¢ przeprowadzany 100% test w celu wyeliminowania wadliwych dostaw.

Charakterystyki specjalne musza zosta¢ odpowiednio oznaczone we wszystkich
dokumentach: diagramie przeptywu procesu (PFC), FMEA, planie sterowania procesem
produkc;ji (CP), instrukcjach pracy.

Szczegdty mozna znalez¢ w normie VDA 4 lub w podreczniku referencyjnym AIAG -
Statistical Process Control.

3.8. Diagram przeptywu procesu (PFC)

Plan przebiegu procesu jest graficznym opisem catego przebiegu procesu poczawszy od
wejscia towaru, przez produkcje, az po wysyltke. Jest on uzupelniany przez krétkie opisy
poszczegolnych krokéw produkeyjnych, wyszczegdlnia $rodki produkcyjne i rézne
punkty kontrolne oraz pokazuje przeptyw materiatu. Plany przebiegu procesu sa
nieodzowne dla planowania jakos$ci. Stanowig one podstawe dla FMEA 1 dla planoéw
sterowania procesem produkcji i konserwacja.

Wazne operacje, automatyczne kontrole i miejsca testow muszg zosta¢ zidentyfikowane,
ocenione w FMEA procesu pod katem istniejgcego ryzyka i1 zabezpieczone w planie
sterowania procesem produkcji przez odpowiednie metody testowe. Oznaczenie
materiatu 1 przeptyw materialu musza zosta¢ okreslone w taki sposob, aby uzycie
nieprawidlowego materiatu lub czesci bylo wykluczone. Przy wszystkich spotkaniach
w fazie preserii dotyczacych FMEA procesu, plandw sterowania procesem produkcji
oraz potwierdzenia zdolnosci zawsze musi by¢ przytaczany aktualny i szczegdtowy plan
przebiegu procesu.

3.9. Analiza rodzajow i skutkéw wad (FMEA)

FMEA jest narzedziem pomocnym przy zapobieganiu bledom przez ustrukturyzowang
analiz¢ przyczyn powstawania potencjalnych bledoéw. FMEA musza by¢ prowadzone
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zarOwno podczas rozwoju produktu, jak rowniez podczas planowania procesu. Sg one
konieczne dla wszystkich nowych lub zmienionych produktéw i proceséw. FMEA sg
,zywymi dokumentami”, ktore muszg by¢ stale aktualizowane w odniesieniu do zmian
w produkcie i procesie.

FMEA produktu musi by¢ prowadzona przez dzial odpowiedzialny za konstrukcje
produktu.

FMEA procesu rozpoznaje mozliwe stabe punkty procesu i pomaga w wypracowaniu
odpowiednich dziatanh zmierzajagcych do ich wyeliminowania. Kompetentny dzial
rozwoju procesu produkcji jest odpowiedzialny za ich przeprowadzenie przed
rozpoczgciem produkcji narzedzi i1 urzadzen. Przy prowadzeniu analizy nalezy
uwzgledni¢ w szczego6lnosci charakterystyki specjalne z FMEA produktu wzglednie
dokumentacji technicznych podzespotu lub elementu.

Szczegdty mozna znalez¢ w VDA 4 lub w podreczniku referencyjnym AIAG - FMEA.
3.10. Plan sterowania procesem produkcji (CP)

Waznym etapem planowania jakosci jest sporzadzenie planu sterowania procesem
produkcji. Plan sterowania procesem produkcji opisuje system przeprowadzania testow
dla czg$ci 1 proceséw. Poszczegdlny plan sterowania procesem produkcji moze si¢
odnosi¢ do grupy lub rodziny produktoéw, ktore zostaty wyprodukowane za pomoca tego
samego procesu w tym samym miejscu. Dodatkowo powinny zosta¢ okreslone i stale
stosowane instrukcje dotyczace kontroli procesu oraz plany konserwacji.

Plan sterowania procesem produkcji opisuje konieczne dziatania na kazdym etapie
procesu produkcji wiacznie z testami na wej$ciu towaru, testami dotyczacymi procesu
i testami na wyjsciu produktu, oraz wszystkie testy okresowe (rekwalifikacja) majace
na celu potwierdzenie, ze wszystkie procesy sa pod kontrolg. Testami okresowymi sg
np. testy funkcjonalne, testy niezawodno$ci i trwatosci zgodnie ze specyfikacja
techniczng i wymaganiami produktu.

Plan sterowania procesem produkcji jest konieczny w trakcie trwania calego okresu
trwatosci produktu, tzn. zarowno na etapie prototypu, preserii oraz produkcji seryjne;j.
Pozostaje on zywym dokumentem, ktéry odzwierciedla metody przeprowadzania
testow, czestotliwos¢ testow, dokumentacjg oraz stosowane systemy pomiarowe.

Plan sterowania produkcja musi zawiera¢ wszystkie charakterystyki specjalne z FMEA
produktu wzglednie z dokumentacji technicznych podzespotow lub elementoéw
konstrukcyjnych, jak rowniez wynikajace z FMEA procesu charakterystyki specjalne
procesu.

3.11. Instrukcja pracy

Stosowny dziat rozwoju procesu produkcji musi zapewni¢, ze odpowiednie instrukcje
pracy sa odpowiednio uszczegotowione i dostepne dla odpowiedzialnego za realizacje
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procesu produkcji personelu.

Instrukcje pracy musza by¢ umieszczone na odpowiednich stanowiskach pracy i musza
zawiera¢ informacje o wszystkich istotnych dla proceséw czynnosciach, ustawieniach
maszyn, itp.

3.12. Planowanie narzedzi i urzadzen

Diagramy przeptywu procesu, FMEA procesu i plan sterowania procesem produkcji
musza by¢ weryfikowane, czy na podstawie wczesniejszych probleméw wszystkie
wynikajace z nich wymagania sg uwzglednione w rozwoju nowych maszyn, narzedzi,
urzadzen pomiarowych i sprzgtow.

Dostawca musi sporzadzi¢ szczegoétowy harmonogram dla zakupéw nowych narzedzi,
urzadzen pomiarowych i sprzetow. Taki harmonogram musi by¢ regularnie sprawdzany
pod katem jego zachowania, aby moc zagwarantowa¢ zgodnos¢ z planem Firmy Bury.
Jesli harmonogram dostawcy w wyniku zmian technicznych, probleméw z narzgdziami
lub z innych powodow nie jest zgodny, nalezy natychmiast powiadomi¢ o tym fakcie
odpowiedzialnych pracownikow dzialu zakupow Firmy Bury.

3.13. Urzadzenia pomiarowe i testowe

Dostawca jest zobowigzany do wdrozenia odpowiednich urzadzen pomiarowych
i testowych dla kontroli procesu. Aby zagwarantowa¢ bezpieczenstwo dla produkcji
1 wysytke bezblednych czesci, wszystkie wymienione w planie sterowania procesem
produkcji urzadzenia pomiarowe i testowe musza by¢ zatwierdzone, a zdolno$¢
urzadzenia pomiarowe i testowe dla nadzoru charakterystyk specjalnych musi zostaé
udowodniona.

Szczegbly mozna znalez¢ w VDA 5 lub w podreczniku referencyjnym AIAG -
Measurement System Analysis.

3.14. Plan pakowania

Wybdr opakowania ma wptyw na jako$¢ produktu i dlatego musi ono zosta¢ sprawdzone
podczas oceny mozliwos$ci produkcyjnych i przed zlozeniem oferty.

Dostawca musi zadba¢ o odpowiednie opakowanie, uwzgledniajac r6zne metody i trasy
transportu jak rowniez majac na uwadze zapobieganie ryzyku w zakresie utraty jakosci
wskutek wilgoci, korozji 1 zabrudzen. Musi zosta¢ zagwarantowane, ze wszystkie czesci
dotra nie uszkodzone oraz w stanie, w ktorym nie stracily na swojej wartoSci.
Opakowanie podlega zatwierdzeniu przez odpowiedni dziat Firmy Bury.

3.15. Zapewnienie jakos$ci w przypadku czg¢sci poddostawcy

Na Dostawcy cigzy odpowiedzialno$¢ za to, aby jego poddostawcy spetnili wszystkie
wymagania Firmy Bury. Dostawca musi przekaza¢ wszystkie konieczne informacje
swoim poddostawcom.
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Dostawca musi zagwarantowac efektywnos$¢ systemu zarzadzania jako$cig u swoich
poddostawcéw zgodnie z majacymi zastosowanie normami systemu zarzadzania
jakoscig. Dla wszystkich stwierdzonych niezgodnos$ci musi zosta¢ sporzadzony plan
dziatan.

Dostawca jest ponadto odpowiedzialny za to, aby jego poddostawcy nadzorowali jakos$¢

swoich produktow poprzez:

e prowadzenie planow sterowania procesem produkcji,

e zapewnienie, ze wszystkie dostarczane produkty 1 S$wiadczone ustugi sg zgodne ze
stosowanymi specyfikacjami oraz ze zagwarantowana jest identyfikowalnos¢.

e wprowadzenie dziatan korygujacych (np. przez wdrozenie procesow 8D) i dostepnos¢
stosownych dokumentow

Jesli po zatwierdzeniu pierwszego wzoru wprowadzany jest nowy poddostawca, to
muszg zosta¢ dostarczone i zatwierdzone nowe pierwsze wzory. Dostawca musi ponadto
regularnie przeprowadza¢ badania produktu, procesu i systemu u swojego poddostawcy
oraz kontrolowa¢, czy sam prowadzi on audyt. Firma Bury jest upowaznione do
odwiedzenia w dowolnym czasie, po wczesniejszym uzgodnieniu tego faktu
z Dostawcg, jego poddostawcdéw, aby dokonac oceny jakosci produktow 1 procesow.

3.16. Pierwsze wzory

Przed rozpoczeciem produkcji seryjnej, Dostawca jest zobowigzany przedtozy¢ do
zatwierdzenia produkt i proces zgodnie z normg VDA 2 lub podrecznikiem
referencyjnym AIAG - Proces zatwierdzenia czg¢sci do produkcji seryjnej (PPAP).
Proces ten musi by¢ poprzedzony akceptacja techniczng produktu.

Zatwierdzenie produktu i1 procesu realizuje si¢ poprzez produkcje i przedtozenie
pierwszych wzoréow. W tym celu Dostawca przeprowadza walidacje efektywnosci
operacji produkcji, ktora rozpoczyna si¢ przez probny przebieg produkcji. Musi on
zosta¢ przeprowadzony przez personel produkcyjny na ostatecznej lokalizacji
produkcyjnej za pomocag ostatecznych narzedzi seryjnych, ostatecznych operacji
produkcyjnych, ostatecznych materialéw, proceséw z odpowiednig szybkoscig i czasem
cyklu. Minimalna liczba produkowanych czg$ci wynosi zazwyczaj 300, moze ona
zosta¢ jednak ustalona na innym poziomie. Cze$ci powstate w wyniku prébnego
przebiegu produkcji sg stosowane dla:

e okreslenia wstgpnej zdolnosSci procesowej,

e oceny systemdéw pomiarowych,

potwierdzenia mozliwosci produkcyjnych,

walidacji procesu produkcji,

dopuszczenia czesci produkeyjnych,

oceny opakowania.

Pierwsze wzory musza zosta¢ dostarczone z oznaczeniem za pomocg zawieszki lub
naklejki ,,Pierwsze wzory”.

Proces zatwierdzenia czesci do produkcji seryjnej jest okreslony w normie VDA 2 (PPF)
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lub w podreczniku referencyjnym AIAG - Proces zatwierdzenia cze$ci do produkeji
seryjnej (PPAP).

Podczas procesu zatwierdzenia czgsci do produkeji seryjnej wymagane jest od Dostawcy

przynajmniej:

e dostawa cz¢$ci zgodnie z zamoéwieniem (ilo§¢/termin),

e raport z badan pierwszych wzorow (EMPB/PSW) oraz protokoty, ktére potwierdzaja
kompletny pomiar 5 wzorow na forme¢ / narzedzie kazdego numeru czesci dla
wszystkich wymiaréw zgodnie z rysunkiem,

o rysunek (wszystkie zmierzone pozycje oznaczone i opatrzone numerem zgodnie
z raportempomiarowym),

e zachowanie wszystkich wymaganych na rysunku wymiarow,

e badania dotyczace wstepnej zdolnosci procesowej, ktora wykazuje Pp/Ppk dla
wszystkich charakterystyk specjalnych, na podstawie przynajmniej 25 probek
losowych kazdorazowo po 5 sztuk, aby otrzymac¢ wystarczajace dane dla podjecia
decyzji,

e lista urzadzen pomiarowych i testowych wraz z dowodem ich zdolnosci,

o karta charakterystyki materiatlowej, ktora musi by¢ kompletnie sporzadzona
w ramach ,,International Material Data System” (IMDS) 1 wystana do Firmy Bury
- numer identyfikacyjny IMDS musi zosta¢ podany w raporcie z badan pierwszych
wzorow EMPB/PSW,

e analiza materiatlowa potwierdzajaca spetnienie wszystkich specyfikacji w zakresie
zastosowanych materialdéw, wzglednie certyfikaty kontroli materialow zgodnie
z normg EN-10204-2004,

e dane testowe dotyczace wszystkich wymagan, ktdre sa zaznaczone na rysunku lub

w specyfikacjach technicznych (testy funkcjonalne, zywotnosciowe),

diagram przeptywu procesu,

plan sterowania procesem produkcji,

pisemne zatwierdzenie procesu produkcji przez Dostawce,

potwierdzenie zachowania wymogow prawnych.

W przypadku stwierdzenia niezgodnos$ci podczas badania pierwszych wzoréow
Dostawca musi dotgczy¢ do przedtozenia plan dziatan korygujacych. Dziatania te musza
zawiera¢ aktywnos$ci, odpowiedzialnosci 1 terminy zakonczenia. W takim przypadku
jedynie akceptacja warunkowa moze by¢ wydana.

Po analizie przedtozonych dokumentow oraz po badaniach wykonanych przez Firme¢
Bury, jak rowniez po zamknieciu ewentualnych dziatan korygujacych petna akceptacja
jest wydawana przez dziat zapewnienia jakosci Firmy Bury.

4. Produkcjaseryjna

4.1. Odpowiedzialnos¢ Dostawcy

Po tym zatwierdzenie pierwszych wzoréw zostalo wydane, Dostawca musi
zagwarantowac, ze dostarczane bedg tylko te czesci, ktore sg zgodne z wytycznymi
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znajdujacymi si¢ w dokumentacji technicznej, specyfikacji elementu katalogowego.
Dostawca jest zobowigzany do przedstawienia §wiadectwa zgodnos$ci wyprodukowanej
partii na zyczenie firmy Bury. Dostawca jest odpowiedzialny za wszystkie dziatania,
ktore przyczyniaja si¢ do zachowania powyzszego wymogu (FMEA, plan sterowania
procesem produkcji, itp.) 1 musi to zagwarantowac przez caly okres dostaw.

Testy na wejsciu towaru, w czasie trwania procesu i na wyjsciu produktu muszg by¢
prowadzone zgodnie z planem sterowania procesem produkcji 1 instrukcja
przeprowadzania testow. Zakres testow i kontrola procesu musi zosta¢ ustalona w
odniesieniu do stabilnosci 1 zdolnosci procesdéw. W celu zminimalizowania naktadow
na testy 1 zwigkszenia bezpieczenstwa procesu, wszystkie dziatania Dostawcy musza
by¢ zorientowane na metody eliminacji btedow.

Do eliminacji btedow stuzy statystyczna kontrola procesowa (SPC). Z tego powodu
muszg by¢ stosowane karty kontrolne procesu, takie jak karty kontrolne X-R lub X-s
opracowane na podstawie wstepnej zdolnosci procesowej. Kontrola procesow lub
jakos$ci produktu musi nastepowaé na cechach specjalnych. Zdolno$¢ procesowa musi
by¢ regularnie kontrolowana, a stosowna dokumentacja musi by¢ kompletna.

4.2. Zdolnos¢ procesu w produkcji seryjnej

W produkcji seryjnej, wskaznik zdolno$ci procesu powinien by¢ podawany dla
uzgodnionych cech charakterystycznych. Wymagania dla wskaznikdéw zostaty podane
w pkt. 3.7. Dla wykrytej niezgodnos$ci musi zosta¢ stwierdzona przyczyna i musi ona
zosta¢ trwale usunig¢ta przez odpowiednie dziatania. Do czasu, az zadana zdolnos$¢
znowu moze zosta¢ wykazana, musi by¢ przeprowadzany 100% kontrola.

Dostawca jest odpowiedzialny za kontrole proceséw i przechowywanie danych SPC.
Na zyczenie lub zgodnie z umowa musi on przekaza¢ dane do Firmy Bury.

4.3. Wzory graniczne

Wzory graniczne okreslajag jako$¢ niemierzalnych wilasciwosci przez ustalenie
wizualnego standardu akceptacji. Cechy, majace by¢ skontrolowane za pomocg wzorow
granicznych sg okreslane w planie sterowania procesem produkc;ji.

Dostawca jest odpowiedzialny za wybor czesci do ustalenia wzoréw granicznych.
Czesci muszg by¢ reprezentatywne dla procesu produkcji 1 powinny zosta¢ wybrane
z produkcji probnej. Wzory muszg by¢ doreczone odpowiednio wezesnie do Firmy Bury,
przy czym wlasciwo$¢ jakoSciowa powinna by¢ wyraznie podana na elemencie
konstrukcyjnym. Powinny one by¢ wyraznie oznaczone jako ,,wzory graniczne”,
datowane 1 podpisane. Wymagana minimalna liczba wzorow to dwa zestawy (moze by¢
konieczna wigksza liczba dla uzycia przez klienta Firmy Bury).

4.4. Proces dokonywania zmian

Dostawca nie moze podejmowaé zadnych samodzielnych zmian dotyczacych procesu
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produkcyjnego lub produktu. Jesli zaistnieje konieczno$¢ wprowadzenia zmiany, to
konieczne jest formalne zapytanie przed przeprowadzeniem zmiany. Wniosek taki musi
zosta¢ przedlozony do dziatu zakupoéw Firmy Bury. Ztozenie takiego wniosku nie
jest pozwoleniem na wprowadzenie lub przeprowadzenie zmiany. Zmiana moze zostac¢
przeprowadzona dopiero wtedy, gdy dostawca otrzyma pisemne zezwolenie od Firmy
Bury. Proces informowania o zmianach jest opisany w normie VDA 2 (PPF) Iub
w podreczniku referencyjnych AIAG - Proces zatwierdzenia czgsci do produkcji
seryjnej (PPAP). Okres wdrozenia zmiany musi zosta¢ kazdorazowo uzgodniony,
zatwierdzony 1 jest uzalezniony od okresu walidacji wewnetrznej (Bury) jak
i zewnetrznej (klient koncowy).

4.5. Identyfikowalno$¢

Poprzez etykietowanie produktow (lub, gdyby byto to niemozliwe, przez zastosowanie
innych $rodkow) Dostawca podejmuje si¢ zapewnienia mozliwosci identyfikacji
dostarczanych produktow. Koniecznym jest, aby dostawca stworzyl system majacy na
celu identyfikowalno$¢ wszystkich czesci dostarczanych do Firmy Bury, ktory daje
informacje o partii produkcyjnej, dacie, itp. Identyfikowalno$¢ jest konieczna dla
przedstawienia dowodu spetnienia wymagan na zgodno$¢ ze specyfikacja techniczng
w odniesieniu do konkretnej partii produkcyjnej. Dostawca musi stale ulepszac
i stabilizowa¢ jako$¢ tego systemu, aby umozliwi¢ szybkie wydzielenie wadliwych
czesci. W przypadku akceji serwisowej efektywny system identyfikowalnosci przyczynia
si¢ do minimalizacji kosztéw. System musi umozliwia¢ identyfikowalnos¢ partii pod
katem linii produkcyjnej, daty produkcji i dokumentéw testowych. Numery partii 1 data
produkcji powinny by¢ podane na kazdej czgsci.

4.6. Rekwalifikacja

Dostawca musi co roku (o ile nie zostato to ustalone inaczej) skontrolowa¢ okreslong
liczba czg¢sci z produkeji pod katem zachowania wszystkich okreslonych przez Firme
Bury wymagan. Takie wymagania testowe muszg by¢ zawarte w planach sterowania
procesem produkcji. Dostawca musi udokumentowac testy rekwalifikacyjne
i terminowo udostgpni¢ je Firmie Bury.

5. Niezgodnosci i dzialania korygujace
5.1. Informowanie o niezgodnosci

Planowanie jakosci, zatwierdzenie czesci prototypowych, preseryjnych i seryjnych oraz
system kontroli procesu i produktu Dostawcy stanowig wstepne zapewnienie dla
spetnienia wymagan jakosciowych Firmy Bury, ktére sg okreslone na rysunkach
1 w specyfikacjach. Firma Bury oczekuje takze natychmiastowego formalnego
powiadomienia, gdy Dostawca stwierdza, ze mogly zosta¢ dostarczone niezgodne
materialy. Taki sposdb postepowania przyczynia si¢ w znaczny sposob do
zminimalizowania skutkow wad.

W nadzwyczajnych okoliczno$ciach, gdy standardy jakosciowe Firmy Bury nie moga
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zosta¢ spelnione, Dostawca moze zawnioskowac o zatwierdzenie specjalne. Waznos¢
zatwierdzenia specjalnego jest ograniczona w odniesieniu do okreslonego przedziatu
czasu i/lub ilosci czesci. W tym czasie Dostawca musi rozwigzaé problem. Dziatania
korygujace muszag by¢ zawarte w dokumentacji systemu zarzadzania jako$cig
Dostawcy.

5.2. Postgpowanie z wyrobem niezgodnym

Wszystkie dostarczone czgsci, ktore zostaly przez Firme Bury okreslone jako wadliwe,
sg zatrzymane i odseparowane w tymczasowym magazynie czesci niezgodnych.
Odpowiedzialny Dostawca jest natychmiast informowany. Aby zapobiec wymuszonym
przerwom w produkcji w Firmie Bury, dostawa zgodnych czgs$ci musi by¢ dla Dostawcy
najwyzszym priorytetem. Z tego powodu Dostawca zobowigzany jest do
natychmiastowego ustalenia z Firmg Bury stosownego dziatania takiego jak sortowanie,
wymiana, ponowna obrobka, itp. Jesli Dostawca nie moze tego osiggna¢, Firma Bury
rozpoczyna przeprowadzanie koniecznych prac na koszt Dostawcy.

Dostawca musi podja¢ nastepujace dzialania:

e oznaczenie 1 odseparowanie wadliwych czesci bedacych na stanie Dostawcy,

e oznaczenie trzech pierwszych dostaw zgodnych czgsci za pomocg odpowiednich
naklejek na kazdym pojemniku,

e sporzadzenie raportu 8-D, ktory wykazuje zakonczenie kroku 1, 2 1 3 (3-D) w ciggu
24 godzin od zgtoszenia niezgodnosci,

e okreslenie glownej przyczyny i1 zdefiniowanie planu dzialan korygujacych
1 zapobiegawczych (5-D) do 14 dni od zgloszenia niezgodnosci - tam, gdzie nie jest
to mozliwe, musi zosta¢ przedlozony szczegdélowy raport dotyczacy
przeprowadzonych dotychczas dzialan oraz harmonogram dla dalszego sposobu
postepowania,

e zamkniecie raportu 8-D w ciggu 28 dni od zgloszenia niezgodnosci (o ile nie zostato
to ustalone inaczej).

Analiza przyczyny musi odnosi¢ si¢ zardowno do powstania btedu jak rowniez do
powodu, z jakiego btad ten nie zostat rozpoznany przed wysytka.

Dostaweca jest obcigzany kosztami za konieczne dzialania ze strony Firmy Bury.
5.3. Czesci poddane ponownej obrobce

Kazda dodatkowa obrobka czesci dostarczonych do Firmy Bury musi zostaé
zaakceptowana przez Firme¢ Bury przed wysytka tych czesci. Czgsci takie musza zostad
odpowiednio oznaczone 1 dostarczone jako odrgbna dostawa. Dostawca musi
potwierdzi¢, ze cze$ci poddane ponownej obrébcee zostaty skontrolowane przed wysytka
przez dziat jakosci Dostawcy pod katem kompletnego wypelnienia ustalonych dziatan
w zakresie naprawy oraz ze czeSci spelniajg wymagania zawarte w specyfikacjach
1 rysunkach.

Jesli wadliwe cze$ci nie mogg zosta¢ naprawione w taki sposob, aby byly one zgodne
ze wszystkimi specyfikacjami, Dostawca moze w wyjatkowych przypadkach
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zawnioskowac o zatwierdzenie specjalne, aby wystac te czgsci. Zatwierdzenie specjalne
nastepuje w formie pisemne;.

5.4. Rozwigzywanie problemow

Dostawca musi podda¢ analizie czgsci, ktore zostaly odestane przez Firm¢ Bury, aby

odnalez¢ przyczyne btedow, wypracowaé mozliwe rozwigzania oraz przeprowadzic¢

dziatania korygujace, ktore zapobiegng ich ponownemu wystgpieniu. Z tego powodu jak

rowniez przy wewnetrznych btgdach musi zosta¢ wdrozona metoda rozwigzywania

problemdéw. Preferowang przez Firme¢ Bury metodg jest procedura 8-D. Poréwnywalne

metody moga by¢ zastosowane po uzgodnieniu tego faktu. Metodyka Dostawcy musi

by¢ pisemnie okres$lona i zawiera¢ nastepujace aspekty:

e przeprowadzenie badania umozliwiajacego okresli¢ zrédtowe przyczyny btedow,

e zdefiniowanie krotkotrwatych 1 ostatecznych dziatan korygujacych, ktére sa
podejmowane dla eliminacje przyczyny zrodtowe;,

e wdrozone kontrole, aby zapewni¢, ze dzialania korygujace zostaty podjete 1 sg one
skuteczne,

e zdefiniowanie jakichkolwiek podobnych probleméw, ktére wymagaja dziatan
zapobiegawczych - obejmuje to takze warianty i podobne procesy,

e dziatania zapobiegawcze i zastosowanie kontroli w celu zapewnienia, ze sg one
skuteczne,

e okreslenie odpowiedzialno$ci dla wszystkich dziatan.

6. Ocenadostawcy
6.1. Informacje ogdlne

Dostawca Firmy Bury oceniany jest w okresach cyklicznych. O uzyskanej ocenie
Dostawca informowany jest przez wtasciwego pracownika dzialu zaopatrzenia. Ocena
wspoOlpracy dokonywana jest zarowno w plaszczyznie jakosciowej jak i logistyczne;j.
Dostawca zobowigzany jest na biezaco rozwija¢ swoje wskazniki.

6.2. Ocena wynikéw w zakresie jako$ci

Wyniki w zakresie jako$ci dostawcy sg oceniane na podstawie ponizszych wskaznikow:
QS — wskaznik oceny systemow zarzadzania,
QZ — wskaznik jakos$ci dostaw.

Wskaznik oceny systemOw zarzadzania okre$lany jest na podstawie przediozonych
przez Dostawce certyfikatow potwierdzajacych utrzymywanie systemow zarzadzania
jakoscig 1 $rodowiskiem. Preferowane s3 certyfikowane systemy potwierdzajace
zgodno$¢ z wymaganiami przemyshu motoryzacyjnego: IATF 16949, VDA 6.1.

Do obliczenia wskaznika jakosci dostaw brane sg pod uwage wyniki kontroli wejsciowe;j
jak rowniez stwierdzone niezgodno$ci w trakcie procesu produkcji oraz reklamacje
klientow.
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6.3. Ocena wynikéw w zakresie logistyki

Podstawe dla oceny stanowig niezgodnosci lub ich brak, ktére s3 zwigzane ze
spelnieniem ustalonych wymagan. Do wymagan logistycznych nalezg w szczego6lnosci
zachowanie ustalonych wielko$ci 1 terminéw dostaw, a takze mozliwo$¢ utrzymywania
zapasOw oraz konkurencyjnos$¢ cenowa. Powyzsze aspekty brane sg pod uwage dla
wyliczenia poszczegdlnych wskaznikéw —odpowiednio:

T — wskaznik terminowosci dostaw,

Z —wskaznik mozliwos$ci utrzymywania zapasow,

C — wskaznik konkurencyjno$ci cenowej.

6.4. Ocena pozostatych warunkow wspotpracy

Kalkulacja wskaznika dostepnos$ci serwisu technicznego (S) dokonywana jest
z uwzglednieniem informacji czy Dostawca oprocz samego produktu udostepnia
w swojej ofercie rowniez techniczne doradztwo i szkolenia.

6.5. Proces eskalacji

Niezadowalajgca ocena Dostawcy moze prowadzi¢ do eskalacji. W tym przypadku
Dostawca jest pisemnie powiadamiany o rozpoczeciu eskalacji, jak rowniez
o wymaganych dziataniach i konsekwencjach. Zaleznie od skuteczno$ci
wprowadzonych dziatan nastgpuje redukcja lub podwyzszenie poziomu eskalacji.
Proces eskalacji konczy si¢ anulowaniem eskalacji lub zakonczeniem stosunkow
biznesowych. Szczegdly dotyczace procesu eskalacji znajduja si¢ w podreczniku F NJ—
133 - ,,Model eskalacji - krytyczny dostawca dla produkcji seryjne;j”.
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