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Prefácio
O propósito deste documento é descrever os requisitos dos fornecedores referentes ao sistema de Avaliação do Desempenho Contínuo que será utilizado pelos fornecedores que produzem peças para a AB Electrolux.

As matérias-primas e componentes adquiridos constituem uma proporção majoritária do conteúdo dos produtos fabricados pela AB Electrolux, e, consequentemente, a qualidade destes materiais e componentes é da máxima importância para a qualidade total dos produtos.

Os procedimentos de avaliação de desempenho são adequados no sentido de estimular os nossos fornecedores a aperfeiçoarem a sua qualidade e flexibilidade, e, obviamente, a estatistica será usada para se verificar se há ou não um progresso. Um fornecedor de boa qualidade não tem nenhuma falha de qualidade ou se move muito rapidamente em direção a esta posição. Um fornecedor flexível sempre consegue entregar ou parar de entregar dentro do prazo necessário.

A AB Electrolux, portanto, será muito cuidadosa na seleção dos fornecedores, usando somente os que possam demonstrar o pleno compromisso e capacidade  de satisfazerem os requisitos deste documento, de comprovarem isto através da qualidade dos produtos e serviços fornecidos.
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DECLARAÇÃO DE CONFIDENCIALIDADE

A AB Electrolux dá a sua garantia de que quaisquer informações fornecidas pelos seus fornecedores, serão tratadas como sendo totalmente confidenciais. A AB Electrolux e seus conselheiros, os quais estão comprometidos por um acordo de confidencialidade serão os únicos a terem acesso a estas informações.


REQUISITOS DOS FORNECEDORES REFERENTES AO 

FORNECIMENTO E AVALIAÇÕES CONTÍNUOS


EL 3040

PRODUTO DESCONFORME


CONCESSÕES
Os produtos desconformes e retrabalhados não serão enviados nem entregues, a menos que uma concessão ou desvio, por escrito, tenha sido formalmente concedido pela autoridade de design da companhia AB Electrolux. Se quaisquer defeitos forem descobertos, ou suspeitos nas entregas, é preciso que seja feita uma notificação imediata à Companhia Electrolux.

Pedidos de concessões serão feitas através do departamento de compras da Companhia AB Electrolux e serão acompanhados por detalhes completos de desvios das especificações, quantidades afetadas, e ações corretivas.

AÇÕES CORRETIVAS IMEDIATAS
Se peças desconforme forem entregues a AB Electrolux, há três maneiras de se lidar com esta situação. AAB Electrolux  e o fornecedor, se ele tiver tempo, escolherão a melhor solução para cada ocasião.

1) Devolver o lote desconforme para o fornecedor. Esta solução sempre será escolhida se


houver tempo. O fornecedor classifica e separa as peças ruins ou fabrica outras peças



boas.

2)
O fornecedor vem à fábrica da AB Electrolux para separar, reparar, e testar as peças.

3)
AB Electrolux separa, repara e testa as peças. Esta solução somente é escolhida se for


absolutamente necessária.

Todas estas três maneiras de se lidar com o problema significarão custos para o fornecedor. Veja a Política de Reemblso da AB Electrolux EL 3050.

AÇÕES CORRETIVAS A CURTO E LONGO PRAZOS
As ações corretivas assegurarão que os problemas não se repitam.

O fornecedor declarará quais serão as ações corretivas dentro de 5 dias.

Normalmente o fornecedor receberá um “formulário de reclamação sobre a qualidade”, onde a preocupação é declarada, e onde ele fornecerá uma resposta.

O fornecedor explicará a causa do defeito e também explicará o motivo pelo qual o sistema de Qualidade não impediu nem detectou o problema, e qual foi a substituição feita para impedir que isto aconteça novamente.

Um exemplo de um atual Plano de Aperfeiçoamento das Ações Corretivas do Fornecedor/Qualidade dos Fornecedores é mostrado no Apêndice D. 
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POLÍTICA DE REEMBOLSO DA AB ELECTROLUX

PROPÓSITO
O reembolso do Fornecedor da AB Electrolux fornece as diretrizes para uma consistente abordagem para a base de Fornecimento no que se refere à recuperação dos gastos cobrados da AB Electrolux pelos materiais desconformes. 

O propósito desta política não é o de ser uma “punição”. O seu propósito é criar ações corretivas rápidas.


APLICAÇÃO
A Política de Reembolso será aplicada nas situações em que o Fornecedor está determiinado a permanecer em falta pela condição de desconformidade.


PROCEDIMENTO
O fornecedor será cobrado pelos gastos adicionaos pagos pela Fábrica da AB Electrolux causados por componentes, materiais, desconformes e entregas atrasadas.

Uma Desconformidade é criada quando uma dimensão ou característica não está de acordo com as especificações. Ela também é criada quando uma dimensão ou característica foi mudada pelo fornecedor sem uma notificação de uma situação estabelecida.

O fornecedor será notificado sobre um reembolso antes de os custos serem efetivados da seguinte maneira:

1.
Cobranças referentes ao recebimento de peças desconformes:


- 
Devolução ao fornecedor

X

- 
Refugo no local da AB Electrolux

X + quaisquer gastos diretos referentes

























 ao

sucateamento

-
Separação e/ou re-trabalho para o 



fornecedor no local da AB Electrolux

X
· Separação e/ou re-trabalho pela AB Electrolux  
X + custos de horas direto


- 
Uso por um desvio não-anunciado


X
· Re-trabalho nos produtos finais ou 



sub-montagens da AB Electrolux causado 



pelo recebimento de peças desconforme



X + custos de horas diretos + o custo de




























 outras peças que tiveram que ser




























 sucateadas



X é a Cobrança Pré-Determinada 

A cobrança será independente da inflação e dos níveis de custos em diferentes países. 

Portanto, ela será expressa como sendo os custos que incluem encargos sociais, etc.,

Equivalente a 5 horas de um trabalhador da montagem.

As cobranças são de dois tipos:

Uma para cobrir os gastos Pré-Determinados, e

Uma para os Custos por hora de trabalho para os funcionários designados, como por exemplo para a:

A Cobrança Pré-Determinada que cobrirá custos do tipo:

a)
Distúrbio do operador

b)
Eventual desmontagem da peça

c)
Distúrbio do chefe da seção

d)
Administração que retira a peça do estoque

e)
Distúrbio do departamento de qualidade

f)
Distúrbio do planejador ao receber uma peça nova

g)
Transporte de volta à área de recebimento

h)
Comunicações com o fornecedor – o que será feito com a peça?

i)
Novas instruções

j)
Atenção dos engenheiros

k)
Empacotamento e providência de transporte de volta ao fornecedor

l)
Fatura


A Cobrança Por Hora cobrirá o custo da hora de trabalho e os encargos sociais.


Nossos cálculos demonstram que os custos reais são mais elevados do que a quantia que será cobrada do fornecedor. Contudo, a discussões entre a AB Electrolux e o fornecedor focalizarão as ações corretivas e não os valores reembolsados.

2. Haverá uma cobrança se a etiqueta de embalagem representar mais ou menos que os


recebimentos reais.

A cobrança será 
X.

3. As cobranças adicionais de frete resultam do recebimento de peças desconformes e são

feitas ao fornecedor. Isto pode se referir ao embarque de devolução, custos de fretes extras, devido a um transporte mais rápido, e custo de frete de peças sucateadas.

4. Os reembolsos por “downtime” e pela perda de produção ficarão ao critério da Divisão

de Produto Local. Cada Fábrica documentará os custos devidos a componentes/materiais e os níveis por causa de entregas atrasadas ou de remessas rejeitadas.

5. Poderá haver reembolsos referentes a gastos eventuais resultantes de mudanças na

agenda, rastreáveis a ocorrências de desconformidades do produto. Este reembolsoa também será feito a critério da Fábrica local. Os custos serão documentados para uma revisão.

6.
Outras situações em que a responsabilidade do Fornecedor for apropriada e esperada:


-
Falhas de campo


-
Falha do produto devido a falhas do componente ou material


-
Re-chamada dos produtos devido a falha dos componentes ou materiais


O fornecedor será requisitado para participar do processo de avaliação para se 


determinar as causas e responsabilidades reais.


Todos os fornecedores são estimulados a entrarem em contato com o representante de Compras para reverem todas e quaisquer especificações onde existirem dúvidas quanto à intenção das Especificações de Engenharia da Qualidade.

REQUISITOS DOS FORNECEDORES REFERENTES 

AO FORNECIMENTO E AVALIAÇÕES CONTÍNUOS
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AVALIAÇÃO CONTÍNUA DOS FORNECEDORES

PROPÓSITO
Os diferentes propósitos estão citados em ordem de importância:

1.
Fazer com que os fornecedores esforcem-se para aperfeiçoar o seu desempenho total

2.
Seguir a taxa de aperfeiçoamento de cada fornecedor

3.
Comparar os fornecedores

4. Eliminar os fornecedores com um desempenho muito ruim ou que não estejam


melhorando rapidamente

5.
Ser uma ferramenta de administração para as Compras

ALVOS
Cada Fábrica da Electrolux estabelecerá alvos para cada uma das peças ou famílias de peças dos seus fornecedore anualmente. Esta atividade é coordenada pela Qualidade Central e Grupos de Comodities, com o ojetivo de ter alvos comuns para componentes comuns.

FREQUÊNCIA DOS RELATÓRIOS
O formulário dos resultados da Avaliação Contínua dos Fornecedores será enviado a cada fornecedor todos os meses.

Veja o Apêncide B, e uma futura versão (Apêndice F) que se refere a peças problemáticas. 

CLASSIFICAÇÕES e DEMÉRITOS
Os vários ítens escolhidos para ser monitorados recebem Deméritos de cada Fábrica, dependendo-se do desempenho do Fornecedor.

A quantidade de Deméritos dados determina a Classificação Final dos Fornecedores.


A lógica dos Deméritos e da Classificação será a mesma para todas as Fábricas. Os Deméritos e as Classificações serão modificados, em várias ocasiões, com base nas expectativas dos clientes AB Electrolux e do desempenho dos fornecedores.

As Classificações e Deméritos associados, até que notificados, do contrário são:



Deméritos
Classificação  
Categoria


0-10 
Q
Muito bom


11-50
A
Aceitável


51-150
B

Ruim


151 +
C


Inaceitável
O FORMULÁRIO DE AVALIAÇÃO CONTÍNUA  

E DISTRIBUIÇÃO DE DEMÉRITOS

As informações reunidas referem-se aos Alvos que os fornecedores concordaram com os Grupos de Compras
1. Qualidade do Produto – Peças Rejeitadas na Linha e Inspeção


Inspeção de Recebimentos

Para as Fábricas que ainda estão usando a Inspeção dos recebimento é possível dar deméritos para cada lote recusado. Um Lote Recusado receberá 30 deméritos.



Peças Rejeitadas na Linha

Os deméritos de Linha referem-se ao nível absolutoda qualidade ppm. 


Cada 10 PPM recebe 1 demérito. 

Há uma exceção a esta regra. Veja o Apêndice C

Em circunstâncias normais um fornecedor deveria ser penalizado somente uma vez na Qualidade dos Produtos para uma falha espeçífica.

2.
Desempenho nas Entregas
Alternativa A
Uma interrupção pequena tipicamente, é quando o projetista fica ocupado durante 2 horas no máximo.

Uma interrupção grande  é quando há uma perda na produtividade.

Exemplos de interrupção grande: parada de linha, fabricação de produtos incompletos, uma reprogramação ou redução do tamanho do lote que chega tão tarde que a produtividade cai.
Deméritos são dados quando a produção da AB Electrolux foi interrompida de alguma maneira, ou quando a AB Electrolux não consegue satisfazer os seus clientes da maneira como havia sido programada.

Se a AB Electroluxis não consegue satisfazer os clientes, será uma venda perdida – até mesmo se o cliente requisitou isto com pouca antecedência.

Um distúrbio grande receberá 30 deméritos, e um distúrbio pequeno 0 demérito.
Não se leva em consideração, nos cálculos dos deméritos o fato de o fornecedor fornecer poucas ou muitas peças.



Alternativa B.
As Fábricas que usam o sistema MRP para medirem o desempenho de entrega usarão automaticamente a Alternativa B.

A Alternativa B significa que todas as entregas com peças erradas, ou com a quantidade incorreta, ou atrasadas, gerarão deméritos. 




Cada atraso acarreta 30 deméritos.

3.

É para ser usada para as Falhas de Campo (Garantia).
A ser emitida mais tarde, quando os sistemas puderem entregar.


4. e 5.
Estas seções poderão ser usadas por cada Fábrica conforme desejarem.

Elas podem ser usadas para se enfatizar a cooperação, receptividade, capacidade de se evitar a repetição de falhas, termos de crédito, ou quaisquer outras preocupações que a Fábrica quiser enfatizar com o fornecedor.

RELACIONAMENTO ENTRE A AVALIAÇÃO CONTÍNUA e o SISTEMA DA CATEGORIA DA QUALIDADE DOS FORNECEDORES.

O formulário da Avaliação Contínua da forma declarada e ilustrada no Apêndice B é a forma de se comunicar mensalmente ao fornecedores os resultados da Avaliação Contínua dos Fornecedores numa Fábrica Electrolux específica.

O formulário é flexível no sentido de que permite que a Fábrica Electrolux enfatize tantos  ítens quanto ele desejar.

Os resultados e classificações da Avaliação Contínua, no entanto, são uma parte integral do processo de pontuação dentro do processo de Categoria da Qualidade dos Fornecedores.

É essencial, portanto, apesar da flexibilidade oferecida no formulário de Avaliação Contínua, que todas as Fábricas façam relatórios sobre exatamente as mesmas informações da Avaliação Contínua, consistentemente com o sistema da Categoria da Qualidade dos Fornecedores.

Os deméritos da Avaliação Contínua e classificações subsequentes, que são pertinentes ao sistema da Categoria da Qualidade dos Fornecedores devem ser baseados somente nos ítens 1 e 2 do formulário da Avaliação Contínua.

O que pode ser registrado é o seguinte:

A

The Qty of Rejected or Reworked Non Conforming Lots.
Lots which are given Discretionary Approval to be used, although Non conforming, are not added in here.

B


On line PPM 


This is calculated by comparing the Qty rejected with the Qty assembled/purchased in an equivalent time.

Note


Qty Purchased each month is generally equated to Qty assembled each month.

C
End of Line PPM

This is calculated by comparing the Qty rejected with the Qty tested each month.

If a part problem On line or End of Line becomes such, that the decision is made to reject the Lot, then this is recorded in A and removed from PPM.

The rule here is that a supplier is penalised only once for such a problem.

D 
The Qty of Consequential Delivery problems

Consequential Delivery problems are Line Stoppages, Incomplete builds, Rescheduling or Production batch size reductions caused by poor delivery.

Poor deliveries can be due to late deliveries, wrong parts delivered, too few parts delivered, or that the quality of the part is wrong.

If the quality of the part is wrong and is found at time of delivery and is subsequently rejected or reworked then it can be registered in A as well as D.

The intention here is only to register those problems found at the actual time of Delivery. 

Consequential Delivery problems can also of course occur as a result of Quality problems, however other than that already quoted, these are not included here.

Ongoing Evaluation Demerits

The actual figures for the above are then converted into Demerits so that the various different types of information can be summed up to produce one overall figure for Ongoing Evaluation combining Quality and Delivery.

This is done as follows :-

Monthly Demerits

A
  Rejected/Reworked Lots
=
Qty x 30

B
PPM
=
(On Line  + End of Line) PPM/10 

C
Quality total
=
A+B

D
Delivery total
=
Qty x 30

E
Ongoing Evaluation
=
C+D

There is one exception to the above in relation to Prepainted steel where 


PPM is calculated as (On Line  + End of Line) PPM/100

Progressive Demerits

The Progressive values for Quality and Delivery are based on Year To Date (YTD) figures starting from January each year.

The progressive results for Lots (A) and Delivery (D) are YTD Averages.

The progressive results for PPM are based on the comparison between Total Qty rejected YTD with the Total Qty assembled/tested YTD.

The progressive demerits for Quality, Delivery and Ongoing Evaluation are then calculated on the same basis as the monthly ones.

Note 
If no supplies of a specific part are purchased in any month then No Monthly Ongoing Evaluation is recorded for that month. The Progressive values for the month remain the same as the previous month. 



SUPPLIER REQUIREMENTS RELATING TO


ONGOING SUPPLY AND EVALUATION
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CONSEQUENCES OF SUPPLYING GOOD OR BAD QUALITY

A supplier who consistently supplies good quality parts will be rewarded and suppliers who 

consistently supply bad parts will be penalised. The action taken by AB Electrolux shall 


depend on how good or bad the quality rating is and what the rate of improvement or 


degradation is.


It is the responsibility of the purchasing department to perform either positive actions 


(rewards) or negative actions (penalties) towards a supplier, based on that supplier's 


performance.


Rewards:

-
The results will be viewed in the internal statistics that shall be shared between



Product Divisions and Central Purchasing.

-
Supplier and commodity rating shall be publicly displayed in the division.

-
Letters of recognition shall be sent to the supplier.

-
Suppliers can be awarded an increased % of supplies.

-
Suppliers shall be given priority right of quoting and supplying new commodities



to the division.


Penalties:

-
The results will be seen in the internal statistics that are shared between Plant's and 


Group

 
Purchasing.

-
A warning letter shall be sent by the Product Division to the supplier.

-
The supplier shall be summoned to the Product Division or the Product Line to make 


sure he 
understands how serious the situation is.



He will then have to show how and when the quality will improve to the acceptable 


level.

-
The supplier will not be allowed to quote for new business and cannot get an order 


for 
new 
parts unless the supplier give AB Electrolux a plan describing how and when 


the 
quality will be 
returned to an acceptable level.

-
A gradual transfer of orders to another supplier is likely until the quality has been 



returned to an 
acceptable level.

-
Supplier's quality ratings will be publicly displayed in the Plant.

-
A supplier ultimately will be removed from our supplier base if there is no 



measurable 
improvement in a reasonable time frame. 
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QUALITY TARGETS
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QUALITY TARGETS


Appendix B 
Supplier Ongoing Evaluation Monthly Reporting sheet.



QUALITY VERSION


Appendix C
PREPAINTED STEEL COMMODITY - EXCEPTION

For "PREPAINTED CARBON STEEL" commodity (...supplied  in sheets/coils)

The Ratings  and Demerits for  this particular  case will be allowed to differ from the normal stated levels.

This is due to the substantial difference between a Normal Component’s Target level and that of the "Prepainted Carbon Steel" Target level.

The Prepainted Carbon Steel Target level is based on the Quality Expectation after the In Line Forming process operations have taken place.

Because of this the realistic Demerits calculation is defined as follows : -

PPM and Demerits are calculated on an Absolute basis.

Ongoing Evaluation Ratings

“Q”
PPM <= ( 0.9 * Agreed Target )

“A”
PPM >( 0.9 * Agreed Target ) <= ( 1.1 * Agreed Target )

“B”
PPM >( 1.1 * Agreed Target ) <= ( 1.3 * Agreed Target )

“C”
PPM > ( 1.3 * Agreed Target )

Example:


Appendix C

PREPAINTED STEEL COMMODITY – EXCEPTION (continued)


Demerits Index derived from each score level (Ex. Target = 1.8%)

“Q” = 0 .. 10 Demerits      
PPM 16200 / 10 
= 
1620

“A” = 11 .. 50 Demerits    
PPM (1800 + 1800) / 40 
= 
    90

“B” = 51 .. 150 Demerits  
PPM 3600 / 100 
= 
    36

“C” = 151+   Demerits
………………… 
=
    36 (fixed index)

Demerits calculation linked to the different score levels

“Q” = PPM <= (0.9 * Tgt)
X = real PPM / 1620

“A” = (0.9 * Tgt) < PPM <= (1.1 * Tgt)
X = 10 + (real PPM – 16200) / 90

“B” = (1.1 * Tgt) < PPM <= (1.3 * Tgt)
X = 50 + (real PPM – 19800) / 36

“C” = PPM > (1.3 * Tgt)
X = 150 + (real PPM – 23400) / 36 (fixed index)

NOTES:

1. PPM and Demerits are calculated on an absolute basis.

2. Besides the above Demerits calculation level, the complete evaluation has to include Incoming and Delivery as well.

3. The agreed target (Year 2000), for PREPAINTED CARBON STEEL is 1.8% (18 000 PPM).

4. Common target for all suppliers, re. the said Commodity.

Appendix D
QUALITY IMPROVEMENT PLAN 


Appendix E
SUPPLIER ONGOING EVALUATION  FEEDBACK

For future use with Purchasing GRIP
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DEMERITS CALCULATION  (after the forming process operations)
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