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INTRODUCCION

El aumento de las demandas de los clientes, la competencia global y las presiones de
precios requieren mas productos y procesos de fabricacidon sélidos desde el inicio de
la produccién. Por lo tanto, y teniendo en cuenta que la actividad de MFS Trapaga
Sintering (en adelante MFS) depende en gran medida de la calidad de los productos
suministrados, consideramos esencial enfrentar este desafio junto con nuestros
proveedores para que nuestros productos tengan éxito en el mercado.

Una cooperacidon exitosa implica un estricto cumplimiento de los requisitos de
precio, confiabilidad del suministro, calidad e innovacidon en todos los niveles de la
cadena de suministro. Porello, ya través de esta guia, ponemos a nuestro servicio
a nuestros clientes una declaracidon actualizada de los requisitos clave de calidad
que se espera que cumplan al trabajar con nosotros y que incluyen diferentes
conceptos como mejora continua, APQP, cero defectos, valor afiadido, pro gestidn
activa de riesgos etc.

También se espera que los proveedores de MFS extiendan los requisitos de este manual
a sus proveedores y asuman la responsabilidad de garantizar que la calidad sea
consistente a lo largo de su cadena de suministro.

Al presentar una oferta como  proveedor potencial, el proveedor reconoce haber
leido, comprendido y aceptado los requisitos establecidos en la presente directriz;
se compromete a cumplir con estos requisitos sin excepcidn, y promete garantizar
su implementaciéon en toda su cadena de suministro.

PROPOSITO:

Este manual ha sido creado para los proveedores de MFS y se proporciona para
comunicar los requisitos de calidad, entrega y compra. Este Manual de calidad del
proveedor describe las reglas comerciales y los requisitos del proveedor necesarios
para estandarizar los procesos, los rechazos vy el rendimiento del proveedor.

La intenciéon de este manual es ampliar el alcance de los ultimos requisitos de
IATF 16949, ISO14001 e ISO 9001 e incluir los requisitos adicionales de MFS.

Este documento define los sistemas y procedimientos bdsicos de calidad requeridos
para MFSy estdn destinados a orientar a los proveedores a estos requisitos.

El sistema de calidad del proveedor estd sujeto a revisiéon y evaluacion por parte
del personal de MFS y este documento servira de base para dicha revision. Las
divisiones o plantas de MFS que inician las drdenes de compra pueden proporcionar
requisitos suplementarios.

ALCANCE:
Este manual es obligatorio para todos los proveedores de materiales productivos

(materias primas, componentes y procesos industriales subcontratados) a MFS y
empresas conjuntas registradas bajo el nombre MFS y para todas las lineas de
productos.
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USO DEL DOCUMENTO

Organizacion

Este documento define las expectativas y los procedimientos de trabajo destinados a
ayudar a los proveedores a lograr y mantener una relacién comercial de trabajo exitosa
con MFS . Este documento esta organizado en capitulos, relacionados con nuestro

procesos
principales.
DEFINITION AND MASS PRODUCTION
EVALUATION OF AWARDING INDUSTRIALIZATION MANAGEMENT AND
THE SUPPLIERS PROCESS SUPPLIER
PANEL EVALUATION
1.1- Supplier Seleccion 2.1- Doc. Anterior. 3.1-APQP 4.1- Production Requisitos.
proceso 2.2- Solicitud de 3.2- Regulaciony 4.2- Non-Conformidad Management.
1.2- Otras Gerencias Presupuesto Seguridad Ho]
quuisitosde| 2.3-Technical Review Admini » 43-Rendimientodel proveedor.
sistema. 2.4- Acuerdo Final. ministracion. 4.4-Evaluacién y Correctivo
1.3- Rea Social 3.3-PPAP Acciones
Corporativa. .
1.4- Rendimiento
Expectativas

El Portal de Proveedores de MFS

MFS mantiene un portal de Internet que permite a los proveedores acceder a los
documentos y notificaciones actuales. En el portal de proveedores también se pueden
encontrar diferentes recursos a través de los cuales los proveedores trabajan dela mano
con MFS, ambos enfocados a la mejora continua.

Los proveedores son responsables de acceder al Portal de Proveedores de MFS.

Documentos clave

Ademds de este Manual de Calidad del Proveedor, MFS mantiene un conjunto de
documentos que definen los requisitos y expectativas especificos en areas clave. Estos
documentos clave cubren los requisitos de MFS relacionados con la calidad, la logistica,
la gestion de costos, el medio ambiente, la responsabilidad social corporativa, etc.
También hay directrices tradicionales, kits de comunicacion y plantillas publicadas en
el portal de proveedores de MFS.

Ademas, MFS requiere que sus proveedores cumplan con los Requisitos Especificos de
Clientes aplicables publicados en el sitio web de AIAG: (requisitos_
http://www.iatfglobaloversight.org/oem-reguirements/customer-specific ) y otros

Requisitos Especificos del Cliente que puedan aplicarse. Todos los requisitos e
informacién adicionales seran enviados o comunicados a cada proveedor por
medio de documentos técnicos especificos, planos, etc.
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Comentarios de los proveedores

Los comentarios relacionados con este documento o con el portal de proveedores son
bienvenidos y alentados. Cualquier sugerencia, incluidas sugerencias de informacién
adicional o mejoras a este documento, debe ser enviada por correo electrénico a:
proveedores@mfs-sintering.com

1 DEFINICION Y EVALUACION DEL PANEL DE PROVEEDORES

El suministro de productos a la industria del vehiculo es un negocio muy exigente.
Requiere la capacidad de producir en masa ensamblajes complejos que emplean
tecnologiasde  vanguardia. Para soportar las demandas de este tipo de produccién
alavez que se entregan altos niveles de calidad, existen procesos y sistemas especificos
definidos.

El objetivo del Panel de Proveedores es garantizar que todos los proveedores de MFS
Trapaga Sintering que se tienen en cuenta en el proceso de adjudicacidn cumplan con
los requisitos y expectativas bdsicas. Ademds, através del panel de proveedores MFS
Trapaga Sintering garantiza la coordinacion de estas decisiones en todas las ubicaciones
de MFS.

En este apartado se definen los requisitos bdsicos para entrar en el

panel de proveedores de MFS Trapaga Sintering.

Performance

Responsability Expectations

1.1 Proceso de seleccion de proveedores

Para entrar en el panel de proveedores de MFS, los proveedores deben estar
homologados. El proceso de homologacién definido por MFS tiene 2 fases
diferentes; Homologacion de empresa y homologacion del sistema de calidad, en
los que se deben cumplir los siguientes requisitos minimos:

Homologacién de |la empresa:

e Los proveedores deben obtener un valor minimo en la Evaluacién
de la Empresa realizada por el personal de MFS

Homologacién del Sistema de Calidad:

e Todos los proveedores deben estar certificados de acuerdo
con un sistema de gestion ISO 9001 (minimo requerido) y / o un
sistema de gestion IATF 16949 . En el caso de laboratorios, deben
estar acreditados como ENAC o ISO / IEC 17021.

e El proveedor debe pasar una evaluacion del sistema de calidad
(auditoria potencial), realizada por el personal de MFS.
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El proceso de homologacién dependerade la actividad o tipo de proveedor y
por lo tanto no todos los proveedores deberdn pasar por ambas fases.

Una vez que el proveedor ha entrado en el panel de proveedores, se le
proporcionara la siguiente informacién:

e Condiciones Generales de Compra
e Manual de Calidad de Proveedores

Al presentar una oferta como proveedor potencial, el proveedor reconoce haber leido,
comprendido y aceptado todos los requisitos establecidos en esta directriz.

1.2 Otros sistemas de gestion

MFS anima a sus proveedores a desarrollar diferentes sistemas para abordar los
aspectos clave de su actividad. En este apartado se mencionan otros sistemas de
gestion sugeridos por MFS, que puedan consolidar la relacion entre cliente vy
proveedor.

e Sistema ambiental basado en 1S0-14001

e Sistemas de gestidon de la salud y la seguridad basado en 1S0-45001
e EDI: Sistema de comunicacidn 100% electrénica

1.3 Responsabilidad Social Corporativa /7 Codigo de conducta

Como usted puede saber nuestras empresas estan sujetas a muchas leyes
existentes y entrantes vinculadas a cuestiones de responsabilidad social
corporativa, y con el fin de gestionar una parte de eso, la empresa MFS ha definido
un Codigo de Conducta (disponible en el sitio web).

Este Cédigo de Conducta forma parte del Modelo de Organizacién y Gestidon
(Compliance Penal) de la Compaiiia MFS .

El Cédigo de Conducta busca cimentar la cultura empresarial que ya existe en la
empresa MFS. El cumplimiento de este Cddigo se basa en la cooperacion, la
confianza y el respeto, asi como en el tratamiento confidencial de todas las
comunicaciones entre las personas que representan a la compafia MFS y sus
grupos de interés con quienes estd en contacto.

El cumplimiento del Cédigo de Conducta es una obligacién para los proveedores de
MFS. La compafiia MFS se reserva el derecho de rescindir cualquier contrato con
proveedores que no cumplan con este Cddigo de Conducta.

El proveedor se compromete a poner a disposicion de MFS todos los detalles e
informacion requerida sobre el futuro en relacion con la sostenibilidad en la forma
estipulada (por ejemplo, cuestionarios especificos de autoevaluacion, evaluaciones
finales del cliente....).
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1.4 Expectativas de rendimiento

En el cuadro que figura a continuacién se definen los niveles de rendimiento objetivo
para los proveedores de MFS. Esta empresa desea que todos sus proveedores se
esfuercen por alcanzar y superar estos valores objetivo. Esperamos que todos los
proveedores adopten una mentalidad de Cero Defectos y se esfuercen
continuamente por lograr dicho objetivo. Al hacer una cotizacién, el proveedor
acepta y reconoce las expectativas de rendimientoy asume la responsabilidad de

cumplirlas.
CRITERIO MEDICION CLASIFICACION
Medicién del rendimiento del proveedor de PROVEEDOR PREFERIDO
acuerdo con la IT-06/01-07_MFS (Anexo 1) Proveedor TIPO A: puntuacién 90 / 100
Medicién del rendimiento del proveedor de PROVEEDOR ACEPTADO
acuerdo con la IT-06/01-07_MFS (Anexo 1) ** (necesario plan de acciones) **

Proveedor TIPO A: puntuacién 70 / 89

Medicién del rendimiento del proveedor de PROVEEDOR DEFICIENTE
acuerdo con la IT-06/01-07_MFS (Anexo 1)

Proveedor TIPO A: puntuacién > 69

El cumplimiento de estos objetivos no exime al proveedor de su obligacién de
implementar las medidas correctivas y preventivas adecuadas en caso de no
conformidades.

Elacuerdo de los objetivosy medidas antes mencionados no eximira al proveedor de
su responsabilidad con respecto a las reclamaciones por defectos y dafios causados a
MFS vy sus clientes, que pudieran surgir de defectos en los suministros y/ o servicios.

MFS realizard un monitoreo continuo del desempefio de los proveedores, el cual sera

comunicado periédicamente.
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2 CONCESION PROCESO

La adjudicacién de negocio a un proveedor es una de las decisiones mas
importantes tomadas por el departamento de compras de MFS. Afecta directamente

nuestra capacidad de entregar a nuestros clientes y seguir siendo competitivos.

anterior 2
4 Final Agreement

Los proveedores tienen un papel importante que desempefiar en el proceso de seleccion:

- Participar activamente en las auditorias de evaluacién realizadas por MFS.
- Demostrar su capacidad para alcanzar los objetivos de Calidad definidos por MFS.
- Responder a los planes de accidén para alcanzar el requisito de nivel de Calidad.

En el siguiente capitulo se explican los principales pasos en el proceso de adjudicacidn
necesarios para convertirse en proveedor de MFS.

2.1 Solicitud de presupuesto (RFQ)

Para la solicitud de cotizacidn, pendiente de la mercancia suministrador, MFS puede
enviar alguna informacién a los proveedores. Esta informacién incluye:

- Este Manual de Calidad del Proveedor (WEB)

- Planos, si fueran necesarios.

- Lista de caracteristicas especiales (Se pueden incluir en los
planos) / Normas

- Condiciones Técnicas

- Principales Hitos del proyecto o suministro.

- Formato APQP , si fuera necesario.

2.2 Revision técnica

El objetivo de este proceso es asegurar que el proveedor potencial ha entendido todos los
requisitos (incluido el requisito del cliente final), la viabilidad del producto, proceso de
disefio y fabricacion con el fin de minimizar la necesidad de cambios tardios de disefio
/ proceso después de que se haya colocado la orden PPAP o la orden de herramientas.
La revision de las especificaciones técnicas garantiza que toda la informacién técnica y los
requisitos especiales que definen la pieza o componente han sido revisados a fondo y son
claramente comprendidos por el proveedor y son factibles. La revisidn técnica también
ofrece la oportunidad de recopilar e incorporar los comentarios y sugerencias del
proveedor en el plano ylas especificaciones técnicas y especiales.
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2.3 Acuerdo Final / Adjudicacion

Una vez seleccionado el proveedor, la hoja de distribucidn de la documentacidn asociada
debe ser firmada y devuelta a MFS.

3 INDUSTRIALIZACION

Mantenerse competitivo en los mercados donde participa MFS requiere el desarrollo
continuo de nuevos productos y mejoras regulares a los productos existentes Esto significa
que estos requieren un proceso bien definidos y organizados para la planificacion vy el

lanzamiento de proyectos.

Regulation and
APQP Safety Parts PPAP
Management

3.1 APQP (Planificacion avanzada de la calidad del producto)

APQP Respons. S APQP APQP Specific

Se requiere que los proveedores tengan un proceso de planificacién de proyectos

efectivo que pueda apoyar el proceso de MFS y el tiempo para la gestion del proyecto,
incluidos todos los requisitos.

3.1.1 Ambito de aplicacién

Creemos que la calidad final de las piezas entregadas se determina durante la fase
de disefio y desarrollo del proceso de produccion.

MFS espera que los proveedores creen planes de lanzamiento de productos para apoyar:
e lanzamiento de nuevos componentes destinados a la produccion en serie.
e Cambios significativos en  los productos o procesos existentes

e Desarrollo de nuevos procesos de fabricacion

3.1.2 APQP - Planificacidon

El objetivo del proceso de planificacién es entregar el proyecto a tiempo, en costo y
con el mas alto nivel de calidad.

3.1.3 Responsabilidades en APQP

MFS ha aprendido que los proyectos exitosos requieren un nivel de cooperacion y
trabajo en equipo entre el cliente y el proveedor.
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3.1.6.1 Caracteristicas especiales

Entre todas las caracteristicas de una pieza, hay algunas caracteristicas seleccionadas
como caracteristicas especiales. La identificacién, los criterios de seleccidn, los
requisitos y las directrices relacionadas con las caracteristicas especiales deben cumplir
con lo establecido en la IATF 16949. MFS ha definido la siguiente tabla en la cual vienen
definidas la simbologia utilizada para identificar las caracteristicas especiales:

£= MFS Si
Aquellas caracteristicas del producto que pueden afectar a la yd
Caracteristicas de seguridad del producto final y que requieren actuaciones \ y
especificas en todo su proceso. Estas caracteristicas siempre \ S /
Seguridad vienen definidas por el Cliente (disefiador) y estan \
convenientemente identificadas en la documentacion de contrato. NN/ A

Aquellas caracteristicas del producto que pueden afectar al
cumplimiento con los requisitos legales gubemamentales y que

Caracteristicas de requieren actuaciones especificas en todo su proceso. Estas
Reglamentacion caracteristicas siempre vienen definidas por el Cliente

(disefiador) y estan convenientemente identificadas en la
documentacion de contrato

Aquellas caracteristicas del producto que pueden afectar al

Caracteristicas de cumplimiento con los requisitos legales gubernamentales o de
uridad segunf:lacl del producto final Y Que requieren QCFIJQCIOM
-5—09-——1'* e especificas en 10do su proceso. Estas caracteristicas siempre

Reglamentacion vienen definidas por el Cliente (disefiador) y estan

convenientemente identificadas en la documentacién de contrato.

Aquellas caracteristicas cuyo incumplimiento afecta al montaje o
funcién de Ia pieza, pero no ponen en peligro la seguridad del

sistema. Son caracteristicas criticas aquellas que vengan C
definidas por el Cliente (disefiador) y estén convenientemente
identificadas, asi como las que internamente se definan como

Caracteristicas Criticas.

tales.
Caracteristica MAYOR En funcién de su influencia en el proceso o producto final l\.[
Caracteristica MENOR En funcién de su influencia en el proceso o producto final B
En caso de cualquier requisito especifico del cliente OEM, MFS informard y

proporcionard a cada proveedor la informacion necesaria.

Paratodas las caracteristicas identificadas como una caracteristica especial, el proveedor
aplicara el siguiente requisito:

Ademas de las caracteristicas especiales identificadas en los planos o documentos
técnicos de MFS, los proveedores deben identificar cualquier caracteristica especial
relacionada con su producto. Los proveedores deben comunicar sus estandares para
seleccionar y clasificar las caracteristicas criticas o clave y los métodos utilizados para la
designacion en los planos.

3.1.6.2 Prototipos

Para apoyar las pruebas de verificacion de disefio o las pruebas de construccion
tempranas, los proveedores pueden ser requeridos para entregar piezas prototipo. Se
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consideran piezas prototipo todaslas piezas construidas en un proceso de produccidn
distinto del proceso final aprobado por  PPAP.

Los proveedores estan obligados a desarrollar un plan de control de prototipos para
apoyar la actividad de produccion, inspeccion y pruebas.
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A menos que se acuerde lo contrario entre el proveedor y MFS, los proveedores de
piezas prototipo estan obligados a realizar una evaluaciéon de medicién del 100% antes
del envio a MFS. La documentacién que demuestre la inspeccién y los valores de
medicién reales deben registrarse y las copias de los registros deben enviarse a MFS
en el momento del envio.

Envio de prototipos

Todos los envios de piezas prototipo deben estar claramente identificados en la parte
exterior del contenedor , que se muestra de forma prominente en el exterior del
contenedor de envio. En la etiqueta se debe detallar quién estd enviando las piezas
prototipo, y el numero de pieza y la cantidad de las referencias en el contenedor.

3.1.6.3 Plan de control de Pre-lanzamiento

Se espera que los proveedores utilicen planes de control previos al lanzamiento para
aumentar el nivel de los controles de calidad aplicados durante larampa vy las primeras
etapas de produccion del lanzamiento de nuevas piezas. Un plan de control previo al inicio
se define por el aumento de la frecuencia, los niveles de inspeccién y el aumento de los
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controles durante las primeras etapas de la produccion. EI propdsito es proteger al
cliente de problemas hasta que los controles de proceso se puedan refinar y los
problemas de puesta en marcha se puedan identificar y resolver. El plan de control debe
ajustarse una vez que el proceso de produccion se haya estabilizado y se pueda
garantizar el control del proceso.

3.2 Regulacion y gestion de piezas de seguridad

e Responsibility definiciones 2 Rzrqoc_lucﬁonm Traceability

En MFS calidad y seguridad han sido valores fundamentales de la corporacion. Desde

entonces, el compromiso continuo con la investigacién y el desarrollo de soluciones
de seguridad nuevas y a menudo Unicas ha hecho que el nombre MFS sea sinénimo
de seguridad entodo el mundo.

Hoy en dia, la calidad, la seguridad y el cuidado del medio ambiente siguen siendo los
valores fundamentales de la organizacién y forman una base para todas las practicas
comerciales, incluida la cooperacidon entre MFS y nuestros proveedores.

El objetivo principal es desarrollar productos que ayuden a prevenir accidentes. Y en
el caso de que se produjese un accidente, se minimizaran las consecuencias para los
conductores y otras personas en la carretera.

La contribucion del proveedor a la seguridad radica en el desarrollo de soluciones
innovadoras, la implementacidn de caracteristicas de seguridad y la produccidn de
productos totalmente conformes. El programa de gestién de la seguridad de MFS se
centra tanto en los sistemas de gestién de los proveedores como en la calidad de los
productos relacionados con la seguridad.

3.2.1 Definicién

Los requisitos de seguridad se determinan en funcion del potencial de una
caracteristica, producto o sistema para crear un peligro personal para cualquier
persona en contacto con los productos o los efectos causados por el producto. Un
efecto de seguridad al cliente se considera cuando un peligro puede conducir a
lesiones para el operador del vehiculo, pasajeros, otros viajeros, transelntes o
personal de mantenimiento.

3.2.2 Responsabilidad

La produccién de productos seguros vy totalmente conformes a MFS es
responsabilidad del proveedor y forma parte del compromiso contractual del
proveedor. Cualquier asistencia proporcionada por MFS no limita de ninguna
manera la responsabilidad del proveedor de suministrar piezas que se ajusten a
todas las especificaciones técnicas (incluidos los requisitos especificos del cliente
OEM), estandares, exigencias reglamentarias, contractuales y legales.
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Los proveedores estan obligados a realizar un analisis de criticidad para las
caracteristicas del disefio del producto y el proceso de produccidn que podrian
resultar en un efecto de seguridad. Las caracteristicas identificadas por el proveedor
deben afadirse a la lista enviada antes de la solicitud de presupuesto.

Los proveedores deben identificar claramente las caracteristicas especiales
relacionadas con la seguridad (de acuerdo con los requisitos definidos por los clientes
de MFS y OEM); dentro de sus especificaciones de disefio, planes de
verificacion/validacion, planos y toda la documentacién técnica, incluida la FMEA.

Los proveedores también son responsables de garantizar que todos los sub-
proveedores y contratistas conozcan y cumplan con los requisitos relacionados
con los requisitos de seguridad. Los proveedores deben contar con procedimientos y
practicas para garantizar que se despliegue un nivel adecuado de control y requisitos
en todos los proveedores o sub-proveedores, cuyos productos o procesos podrian
tener un efecto en las caracteristicas relacionadas con la seguridad.

3.2.2.1 Representante de sequridad del producto (PSB) en los proveedores.

Cada proveedor tiene que asignar a una persona como "Representante de Seguridad
de Productos (PSB)" con el fin de asegurar el cumplimiento de la normativa y la
gestion de piezas de seguridad.

3.2.3 Identificacién

3.2.3.1 Identificacion de las caracteristicas

Las caracteristicas de seguridad se definen cuando su incumplimiento de la
especificacion podria afectar al cliente final. MFS proporcionara al proveedor una
lista de caracteristicas especiales o las identificard en los planos. Todas las
caracteristicas especiales seran revisadas en las revisiones técnicas.

3.2.3.2 Identificacion del producto

El método utilizado para el marcado del lote/serie, en términos de seguridad, debe
incluir la trazabilidad.

3.2.4 Requisitos de produccion

Las caracteristicas especiales deben estar claramente identificadas a lo largo del proceso
de fabricaciony en todala documentacion asociada, como el proceso FMEA, los planes
de control vy las instrucciones de trabajo.

Las documentacion asociada a piezas identificadas con caracteristicas especiales sera de
acuerdo a la siguiente simbologia:

paginal4d



Tipo de caracteristica Identificacion

MFS Sintering
Aquelias caracteristicas del producto que pueden afectar a la s - N
Caracteristicas de seguridad del producto final y que requieren actuaciones AN 7\
especificas en todo su proceso. Estas caracteristicas siempre \ S /]
Seguridad vienen definidas por el Cliente (disefiador) y estan \ N\ / /
convenientemente identificadas en la documentacion de contrato. O\
Aquellas caracteristicas del producto que pueden afectar al /" “‘\.\

) cumplimiento con los requisitos legales gubemamentales y que A—A
Caracteristicas de requieren actuaciones especificas en todo su proceso. Estas N\ \
Reglamentacion caracteristicas siempre vienen definidas por el Cliente \ \ / /

(disefiador) y estin convenientemente identificadas en la N\ / /
documentacion de contrato " S

Aquellas caracteristicas del producto que pueden afectar al

Caracteristicas de cumplimiento con los requisitos legales gubemamentales o de
B acamtsaar seguridad del producto final y que requieren actuaciones
_.ﬂ_!R e R especificas en todo su proceso. Estas caracteristicas siempre
Reglamentacion vienen definidas por el Cliente (disefiador) y estan

convenientemente identificadas en la documentacion de contrato.

Aquellas caracteristicas cuyo incumplimiento afecta al montaje o
e funcidn de la pleza, pero no ponen en peligro la seguridad del

Caracteristicas CIiticas. | g iema. Son caracteristicas criticas aquellas que vengan C

definidas por el Cliente (disefiador) y estén convenientemente

identificadas, asi como las que internamente se definan como

tales.
Caracteristica MAYOR En funcién de su influencia en el proceso o producto final l\.[
Caracteristica MENOR En funcién de su influencia en el proceso o producto final B

A menos que se determine cualquier otro requisito adicional, las caracteristicas
especiales deben cumplir con los requisitos especificos definidos por el cada cliente (MFS
previamente habrd informado al proveedor de los requisitos especificos de cliente
asociados a estas caracteristicas especiales).

Observacion: En caso de incumplimiento de los valores minimos de capacidad, el proveedor estd
obligado a realizar una inspeccion del 100% o implementar un "Sistema de correccion de errores" o "Poka-
Yoke" con el fin de garantizar la conformidad de las piezas suministradas.

Los registros de datos resultantes de SPC, la verificacion automatizada y los resultados
de lainspeccién deben estar disponibles a peticién de MFS . Los datos deben incluir la
identificacién del lote de fabricacién .

Ademas de las demandas detalladas en la tabla anterior, el proveedor debe aplicar los
siguientes requisitos:

e Identificacion de las operaciones que influyen directa o indirectamente en
las caracteristicas de seguridad.

e Sefiales o carteles claros que definan los efectos caracteristicos y potenciales
de la no conformidad

e Estado de la formacién y autorizacion para todos los operadores que trabajan
en estaciones de trabajo relacionadas con caracteristicas de seguridad
e Otros requisitos especificos del cliente OEM aplicables.
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La documentacion completa es necesaria para:

e Demostrar que los componentes criticos no tienen ningun defecto
relacionado con la seguridad, ya sea de MFS o del proveedor.

e Demostrar que se cumplen tanto los requisitos legales como los de MFS.
e Limitar el nimero de productos sujetos a acciones de campo, silas hubiera.

3.2.5 Gestion de la seguridad.

Los proveedores deben poder  demostrar que tienen la organizacion, los sistemas,
los procesos y las competencias para gestionar los requisitos de MFS relacionados con

las caracteristicas de seguridad.

Cuando haya algunos requisitos especificos del cliente (OEM) para la gestidon de la
seguridad, MFS informard y solicitara al proveedor con el fin de asegurar el

cumplimiento en toda la cadena de suministro.

3.2.6 Trazabilidad del lote

Ademds de la trazabilidad de componentes/materiales, el sistema debe ser capaz de
proporcionar el historial de producciéon de un lote. Esta historia debe incluir:

e QOperaciones o actividad de retrabajo

e Caracteristicas especiales del producto y del proceso

e Registros de prueba

e Parametros del proceso que influyen en la conformidad

e Parametros de maquina

e Actividad de mantenimiento de maquinas, equipos, plantillas, medidores y
equipos de prueba

e Operarios y registros de cualificaciéon del personal de los operadores que
realizan el trabajo

El requisito minimo para el almacenamiento de informacién relacionada con las piezas
criticas para la seguridad es de 15 afios a partir del fin de vida del producto. Se  deben
mantener todos los requisitos adicionales relacionados con los requisitos legales

aplicables.

3.3 PPAP (Procesode aprobaciénde piezas de produccién)

Soope @ Basic Submission Approval Sign, % Proler:c Yaargt
Pe Tequir levels Rejection Prod. run Notific agtion Audit

El proceso de aprobacion de piezas de produccion (PPAP) demuestra que el proceso de
fabricaciéon utilizado para producir piezas para MFS estd completamente desarrollado,

probado exhaustivamente y es capaz de producir en serie piezas que se ajustan a las
especificaciones técnicas.

Para el PPAP (como para el APQP) MFS sigue los requisitos de AIAG.
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Las piezas de muestra y documentacion de apoyo se presentan a fin de evidencia de que:

Los registros y especificaciones de disefio se han entendido y cumplido correctamente
El proceso de fabricacién tiene la capacidad de producir piezas conformes
en el entorno de produccidn real.

El proceso de fabricacion tiene la capacidad de soportar cantidades de
produccion a un nivel de calidad consistente.

3.3.1 Ambito de aplicaciéon

MFS requiere que sus proveedores sigan los requisitos de notificacion y presentacion
del cliente segun lo especificado en el Manual PPAP de AIAG. Esto incluye pero no se
limita a:

e Cambio en el proceso del proveedor

® Cambios de materiales o sustituciones

@ Cambios de proveedores de sub-nivel

@ Introducciéon de nuevos componentes

e Cambios en una pieza existente

® Cambios en el plano o la especificacién

e Correcciones a una discrepancia anterior

Todos los requisitos de PPAP se comunicardn a través de una nueva solicitud PPAP
gue enviara ingenieria de MFS.

3.3.2 Requisitos basicos del PPAP

La fecha objetivo preliminar para la presentacion de PPAP puede incluirse como parte
de la informacién de la solicitud de presupuesto. Las fechas de presentacion de PPAP
deben planificarse como un hito en el plan APQP del proveedor. Cualquier problema,
retraso o cambio en la fecha objetivo de PPAP debe comunicarse al comprador de MFS
y/o al SQA.

El proveedor es responsable de la preparacion de PPAP:

e Los proveedores deben notificar al comprador de MFS y a SQA la fecha de
envio propuesta; la falta de reconocimiento de la orden PPAP se considera acuerdo
a la fecha de vencimiento.

e |os proveedores son responsables de la planificacién, aprobacién, accion
correctiva, seguimiento y retenciéon de los sub-proveedores presentados PPAP
y subcontratistas.

@ Se requiere documentacién completa sobre cinco piezas representativas de la
produccion.

e Para caracteristicas especiales, los estudios de Ppk para la aprobacién de
PPAP deben completarse con un minimo de 50 piezas.

El SQA puede solicitar la presentacién de informacién adicional. El acuerdo para
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proporcionar datos adicionales debe documentarse en el requisito PPAP facilitado por
MFS. Los documentos de propiedad que no se pueden presentar deben estar disponibles
para su revision. Es posible que se requiera que los proveedores viajen a las instalaciones
de MFS para larevision de documentos de propiedad.

3.3.2.1 Norma Internacional de Datos de Materiales (IMDS) y Registro,
Evaluacion, Autorizacion y Restriccion de Productos Quimicos (REACH).

Todos los proveedores estan obligados a presentar dentro del sistema en linea de

IMDS toda la informacion requerida para cumplir con los requisitos de ELY (Vehiculo al
final de suvida util). Los datos deben introducirse en el sistema IMDS en el
momento de la presentacion de PPAP, o antes siasilo solicita MFS. Se  suministrara

una serigrafia IMDS que muestre la aprobacion con el paquete PPAP.

Para las regiones que utilizan el registro, la evaluacion, la autorizacién y la restriccion de
Chemical REACH, el proveedor es responsable de cumplir con todos los requisitos de REACH.

3.3.3 Niveles de presentaciéon del PPAP (Acorde con AIAG PPAP Manual)

Hay 5 niveles diferentes de documentacién (1 a 5) quese presentaran en el PPAP
para cada producto/proveedor, que dependende:

e Experiencia MFS con presentaciones de piezas anteriores.

e Experiencia del proveedor con el articulo en cuestién.

e Nuevos procesos o proveedores.

El nivel de presentacién PPAP a MFS siempre por defecto serd un nivel 3 de
presentacion, a menos que se especifique lo contrario. El idioma es el espafiol (la
traduccion paralela u otro idioma con un acuerdo previo podria ser aceptable). EIl PPAP
es sin costo para MFS.

Los Niveles de presentacién de PPAP son :

e Nivel 1: Orden, Informe de aprobacién de comparecencia (solo para articulos de
apariencia designados)

e Nivel 2: Warrant, Piezas, Planos, Resultados de Inspeccidn, Laboratorioy
Resultados funcionales, Informe de aprobacién de apariencia.

e Nivel 3: En la ubicacién del cliente - Warrants, piezas, planos, resultados de
inspeccién, resultados de laboratorio y funcionales, informe de aprobacién de
apariencia, resultados de capacidad de proceso, estudio de capacidad, plan de
control de procesos y otros datos posibles especificados en la orden (estudio de
medicién, FMEA, etc.)

e Nivel 4: Warrant y otros requisitos segun lo definido por el cliente

e Nivel 5: En la ubicacién del proveedor: garantias, piezas, planos, resultados de
inspeccién, resultados de laboratorio y funcionales, informe de aprobacién de
apariencia, resultados de capacidad de proceso, estudio de capacidad, plan de
control de procesos y otros datos posibles especificados en la orden (estudio
de mediciéon, FMEA, etc.)

3.3.4 Aprobacién / Rechazo PPAP
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Las siguientes disposiciones se utilizaran para cada paso del proceso de aprobacién
de PPAP:

e Aceptado / Aprobacion

e Rechazado: El proveedor debe corregir y volver a enviar el paquete PPAP. En
la nueva presentacion sélo deben abordarse las caracteristicas afectadas
por los cambios en las herramientas y/o el proceso. Si el PPAP ha sido rechazado
debido a la falta de documentacion, la documentacion debe incluirse con la
nueva presentacion. El proveedor no debe enviar cantidades de produccién
mientras el estado del PPAP sea "Rechazado" a menos que se conceda una
desviacién paratodas las caracteristicas que contribuyan al rechazo.Si se rechaza
el PPAP del proveedor, se corregird el producto y se volvera a presentar el
PPAP para su aprobacién.

e Provisional (hasta la fecha): Este estado puede ser aplicado después del andlisis
por MFS sobre las discrepancias respectivas. Se dard un plazo parala correccién
y presentacién de nuevos PPAP - Documento de aprobacién PPAP de referencia.

La aprobacion completa o la aprobacion PPAP desviada deben establecerse antes de
enviar piezas / componentes a cualquier instalacion de MFS para la produccién. Cualquier
envio de produccién recibido por una instalacion de MFS antes de obtener dicha
aprobacién dara lugar a rechazo y posterior No Conformidad e imputacion de PPMs.

Después de que se haya otorgado la aprobacién de PPAP, los proveedores son
responsables de asegurarse de que la produccién futura continde cumpliendo con todos
los requisitos del cliente.

3.3.5 Ejecucidn de produccion significativa

Se requiere una ejecucién de produccién significativa para todas las introducciones de
piezas nuevas y es la base para el proceso de aprobacién de piezas de produccidn.
Esta ejecucidon de ejemplo se llevara a cabo utilizando las herramientas y los equipos de
produccién, el entorno (incluidos los operarios de produccidn), las instalacionesy el tiempo
de ciclo definidos.
El "Funcionamiento significativo de la produccién" requiere que una cantidad adecuada de
piezas sea producida para permitir determinar:

e Eltiempo total de estabilizacién del proceso

e El calculo preciso del tiempo del ciclo de fabricacién

e Laproduccidn a través del tiempo de colocacién

e Elvolumen suficiente para completar los estudios de capacidades
Las piezas para PPAP deben tomarse de una serie significativa de la produccion. Esta
serie podrd corresponder a la produccidén de una horade un turno de fabricacién con
una cantidad minima producida de 300 piezas, a menos que se haya acordado otra
cantidad por escrito con MFS.
Para las mediciones y ensayos, se tomaran muestras representativas de cada posicién
de los moldes, matrices, herramientas o normas de la cavidad multiple. El disefo en
toda dimensién utilizando la forma dimensional de MFS se completara en un minimo
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de cinco piezas por herramienta o cavidad multiple/matriz.

3.3.6 Notificacion de cambio producto-proceso

De acuerdo con lanorma IATF 16949, las directrices PPAP y las condiciones de compra
de MFS, un proveedor no puede implementar un cambio en un producto o proceso
de produccién después de la aprobacién de PPAP, sinla aprobacion previa de MFS.

El propdsito de este requisito es prevenir problemas de calidad y entrega resultantes
de cambios o modificaciones no aprobados y no probados después de la aprobacion de
PPAP. Esto se aplica, pero es no limitado a los siguientes casos:
e Traslado de la linea de produccidn: parcial o totalmente; a una ubicacion, planta o
edificio nuevo o existente
e Nueva disposicion de produccién o cambios en la linea de produccion
e Cambio de proveedor de sub-nivel
e Cambios de un proceso en un proveedor contratado, (tratamiento de superficies,
mecanizado.....)
e Cambios de empaquetado u operaciones de reenvasado
e Cambiar en los proveedores de sub-nivel que afectan el ajuste, la forma o la funcion

del producto
e Renovacion de las herramientas actuales
e Cambio en la materia prima

e Externalizacidn total o parcial de la produccién a un proveedor de sub-nivel
e Solicitud de cambio en el disefio del producto, incluidas las dimensiones, la
tolerancia, la funcién y la aparien

El proveedor que desee o requiera un cambio, debera presentar un  formulario de
notificacion de cambio de producto y proceso completado al comprador de MFS tan
pronto como se conozca el proyecto de modificacién, y al menos 20 semanas antes
del inicio de produccién previsto. Es posible que se requiera que los proveedores
presenten informacién adicional para apoyar la evaluacidon del cambio propuesto.

Los proveedores deben estar preparados para apoyar el impacto de una solicitud de
cambio en todas las instalaciones de MFS que utilicen. Los proveedores que realizan un
proceso o cambio de producto deben ser capaces y estar dispuestos a proporcionar la
informacion y los recursos necesarios para garantizar la calidad del producto vy las
entregas ininterrumpidas.

La introduccién de cambios sin la aprobacién del MFS puede resultar en alguna o todas las
siguientes acciones:

e Todos los costos relacionados con la correccién de la situacidon creada
por un cambio no autorizado se cargaran al proveedor.

e Elorganismo de certificacién de 32 parte del proveedor serd notificado
formalmente de que el proveedor no esta siguiendo el sistema de
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calidad o los requisitos del cliente.
e Serequerird que el proveedor complete las medidas correctivas vy
demuestre controles efectivos para evitar la recurrencia.
e El proveedor quedard en suspenso para nuevos negocios hasta que
se tomen medidas correctivas efectivas.
Después de la recepcion por MFS, la solicitud se envia a un equipo para su analisis.
Sobre la base del impacto en el MFS y el riesgo asociado con el cambio, la propuesta
puede tener una de las siguientes decisiones:

e Autorizar la modificacion del proveedor.

e Pedir que se adapte el contenido de la modificacion del proveedor.

e Pedir al proveedor que retrase la implementacion hasta que se realicen las acciones /
verificaciones adicionales. (Las acciones incluyen, pero no se limitan a, auditorias,
existencias de seguridad, pruebas,.. .)

e Pedir al proveedor que cancele la modificacién propuesta.

Una vez aprobado por MFS, los proveedores serdn notificados por un documento oficial.
Una vez recibida la aprobacién, los proveedores deben ejecutar el proyecto de
modificacién de acuerdo con el plan de aplicacién acordado.

El nivel de documentacion de PPAP requerido para apoyar la introduccion del cambio
serd determinado por el SQA.

3.3.7 Auditoria y recalificacion de productos.

El proveedor debe llevar a cabo la "Auditoria de producto" y la "Auditoria de
recalificaciéon"  para garantizar que los productos en serie cumplen los requisitos
derivados de los planos y especificaciones.

Tanto la "Auditoria de Productos" como la "Auditoria de Recalificacién" seran realizadas
por el proveedor para todos los productos suministrados a MFS. La frecuencia se
definird para cada proyecto de acuerdo con el requisito final del cliente. En caso de
que no se especifiguen estas frecuencias, estas serdn realizadas de acuerdo a lo
especificado en la norma de referencia 1ISO 9001 / IATF 16949.

El alcance de esa "Auditoria de Producto" se acordarda con el SQA Responsable de la
planta suministrada. Si no existe tal acuerdo, el dmbito de aplicacion debe incluir
todas las dimensiones, pruebas funcionales y caracteristicas de los planos, similares a la
presentacidon de muestras iniciales.

Estas prueba de "Auditoria de Producto", asi como su frecuencia y numero de
muestras a analizar, debe reflejarse en el plan de control.

En el caso de que durante el periodo "Auditoria de Producto" se detecten
desviaciones respecto a los requisitos de planos y/o especificaciones, dicha situacidn
debera ser notificada de inmediato y por escrito al Departamento de Calidad de MFS.
La "Auditoria de Recalificacion" debe incluir toda la documentacion de PPAP.
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El proveedor deberd realizar dicha "Auditoria de Producto" y "Auditoria de
Recalificaciéon" sin ser requerido por MFS. Si asi lo solicitase MFS, también se
presentardn otros documentos. MFS no estd obligado a responder al informe.
Estas auditorias de producto / recalificacidn seran libres de coste para MFS.

4 GESTION DE LA PRODUCCION EN MASA Y EVALUACION DEL PROVEEDOR

Si bien el proceso de produccion determina en ultima instancia la calidad del producto,
garantizar una calidad constante también depende de la capacidad de los procesos de
soporte. Para tener éxito en un procesotan complejo y exigente, MFS adquiere un
caracter proactivo con los proveedores trabajando mano a mano con ellos en la mejora

continua.

Para ello, MFS ha definido algunos requisitos de produccion que deben cumplir los
proveedores y evalua el desempefio del proveedor en funcién de su cumplimiento.
Los indicadores resultantes de este proceso se compilan cada mes y se revisan
y evallan en todos los niveles de la organizacion de MFS. Estas evaluaciones seran
remitidas periddicamente a los proveedores.

Supplier
Evaluation and
Corrective
Actions

Non
Conformity
Management

Production

Requirements

4.1 Requisitos de produccion

Los procesos descritos en esta seccidon no determinan ni mejoran directamente la
calidad del producto, pero el fracaso de estos procesos tiene el potencial de afectar
negativamente la calidad del producto.

Req. Record

4.1.1 Solicitud de desviaciones alas especificaciones

En el caso de que el proveedor desee solicitar una desviacidon para suministrar piezas
que no cumplan plenamente los requisitos de MFS, el proveedor debe informar a
MFS vy solicitar la aprobacion. La solicitud debe ser aprobada antes del envio.

Para solicitar una desviacién, los proveedores deben completar y presentar una
Solicitud de derogacion.

Todos los envios realizados bajo una desviacion deben identificarse en el exterior del
contenedor de envio. El tipo de etiquetado especifico debe ser acordado entre el
proveedor y el SQA. Cualquier etiqueta debe incluir el nimero de aprobacion de
desviacion.

4.1.2 Trazabilidad del lote
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El control de los lotes y la trazabilidad deben establecerse para limitar el tamafio y el
impacto en caso de necesidad de retiradas de productos. El sistema de control debe
ser capaz de vincular las cantidades de produccién alos procesos de produccion para
apoyar la actividad de andlisis de causa raiz.

Cuando se utiliza el control de lotes, el sistema debe establecer y mantener una relacion
uno a uno entre un numero de trazabilidad de lote / sub-lote y una cierta cantidad de
piezas producidas.

El alcance de la definicién y el control se basaran en el andlisis de riesgos del producto
y en el impacto potencial para los clientes. Los proveedores son responsables de
garantizar que el sistema de trazabilidad del lote mantenga su integridad alo largo de
toda la cadena de suministro, incluida la materia prima, los componentes comprados
/ productos...

4.1.3 Primero en entrar, primero en salir - FIFO

Los proveedores son responsables de tener sistemas de control de inventario que
identifiquen y controlen positivamente el material obsoleto para evitar el envio
inadvertido a MFS. Los proveedores mantendrdn la practica de gestién de inventario de
primero en entrar, primero en salir (FIFO). El sistema de control FIFO debe garantizar
que los controles se extiendan a los procesos de reelaboracién / reparacion, actividad de
prueba y procesos fuera del sitio (subcontrato).

4.1.4 Requisitos a Sub-Proveedores

MFS Compras requiere que todos los proveedores de subnivel estén certificados de 32
parte bajo el referencia 1SO 9001 (minimo exigido) con un plan para alcanzar IATF 16949.
MFS alienta encarecidamente a nuestros proveedores a obtener la certificacion IATF
16949 de sus proveedores. Los proveedores tienen plena responsabilidad por la garantia
de calidad y las medidas correctivas de los productos entregados por proveedores de subnivel
para su uso en productos MFS.

Los proveedores de MFS son responsables de transferir a su sub-proveedor todos los
requisitos que se han solicitado a MFS en este manual de calidad vy el requisito
especifico del cliente si corresponde.

MFS Compras se reserva el derecho de tener acceso directo a proveedores y procesos
de subnivel que podrian tener un impacto significativo en la calidad del producto final.
Esto generalmente se referird a procesos técnicos como el tratamiento de superficies,
el tratamiento térmico, la forja, la fundiciéon, etc.

Siuno de los sub-proveedores cae en una o mas de estas categorias, debe ser comunicado
y verificado con el SQA. El acceso a los proveedores de subnivel o la aprobacién de los
proveedores de subnivel por MFS, no cambia o reduce la responsabilidad del proveedor
por la calidad de los productos suministrados por esos sub-proveedores.

MFS Compras requiere que los proveedores utilicen el proceso de aprobacién de piezas
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de produccion de AIAG (PPAP) y que este requisito se aplique a los proveedores de
subnivel de productos que se utilizardn en productos MFS. Los proveedores tienen la
responsabilidad de administrar el PPAP en sus proveedores y mantener evidencia de
cumplimiento.

Una vez que se aprueba una pieza / proceso, los cambios en los proveedores de subnivel
que afectan a su forma o funcion deben ser documentados y aprobados por MFS
utilizando el proceso de Notificacién de cambio de proceso / producto.

4.1.5 Embalaje

MFS aprueba el embalaje para cada proyecto durante el APQP. Unavez homologado el
embalaje (PPAP) no se permiten cambios sin una autorizacion previa de MFS. El no
cumplimiento de las condiciones de enmbalado afectard a la evaluacién de los
proveedores.

4.1.6 Garantias

Responder a las reclamaciones de garantia de campo sigue siendo una prioridad en MFS.
Cuando se determina que las fallas de campo son el resultado del producto de un
proveedor, se notificara a los proveedores a través de la emisién de la no conformidad. Se
espera que los proveedores participen plenamente en la investigacion, el analisis de la
causa raizylaaccidén correctiva cuando se identifican fallas de campo.

Los proveedores deben tener un proceso establecido para la manipulacién, analisis,
investigacion, notificacionyaccion correctiva de las devoluciones de campo de los clientes.
Si la no conformidad es generada por un proveedor, el SQA de MFS puede llamar al
proveedor responsable parala correccion o sustituciéon inmediata de los productos.

4.1.7 Requisitos de piezas de repuesto
MFS tiene el mismo nivel de requisitos de calidad y expectativas para las piezas

producidas para el servicio y el mercado de accesorios que se requiere para las piezas de
produccién cuando las piezas de servicio son idénticas a las piezas de produccidn en serie.
Con el objetivo de satisfacer los requisitos de repuesto del comprador, el proveedor
debe mantener los moldes, herramientas y otros elementos en un estado perfecto
de uso y operacion durante un periodo inicial de 15 afios.

4.1.8 Requisitos de laboratorio (proveedores de servicios)
Todos los laboratorios de los proveedores o laboratorios contratados utilizados para

evaluar los productos MFS deben cumplir con los requisitos de la IATF 16949.

En particular, los informes de laboratorio y de medicién incluiran:
o Referencias a los métodos de ensayo utilizados
e Cualquier desviacion del método de ensayo
e Resultados de la medicién
e Todos los materiales necesarios y la informacion de trazabilidad del

proceso en los componentes 0 muestras ensayados

4.1.9 Tiempo de Archivo de registros

pagina24



DOCUMENTACION DOCUMENTACION PERIODO DE ARCHIVO

Documentacion de Planos, Diagrama de flujo de Duracion de la actividad

PPAP procesos, Plan de control, FMEA, de produccién y servicio
PSW, instrucciones... mas 5 afios

Registros de calidad | Registros de inspeccién, pruebas 5 afios después de la fecha

funcionales, resultados, certificacién de| de fabricacion
materiales, registros de par, otros
resultados de pruebas (limpieza).

Documentos del Auditorias internas del sistema de 5 afios después de la fecha
Sistema de Calidad calidad, de producto, de proceso, ... de realizacion

Seguridad del Registros de inspeccién, pruebas N ,
producto y funcionales, resultados, certificacion de 15 afios después de

la fecha de fin de

i i materiales, registros de par, registro | ©
Registros relacionados 8 p g vida del producto

con la reglamentacién | de trazabilidad, .....

4.2 Gestion de las No Conformidades

Los proveedores tomardn todas las medidas necesarias para responder a los
productos no conformes que lleguen a una instalacion de MFS (sitio de produccion,
almacén, etc.) en el formato requerido. Cuando sea posible, los proveedores recibiran
una notificacién temprana de un problema antes de la emisién de una queja formal. Del
mismo modo, los proveedores estan obligados a notificar inmediatamente a MFS si se
sospecha que se ha enviado material no conforme a una instalacién de MFS.

Toda No Conformidad emitida por MFS tendra una repercusion economica a satisfacer
por el proveedor de 200€ en concepto de “Coste Administrativo”. Igualmente, todos los
costes asociados a la resolucion de la No Conformidad (investigacion, clasificacion,
logistica, aseguramiento proximos envios, ...) seran responsabilidad del proveedor,
incluyendo los costes de los materiales defectuosos. Para ello, se aplicara la tasa horaria
de MFS vigente en el momento de la No Conformidad.

4.2.1 Procedimiento de gestién de la no conformidad

Los proveedores estan obligados a responder utilizando la metodologia 8D (en los en los
que fuera necesario, MFS también podra solicitar un andalisis 5Why’s) . El proceso de 8
disciplinas (8D) es un proceso comun de resolucion de problemas utilizado para
responder a las no conformidades. Define los pasos clave involucrados en la resolucién de
problemas, incluida la contencidn del problema, el andlisis de la causa raiz, la correccion de
problemas y la prevencion de problemas.

El procedimiento para la gestion de la no conformidad se representa en el siguiente

diagrama.
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Pursuer
Responsible—

Fill in of the Approval
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Pursuer

Responsible
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forthe phases 56
and7-8

Los proveedores son los responsables de la no conformidad y las respuestas
proporcionadas por ellos van sera analizada por el supervisor SQA de MFS. El responsable
solicita la aprobacion de cada fase una vez que se ha cumplimentado. El supervisor SQA
de MFS aprobara o desaprobara las fases del 8D y comunicara su decision al proveedor.

La no conformidad se cerrard con la aprobacidon de la ultima fase.

4.2.2 Plazos de Respuestas

Los plazos de respuesta de una No Conformidad comienza a contar desde el momento en que

ésta es notificada al proveedor:

Inmediatamente: Acuse de recibo de No Conformidad.

Fases 1-3 respondidas dentro de las primeras 24h: Comenzar la actividad de
contencién para incluir la clasificacion interna, en transito, en MFSy en Customer
final. Se inicié el analisis de problemas.

Fases 4-6 respondidas dentro de los primeros 7 dias: Finalizacidn del analisis
de causa raiz, accion correctiva definida.

Fases 7-8 respondidas dentro de los primeros 30 dias: Efectividad de
permanente accion correctiva comprobada y documentaciéon actualizada.

Si el tiempo de resolucidon dura mas de 30 dias, el proveedor debe llegara un acuerdo
con SQA de MFS. Ademds de la correccion del problema documentado, los
proveedores aplicardn las lecciones aprendidas a todos los productos o procesos
similares.

Es fundamental que los proveedores comiencen lo antes posible con la respuesta.
También es fundamental tomar las acciones adecuadas para contener el problema
y de esta manera, evitar problemas mayores o riesgos potenciales con respecto a la
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calidad de las piezas. MFS se reserva el derecho de iniciar un proceso de escalamiento,
en caso de que el proveedor no proceda de acuerdo con el momento o procedimiento
definido.

4.2.3 Mejora continua

Se espera que los proveedores utilicen las lecciones aprendidas de cada incidente para
mejorar el proceso de produccion y/o el disefio del producto . El objetivo es eliminar
la posibilidad de incidentes similares, no solo haciendo ajustes de procedimiento y
procesos en el proceso de fabricacion, sino eliminando el entorno que permitié que el
problema ocurriese. La mejora duradera requiere corregir los sistemas y estrategias
que apoyan el proceso de produccién.

Ademas de los sucesos aislados, los proveedores utilizaran datos estadisticos para
evaluar y mejorar continuamente sus procesos. Esta evaluacidn debe incluir el analisis
de incidentes de calidad, PPM’s, chatarra, tiempo de inactividad y fallas de garantia.

El objetivo claro de este andlisis debe ser la reduccién de la variacidn del proceso con el
producto terminado. El proveedor debera tener proyectos de mejora continua activos.

4.3 Evaluacion de proveedores y acciones correctivas

MFS mantiene un cuadro de mando de la calidad, la cantidad y la entrega (plazo) para
cada proveedor que entrega piezas/ productos a MFS. Las mediciones en este cuadro
de mando se revisan periédicamente para realizar un seguimiento del rendimiento de
los proveedores e identificar tendencias negativas.

Esta informacién sera enviada periddicamente a los proveedores por el departamento de
compras de MFS. La revisién periddica de sus datos de rendimiento permite a los
proveedores tomar medidas para abordar los problemas vy las tendencias antes de que
se requiera que MFS tome medidas con el proveedor.

El rendimiento del proveedor que entrega piezas / productos a MFS, se calcula
mensualmente.

Quality b Service Escalation
Score Score Process

4.3.1 Proveedores que entregan piezas y material a MFS

4.3.1.1 Puntuacion de calidad

De acuerdo con la puntuacién de calidad se evallan tres areas principales:

Rendimiento de calidad
Sistema de Gestidon de calidad
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Auditoria de procesos MFS
Rendimiento de Calidad

El rendimiento de calidad incluye el numero de quejas emitidas, teniendo en cuenta
su gravedad y repetitividad. También se mide dentro de este concepto el Niumero de
interrupciones a cliente, incluyendo retenciones y paradas de suministro y el NUmero de
devoluciones de mercado, ademas del nimero de Notificaciones especiales por calidad
(ver anexo 1 —1T-06/01-07_MFS).

Sistema de Gestion de Calidad

Una parte de la evaluacion del sistema de gestion de la calidad se realiza en base ala
certificacion que tiene el proveedor:

Proveedores de Materia Prima / Subcontratacion de parte del Laboratorios de
proceso / Productos auxiliares ensayo / calibracion
ISO 9001 IATF 16949 ISO 14001 ISO 45001 ISO/IEC 17025
X (minimo requerido) Deseable Deseable Deseable X

Auditoria de procesos MFS
MFS lleva a cabo auditorias de procesos de acuerdo con VDA 6.3 (a menos que se

requieran otras) como actividad de prevencién o acciones correctivas. Estas
auditorias se podrian llevar a cabo en las siguientes circunstancias:

e Durante la rampa de produccion de rendimiento de mala calidad.

e Introduccién de un nuevo proceso.

e Después de un incidente importante.

e Trasladar la produccién a una nueva ubicacién.

e Desarrollo del sistema de calidad del proveedor.

e Seguimiento al proveedor

Se espera que los proveedores cumplan con los planes de accién derivados de las
auditorias (incluido el trabajo con terceros certificados), con el objetivo de alcanzar
el nivel A (Proveedor Preferido)).

Ademads de las situaciones enumeradas, los procesos de produccion de componentes
gue han sido identificados como especiales son sometidos a auditorias de mayor
frecuencia. Estas auditorias son para garantizar que los procesos de produccion
utilizados durante la "Ejecucion de produccién significativa" permanezcan sin cambios y
sean capaces de entregar productos de calidad consistentes. Ademds, MFS se reserva el
derecho de realizar auditorias de procesos cuando se considere necesario. Los
proveedores recibirdn un aviso con una antelacién razonable de una auditoria
pendiente.

Es posible que se requieran una o mas auditorias de proceso durante las fases de
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desarrollo y lanzamiento de la introduccion de un nuevo producto o proceso. El
respectivo SQA de MFS comunicara este requisito al proveedor durante el desarrollo
del APQP.

4.3.1.2 Puntuacion del Servicio

Seglun la puntuacién del servicio se tienen en cuenta tres conceptos
diferentes:

Nivel de cumplimiento del plan de entregas. Dentro de este apartado se valorara la
puntualidad en las entregas y la cantidad de material entregada.

Numero de transportes especiales
Numero de Notificaciones especiales por entregas

Ver anexo 1 —IT-06/01-07_MFS.

4.3.1.3 Documentacion adjunta

Toda la mercancia debe ser entregada minimamente con la siguiente documentacion,
donde debe aparecer la siguiente informacién:

Referencia de MFS

Numero de articulos

(Cantidad) Numero de

pedido

Nota de entrega (albaran)

Numero de lote del proveedor

Certificado de material (solo en caso de ser necesario)

4.3.2 Proceso de escalamiento

La escalada determina la forma en que MFS procede cuando un proveedor no
cumple con los requisitos o tiene un rendimiento deficiente.  Hay diferentes
razones por las que un proveedor podria estar involucrado en un proceso de
escalamiento:
e Estado rojo debido a unaacumulacion de no conformidades o
incidencias (Calidad, Servicio).
e 30 mds NCs abiertos y no solucionados en el plazo acordado
e Cualquier cambio significativo en la puntuacién total del proveedor (De A
aBydeBadcqQ
e Cualquier NCcritica (preocupacion de seguridad, impacto significativo.
-)
e No Conformidades repetitivas
e Certificacion de calidad caducada
e Otros: MFS se reserva el derecho de considerar cualquier
problema como una razén por la cual el proveedor podria
participar en este proceso.
Cuando se produce cualquiera de estas situaciones, MFS puede decidir si desea
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iniciar la escalada procesar o no de acuerdo con la siguiente tabla:

Deficiente o bajo
rendimiento en la
Evaluacion del
desempeiio de los
proveedores de MFS

Anomalias
Significativas

' COMITE DE COMPRAS
%
Notificacion 3 Notificacion

PROCESO DE ESCALACION

Nivel 1
¥ acordar las
requeridas para la resolucién permanente de los
P i v/ o par que han
llevado a acciones de desempefio insatisfactorias
de los proveedores.

dantifi

Nivel de Seguimiento 1

4

Acciones realizadas y estar un plazo de 3 meses
sin incidencias.

I Nivel 2 Nuevos I

1|5 realizardn auditorias de forma periddica. también debe cumplir negocios El Proveedor cumple
con los requisitos de la fase 1. Este periodo durara en funcién de las | en espera con las espectativas
reuslts y el compromiso del provesdor. En esta fase MFS se reserva del Cliente

Notificacién el derecho de contratar una tercera empresa de seleccion (el i »
P Jor serd el ble de este coste).
N Anomalias
Nivel de Seguimiento 2 i Significativas estan

Acciones realizadas y estar un plazo de 3 meses sin incidencias.
Resultados satisfactorios de las 2 Gltimas auditorias consecutivas.

LIBERACION DEL PROVEEDOR DEL PROCESO DE ESCALADO

Nuevo negocio en espera: Nuevo negocio en esperaes un proceso para escalar

los problemas de calidad no resueltos o el bajo rendimiento dentro de la organizacion

de proveedores con el fin de resolverlos con éxito.
Negocios en Espera, a ese proveedor

Mientras esté en Nuevos
ya no se le permitird cotizar en nuevos

negocios.
5 REVISIONES
TABLA DE MODIFICACIONES
REVISION | FECHA SECCION DESCRIPCION MODIFICACION
Ne MODIFICADA
01 03/06/21 General Creacion del documento
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ANEXO 1 - 1T-06/01-07 MFS

coigo: 1T-06/01-07_MFS
MMS S SEGUIMIENTO A LOS i 07 -
s PROVEEDORES e
i . Fecha: 2000272018
[ INSTRUCCION TECNICA [ Pigira | de 2

1. Responsabilidades

La responsabilidad del seguimiento a los proveedores recae en el responsable de Compras y
Aprovisionamientos.

2. VALORACION DE PROVEEDORES

MFS evaluara del nivel de cumplimiento con los requisitos tanto internos como externos de
cliente de los productos, procesos y servicios suministrados extenamente midiendo los siguientes

aspectos:

1. Conformudad del producto entregado con los requisitos demandados. Este aspecto se
controlara mediante el N° de Reclamaciones. Su ponderacion es de 30/100,
aplicandose el siguiente criterio:

<6=30 ptos; <10=15 ptos; >10=0 ptos.

=

N° de interrupciones a cliente, incluyendo retenciones y paradas de sumunistro. Su
ponderacion es de 25/100, aplicandose el siguiente criterio:

0=23 ptos ; 1=15 ptos; 2=5 ptos ; >2=0 ptos

3. N°de devoluciones de mercado. Su ponderacion es de 10 / 100, aplicandose el
siguiente criterio:
0=10 ptos ; >1=0 ptos
4. Nivel de cumplimiento del plan de entregas. Este aspecto se controlara mediante la
Puntualidad vy la Cantidad. Su ponderacion es de 10 / 100 para la puntualidad y de
10 /100 para la cantidad, aplicandose el siguiente criterio:

Puntualidad: < 4 dias = 10 ptos: entre 5 y 6 dias = 7 ptos; >6 dias = 0 ptos
Cantidad:  <=10%, 10 ptos ; > = 10%, 0 ptos

5. NP°de incidencias de transportes especiales. Su ponderacion es de 5/ 100, aplicandose
el siguiente criterio:

<S$=35ptos;>5=0ptos

6. N° de Notificaciones especiales por calidad (emitidas por nuestro cliente). La
ponderacion es de 5/ 100, aplicandose el siguiente criterio:

Si =0 ptos ; No =3 ptos

** En el momento en el que se de 1 notificacion dentro del ano natural, la
penalizacion se mantendra durante todo el resto del ano **

7. N°de Notificaciones iales por entregas (emutidas por nuestro cliente). La
ponderacion es de 5/ 100, aplicandose el siguiente criterio:

Si =0 ptos ; No =5 ptos

Documento ‘ mediante firma electronica
Inma Pérez (Responsable de compras) Aitor Ruz (Responsable de S.G1) Aor Ruiz (Responsable de calidad)

pagina3l




cosze 1T-06/01-07_MFS

M Fs SEGUIMIENTO A LOS _ Reisi 07

PROVEEDORES Fecha: 20022018
SINTERING

| INSTRUCCION TECNICA | Pigina 2 de 2

== En ¢l momento en el que se de 1 notificacion dentro del afio natural, la
penalizacion se mantendra durante todo el resto del ano **

La valoracion de los proveedores se realizara con caracter mensual.

3. CLASIFICACION DE LOS PROVEEDORES EN FUNCION DE SU RENDIMIENTO

MFS emutira una valoracion semestral de sus proveedores, informandoles del resultado
obtenido durante el periodo valorado. El objetivo de MFS es no tener mas de un 10% de
proveedores que no sean Proveedores A. Este indicador se llevara dentro del CMI.

El cnterio que MFS utiliza para la clasificacion de sus proveedores en funcion de su
rendimiento es el que se describe a continuacion:

Tipo de Proveedor Puntuacion Consideracion

Proveedor Tipo A 90/100 Preferido

Proveedor Tipo B 70/ 89 Aceptado, necesario Plan Acciones
Proveedor Tipo C =69 Deficiente, no opta a nuevos productos

Independientemente de la valoracion total obtenida, se pueden solicitar un plan de acciones a
los proveedores por:

¢ Problemas de calidad/entregas repetitivos, rniesgo de reclamacion de cliente final.
¢ Elevado numero de incidentes de transportes especiales

Para proveedores del tipo B / C, los responsables de Calidad y Compas de MFS valoraran la
necesidad de realizar Auditorias de 2* parte. en funcion del riesgo que suponga tener que trabajar
con este tipo de proveedores para la calidad de la fabricacion de los productos de MFS.

Documento mediante firma electronica
Inma Pérez (Responsable de compras) Aitor Ruiz (Responsable de 5.G.I) Aitor Ruz (Responsable de calidad)
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