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Kundenvorgaben 21. Prif- und Messmittelfahigkeit
Anderungsmanagement 22. Teilelebenslauf
Kommunikations- und Eskalationsmatrix 23. Produktaudit Lieferant
Projektterminplan 24. Werkstoffdeklarationen und Konformitatsbescheinigungen
Herstellbarkeitsbewertung 25. Einrichtungen und Werkzeuge
Kapazitatsbestatigung 26. Prozess-FMEA
Hochlaufabsicherung (Safe Launch) 27. Prototypen-Produktionslenkungsplan (Prototypen-PLP)
Requalifizierung 28. Prozessflussdiagramm & Layout
Technisches Gesprach und MaRnahmenplan 29. Prozessplanungs-Assessment
. Kundenauftrag / Bestellung 30. Herstellung und Prufung von Prototypenteilen
. Leistungsschnittstellenvereinbarung (LSV) 31. Vorléaufige Prozessfahigkeitsstudie
. Lieferanten-Qualitatsplan 32. Serien-Produktionslenkungsplan (Serien-PLP)
. Design-Analyse 33. Prozessanweisungen
. Design-Verifizierungsplan (DVP) 34. Logistikkonzept
. Prozess-Verifizierungsplan (PVP) 35. Verpackungskonzept
. Konzept zur Riicklaufer- und Schadteilanalyse und zum Concern Management 36. Riickverfolgbarkeitskonzept
. Erscheinungsbild / Grenzmusterkatalog 37. Qualitatsplanung Unterlieferant
. Liste der besonderen Merkmale 38. Prozess-Launch-Assessment (Fertigungsprozessabnahme)
. Festlegung von Messmethoden 39. Leistungstest
. Messabgleich 40. Bemusterung und Produktfreigabe
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1 Kundenanforderungen

SCHAEFFLER

Ziel « Vermeidung von Missverstéandnissen durch eindeutige Vorgaben
« Durchfiihrung einer kaufménnischen und technischen Bewertung der von Schaeffler zur Verfiigung gestellten Unterlagen auf Vollstandigkeit, Aktualitat und Durchfihrbarkeit
« Termingerechte Bereitstellung (Design Freeze) aller notwendigen Zeichnungen und Spezifikationen, um den Serienerstmuster-Termin / Start of Production (SOP) einzuhalten

Input

« Schaeffler-Anforderungen

« Normenforderungen

Bemerkung:

Wesentliche Priifpunkte:

« Vollstandigkeit

« Schnittstellenanalyseergebnisse und
Wirkzusammenhéange im System

« Risikoanalysen

« Patentverletzungen, Exklusivitat, Lizenzen

« Widersprichlichkeiten in den
bauteilspezifischen und allgemeinen
Schaeffler- (technisch / kaufménnisch), als
auch gesetzlichen / behérdlichen
Anforderungen.

« Unsachgemafier Gebrauch

« ggf. Entwicklungsumfange

Tatigkeiten / Erwartungen Output

Der Lieferant muss die grundlegenden Anforderungen an das Produkt/Projekt kennen, z. B.: « Alle zu Projektbeginn relevanten
» Anforderungen aus Lieferantenhandbuch ACQ4, aus mitgeltenden Unterlagen Endkunden (z.B. Formel Q) Dokumente beim Lieferanten
und aus mitgeltenden Unterlagen Schaeffler QSV (inkl. welche Vorgabe gegeniiber welchem Anderungsstand
akzeptiert wurde)
* Gesetzliche, behdrdliche und Normenanforderungen (z.B. IATF, ISO 9001, etc.)
* Q-Lastenheft (z.B. fiir die Elektronikfertigung, E-Motor Testanforderungen, funktionelle
Leistungsanforderungen)
* Einbausituation und Umgebungsbedingungen,
* Abmessungen / Dimensionen / Gewicht / Werkstoffe,
 Zuverlassigkeit (Lebensdauer) und Garantieziele, « Grundvoraussetzungen fiir technisches
* Produktsicherheitsbetrachtung ggf. FuSi Bewertung / ASIL Level, . .
» "Produktsicherheits- und Konformitatsbeauftragter PSCR (Product Safety and Conformtiy Review und Herstellbarkeitsbewertung
Representative) benannt, qualifiziert und zertifiziert? Zertifikat vorhanden? geschaffen
* Werden produktsicherheitsrelevante Informationen (z.B. "CC" Merkmale, Safety Margin) an den Ggf. Eskalation an Einkauf
Lieferanten kommuniziert und stellt der Lieferant die Weitergabe an seine Unterlieferanten sicher?
* Anforderungen aus CQI Process Assesments,
* Qualitatsziele furr eingehende Teile (ppm-Bewertung, Fehlerstufen und Verwerfungsquoten),
» Kapazitatsdaten und -volumen,
* Meilensteine und Uberpriifung des Programmstatus,
* Prototypenteile, Vorserien- und Serienerstmuster.
Durch eine Vertragsprifung wird vor Eingehen einer Lieferverpflichtung mit Schaeffler sichergestellt, dass
* Produktanforderungen angemessen festgelegt und dokumentiert sind (z. B. Zeichnungen, Spezifikationen,
Lastenhefte),
* abweichende Anforderungen vor Angebotsabgabe oder Vertragsabschluss geklart werden (z. B. Zeichnungs-
abweichungen, Zeichnungsédnderungen von Schaeffler, Liefertermine, Preise).

Alle zu Projektbeginn relevanten
Dokumente und Vertrage akzeptiert
beim Lieferanten

Lieferant kennt die grundlegenden
Anforderungen im Projekt

bei Schaeffler

Dokumentenvorlage ° Liste mit Ausgabestand der einzelnen technischen Dokumente
* Aktualisierter APQP-Statusreport

Dokumentierung / * Lastenhefte, Zeichnungen und Spezifikationen, Supplier Handbook
Archivierung beim  * Liste mit Ausgabestand der einzelnen Dokumente
Lieferanten * Aktualisierter APQP-Statusreport

Anlage 1 zu S296900-91 Elemente der Qualitatsvorausplanung
PUBLIC

Version: A/ 2023-01



2 Anderungsmanagement SCHAEFFLER

Ziel « Klar geregelter Ablauf zwischen dem Lieferanten und Schaeffler sowie jeweils intern in den Unternehmen, im Umgang mit Anderungen an Produkt oder Prozess
* Rechtzeitiger Design-Freeze zum PPAP/SOP

Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Schaeffler-Anforderungen « Das Anderungsmanagement fiir Produkt- und Prozessanderungen ist zwischen dem Lieferanten und « Produkt- oder Prozessénderung im
, . Schaeffler vereinbart. vorgegebenen wirtschaftlichen und
« Anderungsantrag Lieferant i terminlichen Rahmen
« Der Lieferant nennt Schaeffler den letztmdglichen Termin fur Anderungen an Serienzeichnungen
und -spezifikationen, um die Serienerstbemusterung zum geplanten Termin zu gewahrleisten. « Ggf. Eskalation an Einkauf

« Liegt die Entwicklungsverantwortung beim Lieferanten, sind zu diesem Zeitpunkt mit Schaeffler alle
Zeichnungen und Spezifikationen abgestimmt.

* Vorgegebene ,,besondere Merkmale*sind im Rahmen der Produkt- und Prozessplanung
entsprechend zu bericksichtigen.

Bemerkung:
Der abgestimmte Stand der Zeichnungen und Spezifikationen ist Basis flir den Start des
Anderungsmanagements und wird in der ersten offiziellen Herstellbarkeitsbewertung dokumentiert.

Dokumentenvorlage * Lastenhefte, Zeichnungen und Spezifikationen Dokumentierung / * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Aktualisierter APQP-Statusreport Archivierung beim
Lieferanten
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3 Kommunikations- und Eskalationsmatrix SCHAEFFLER

Ziel  Ansprechpartnermatrix aller projektrelevanten Personen beim Lieferanten und bei Schaeffler, inkl. definiertem Eskalationsweg
« Sichergestellte effiziente Kommunikationzwischen den verschiedenen Parteien

Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
* Projektteams Lieferant und Schaeffler « Definierte Verantwortlichkeiten fiir jede Funktion, inkl. Vertreterregelung und Eskalationsstufe.  Zwischen dem Lieferanten und
* Ressourcenplanung Lieferant « Die vom Lieferanten geplanten Kapazitaten fur das jeweilige Projekt sind ausreichend und kénnen Schaeffler abgestimmte

nachgewiesen werden Kommunikationsmatrix
« Eskalationsmatrizen Lieferant und 9 ’

« Definierte Verantwortlichkeiten je

Schaeffler » Kommunikationsmatrixwird mit dem Angebot an Schaeffler versendet. beteiligter Abteilung beim Lieferanten
« Vertreterregelungen Lieferant und » Bei etwaigen Anderungen beim Lieferanten oder bei Schaeffler im Laufe des Projekts, ist die und bei Schaeffler
Schaeffler Kommunikationsmatrix von entsprechender Seite aus zu aktualisieren und an beide Parteien zu - - -
verteilen « Definierte Vertreter fiir jede Position
’ beim Lieferanten und bei Schaeffler
. « Definierte Eskalationsstufen beim
Bemerkung:

Informationen kénnen in die Serienanderungsabléufe tbertragen werden. Lieferanten und bei Schaeffler

Der Erfahrungsriickfluss des abgeschlossenen Projekts unter Einbindung vorhandener Daten (z. B.
Feldausfalle, Riickmeldungen aus dem Kundendienst, Projektdatenbank, Know-how Trager-Datei) ist
als Eingabe fur Neuprojekte / -entwicklungen sicherzustellen.

Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung / * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Kommunikationsmatrixinkl. Eskalationsmatrix Archivierung beim * Kommunikationsmatrixinkl. Eskalationsmatrix
Lieferanten
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4 Projektterminplan SCHAEFFLER

Ziel » Komplette Vorausplanung und Dokumentation des zeitlichen Ablaufs einzelner Arbeitsschritte, Aktivitdten und Meilensteinen des Lieferanten (inkl. Entwicklungsdienstleistungen,
Industrialisierungsaktivitaten etc.) iiber das gesamte Projekt und je Konfigurationstand / Musterauslieferung

Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
* Projektterminplan Schaeffler-Kunde * Projektterminplan und Meilensteinsetzung des Lieferanten unter Einbeziehung der Schaeffler-  Geprifter und mit den Schaeffler
(inkl. Meilensteinen) Projektmeilensteine. Meilensteinen konformer
. . . . . ], Projektterminplan
* Projektterminplan Schaeffler (inkl. « Analyse der im Projekt geplanten und verwendeten Prototypen / Musterstande und deren
Meilensteinen) Reifegrade (inkl. Verwendungszweck).
* Projektterminplan Lieferant (inkl. e Projektterminplan muss mindestens die folgenden Punkte abdecken:
Meilensteinen) e Nominierung
¢ Q-Gates

* Mengenvereinbarung

e Musterfreigabe

» Design Freeze

» Design Review inkl. Beriicksichtigung der produktsicherheitsrelevanten Fragestellungen

Bemerkung:
Einfluss und Wechselwirkungen aus anderen Projekten / Lieferumfangen sind analysiert,
kommuniziert und bewertet (z. B. Gleich- bzw. Ubernahmeteile).

Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Projektterminplan Archivierung beim  * Projektterminplan auf Anfrage von Schaeffler
Lieferanten
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5 Herstellbarkeitsbewertung SCHAEFFLER

Ziel » Bewertung der Machbarkeit einer Fertigung (Serie) bzgl. vorgesehener Konstruktion oder eines geplanten Entwicklungsprojekts (fiir Entwicklungslieferanten)
» Bewertung der wirtschaftlichen und prozessfahigen Herstellbarkeit

Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
 Im Rahmen der Vertragsprifung bzw. zu « Das Projektteam des Lieferanten muss tiberzeugt sein, dass das Produkt fur den vorgesehenen * Intern bekannte und kommunizierte
den einzelnen Lieferphasen (M2, M3, Einsatzbereich geeignet ist und in ausreichenden Mengen, zu einem wettbewerbsféhigen Preis und Aussage Uber die
M4) erhaltene in der geforderten Qualitat termingerecht gefertigt, geprift, verpackt und an Schaeffler geliefert Herstellbarkeitsbewertung des
Herstellbarkeitsbewertung des werden kann. Lieferanten
Lieferanten

« Einbringen von Erfahrung und Vorschlagen vom Lieferanten. Akzeptierte Herstellbarkeitsbestéatigung

« Initiale Zusendung der Herstellbarkeitsbewertung mit dem Angebot. des Lieferanten

« Aktualisierung der Herstellbarkeitsbewertung zu jeder Musterlieferung Bewertetes Risiko

« Bei der Erstbemusterung ist die Herstellbarkeitsbewertung gemaR der Vorlagenstufe mitzuliefern * Gof. ggangjerte Zeichnungen oder
Spezifikationen
« Vergibt der Lieferant Auftrége an Unterauftragnehmer, mussen die Forderungen geméf diesem

Abschnitt erfillt werden

Gof. Eskalation uiber Einkauf

Bemerkung:

Ein bereichsubergreifendes Team des Lieferanten muss die Herstellbarkeit des vorgesehenen
Lieferumfangs im Rahmen der Vertragspriifung einschlielich einer Risikoanalyse untersuchen
(sowohl Werkzeug-, als auch Fertigungskonzept), bestéatigen und dokumentieren.
Machbarkeit ist entweder aus vorhergehenden Projekten abgeleitet oder im Falle von
Neuentwicklungen mittels Simulation verifiziert worden.

Dokumentenvorlage  * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Lastenhefte, Zeichnungen und Spezifikationen Archivierung beim  * Herstellbarkeitsbewertung, z. B. nach Anlage 6
« Herstellbarkeitsbewertung, z. B. nach Anlage 6 Lieferanten
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6 Kapazitatsbestatigung SCHAEFFLER

Ziel * Bewertete Kapazitatsanfrage durch den Lieferanten
« Abgesicherte Kapazitaten fur Schaeffler und seine Kunden

Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Schaeffler-Anforderungen » Abdeckung der von Schaeffler angefragten Stiickzahlen entsprechend den relevanten « Akzeptierte Kapazitatsbestatigung des
Planungsvorgaben (z. B. Schichten pro Woche, Arbeitstage pro Jahr) Lieferanten
« Bedarfsmengen gesamt
« Anlaufkurve « Berticksichtigung des Peak-Jahres und vertraglich abgestimmter freizuhaltender Zusatzkapazitaten  Gof. Eskalation Uiber Einkauf
(ALY « Gof. Notfallkonzept
« Peak-Zahlen gt p

« Initiale Zusendung der Kapazitatsbestatigung mit dem Angebot
* Vorzuhaltender flexibler Zusatzbedart « Aktualisierung der Kapazitétsbestétigung bei Stiickzahlanderungen durch Schaeffler oder bei

« OEE des Lieferanten relevanten Anderungen beim Lieferanten

* Ausschuss in den einzelnen
Produktionsschritten

¢ Evtl. Nacharbeit

Bemerkung:
Mit der Bemusterung sind die beim Lieferanten festgelegten Fertigungskapazitaten
(Anlagenkapazitat, Personalverfugbarkeit / -qualifikation) planerisch bestétigt.

Dokumentenvorlage  * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Kapazitdtsbestatigung nach Anlage 7 Archivierung beim  * Kapazitatsbestatigung nach Anlage 7
Lieferanten
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7 Hochlaufabsicherung (Safe Launch)

Ziel « Verifizierung der Produkt- und Prozessfahigkeit und der Zuverlassigkeit des Produktionssystems
« |dentifizierung von Einflussfaktoren
« Sicherstellung der Einhaltung der Spezifikationen vor Auslieferung an Schaeffler

Input

« Schaeffler-Anforderungen

* Zur M3 Phase: Serien-

Produktionslenkungsplan (PLP) des

Lieferanten

Tatigkeiten / Erwartungen

« Safe Launch Plan (SLP) des Lieferanten als Erweiterung zum Serien-PLP (Zusatzliche Priifungen, bzw.
erhdhte Prufhaufigkeit).

« Berticksichtigung der Produkt- und Prozessstabilitét.

« Art und Umfang der Priifungen sowie die dazugehdrigen Priifmittel fur die Serienanlaufphase sind
festgelegt und mit Schaeffler abgestimmt.

* Reaktionsplane fur den Fall von Abweichungen sind definiert.

* Alle ,,besonderen Merkmale*sind enthalten.

« Bereitstellung der zusatzlichen Priifkapazitéten (Siko/3D/...)

« Ubermittlung der Safe Launch Ergebnisse an Schaeffler in abgestimmten Zeitabstanden.

» Abgestimmte Ausstiegskriterien fur den Safe Launch (z. B. erreichte Prozessfahigkeiten, Null-Fehler-
Lieferungen innerhalb eines definierten Zeitraums oder einer definierten Menge).

SCHAEFFLER

Output

Gemeinsam mit dem Lieferanten
abgestimmtes Safe Launch Konzept zur
RFQ / M3-Phase

Gemeinsam mit dem Lieferanten
abgestimmtes Safe Launch Konzept zur
M3-Phase

Safe Launch Plan als Anhang zum
Serien-PLP des Lieferanten (Start zum
Lieferanten-SOP)

Gemeinsam mit dem Lieferanten
abgestimmte und vereinbarte
Lieferkennzeichnung (SL-Label), inkl.
separatem Priifbericht

Gemeinsam mit dem Lieferanten
abgestimmte und vereinbarte Exit-
Kriterien

Safe Launch Outflow Control Sheet

Dokumentenvorlage
bei Schaeffler

« Aktualisierter APQP-Statusreport = Safe-Launch-Outflow-Control Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport

« Safe-Launch-Plan
« Safe-Launch-Sign-Off

Archivierung beim  * Safe-Launch-Plan
Lieferanten « Safe-Launch-Sign-Off

» Safe-Launch-Outflow-Control
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8 Requalifizierung

SCHAEFFLER

Ziel  RegelmaRige, gemé&R dem Produktionslenkungsplan vollstandige MaR- und Funktionspriifung, unter Bericksichtigung der anzuwendenden Schaeffler-Vorgaben fir Material und Funktion,
entsprechend den Anforderungen der IATF 16949
Input Tatigkeiten / Erwartungen Output

« Schaeffler-Anforderungen (z. B. « Bei Neuteilen sind bereits im Rahmen des RFQ der Priifumfang und das Intervall (mindestens einmal

« Abgestimmte und von Schaeffler und
Qualitatssicherungsvereinbarung (QSV)) jéhrlich) mit Schaeffler abzustimmen.

dem Lieferanten akzeptierte
* Requalifizierungsvereinbarung * Zusétzliche Forderungen des Kunden von Schaeffler sind zu berticksichtigen. Mindestanforderungen zur RFQ-Phase

» Bemusterungsstufe « Die Anforderungen zur Requalifikationspriifung sind durch den Lieferanten sicherzustellen und im * Final abges_t|mmtes und von_Schaeferr
Produktionslenkungsplan zu hinterlegen und dem Lieferanten akzeptiertes
* PVP gsp gen. Requalifizierungskonzept zur M3 Phase
« Die Ergebnisse der Requalifizierung sind beim Lieferanten aufzubewahren und Schaeffler jederzeit
« Normenforderungen

zur Einsicht vorzulegen.

Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Akzeptiertes Requalifizierungskonzept Archivierung beim  * Akzeptiertes Requalifizierungskonzept
Lieferanten * Produktionslenkungsplan
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9 Technisches Gesprach und MafRnahmenplan

Ziel « Technisches Gespréch tiber alle relevanten Themen sowie Festlegung notwendiger Prifungen, inkl. Umsetzungsplanung:
« Klarung aller Lieferantenfragen und Anmerkungen
« Klarheit tiber die Eignung des Lieferanten
« Uberpriifung aller technisch und kostenspezifisch relevanter Punkte anhand einer Checkliste

Input Tatigkeiten / Erwartungen
« Schaeffler-Anforderungen (z. B. * Der Lieferant muss die technischen Anforderungen und Funktionen des Produkts verstehen. Ein
Zeichnungen, Spezifikationen) gemeinsames Versténdnis soll Uber ein technisches Gespréch beim Lieferanten vor Ort erreicht

werden. Dariiber hinaus dient das technische Gespréache dazu, bewerten zu kdnnen, wie der

* Herstellbarkeitsbewertung Lieferant plant, die Schaeffler-Anforderungen umzusetzen, d.h. sein technisches Design Konzept in

« Ggf. Lieferanten-Self-Assessment Abhangigkeit zu den Produktbestandteilen (z. B. Mechanik, Software, Elektronik).
« Ggf. Lieferanten-Self-Assessment flr « Der Lieferant und Schaeffler mussen iberzeugt davon sein, dass das Produkt fiir die geplante
Funktionale Sicherheit Anwendung geeignet ist und beim Lieferanten in ausreichender Menge zu einem

wettbewerbsféhigen Preis und in der geforderten Qualitat produziert, geprift, verpackt und an
Schaeffler geliefert werden kann.

« Das technische Gesprach muss wéhrend der Entwicklungsphase im Rahmen des SE (Simultaneous
Engineering) erfolgen; Folgetermine kénnen notwendig sein.

SCHAEFFLER

Output

Aussage Uber die technische
Herstellbarkeit und die
Lieferanteneignung

Input fir Risikolevel-Einstufung
Lieferant

Gemeinsames klares Verstandnis der
technischen Anforderungen und des
Produktionsprozesses

MaRnahmenplanfir alle
lieferantenbezogenen Themen

Gof. Supplier Functional Safety Self-
Assessment vom Lieferanten

kommentiert

Bemerkung:
Zur Bemusterung ist die Umsetzung aller definierten MaBnahmen erfolgt, es liegen keine offenen
Punkte vor.

Dokumentenvorlage + Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport

bei Schaeffler « Technisches Review Checkliste mit MaBnahmenplan Archivierung beim  * Technisches Review Checkliste mit Malnahmenplan _

» Ggf. Lieferanten-Self-Assessment, bzw. Lieferanten-Self-Assessment fiir Funktionale Lief 9 « Ggf. Lieferanten-Self-Assessment, bzw. Lieferanten-Self-Assessment fiir Funktionale
Sicherheit Ieferanten Sicherheit
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10 Kundenauftrag / Bestellung

Ziel » Formelle Auftragserteilung durch Schaeffler, damit Investitionen beim Lieferanten zeitgerecht getatigt werden kdnnen
Input Tatigkeiten / Erwartungen
« Investitionsplanung Lieferant « Schaeffler wéhit einen Lieferanten aus und teilt ihm die Entscheidung mit
« Risikoeinstufung des Lieferanten aus « Die Bestellungen fur Prototypen-, Muster- und Serienteile, ggf. fir Werkzeuge werden dem
dem technischen Review Lieferanten gesendet.

« Im Fall von Vorgabe von Unterlieferanten / Bezugsquellen an den Lieferanten durch Schaeffler sind
Aufgaben, Kompetenz, Verantwortlichkeiten im Netzwerk sowie Schnittstellen geklart, abgestimmt
und vereinbart (z. B. Bemusterung, Qualitétsverantwortung)

SCHAEFFLER

Output
« Sourcing Board Entscheid

« Nominierung / Beauftragung liegt dem
Lieferanten vor

Bestellung / Lieferplan liegt dem
Lieferanten vor

Investitionen kdnnen vom Lieferanten
getétigt werden

Ggf. Eskalation an Einkauf

Bemerkung:
Vergabeumfang kann Entwicklungsdienstleistungen von Prototypen bis zu Serienprodukten
enthalten.

Dokumentenvorlage  © Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport

i Schaeffler i ; « Letter of Nomination
bei Schaeffle Archlwerung S * Einzelbestellung mit Angabe des Risikolevels und der Vorlagenstufe fiir die
Lieferanten Bemusterung
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11 Leistungsschnittstellenvereinbarung (LSV) SCHAEFFLER

Ziel « Detaillierte Regelung der Verantwortlichkeiten fiir produktentwicklungsbezogene Tatigkeiten und Arbeitsergebnisse zwischen dem Lieferanten und Schaeffler
* Festlegung und Dokumentation der Sicherheitsaktivitaten in der Konzept-, Entwicklungs- und Produktionsphase
« Ergénzung der Produktanforderungen aus dem Lastenheft um die prozessualen Anforderungen an die Entwicklungsleistungen

Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Schaeffler-Anforderungen « In Korrelation zum Lieferumfang werden neben Anforderungen, Arbeitsinhalten und * Abgestimmte und vom Lieferanten und
Verantwortlichkeiten auch Informationsbeziehungen (Art der Nachweisdokumentation) definiert. Schaeffler akzeptierte
* Festgelegte Meilensteine, inkl. Review-Terminen, in Abhangigkeit des projektspezifischen Zeitplans. Mindestanforderungen zur RFQ-Phase

Hinweis: Beim Festlegen von Arbeitspaketen ist darauf zu achten, dass diese soweit « Unterschriebene LSV bei
heruntergebrochen werden, dass sie beherrschbar und realisierbar umzusetzen sind. Lieferantennominierung

Dokumentenvorlage  * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  ® Aktualisierter APQP-Statusreport

bei Schaeffler * Unterschriebene LSV Archivierung beim  * Unterschriebene LSV

Lieferanten
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12 Lieferanten-Qualitatsplan SCHAEFFLER

Ziel « Der Fokus des QM-Planes st die Sicherstellung einer wirksamen Qualitatssicherung fur Entwicklungsaktivitaten. Es gilt das tibergeordnete Ziel einen Beitrag zur Absicherung der Zukaufteile zu leisten,
damit diese eine fiir ihre geplante Verwendung benétigte Qualitat und Sicherheit aufweisen (z. B. Erprobung auf éffentlicher StraRe) und keine nicht konformen Produkte entstehen bzw. ausgeliefert
werden.

« Der Fokus der im QM-Plan beschriebenen Mafnahmen zur Qualitétssicherung liegt auf den Aktivitdten der Produktentwicklung.
« Das Ende der Entwicklungsarbeiten im Projekt dient als Abschluss des QM-Plans

Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Schaeffler-Anforderungen « Fur die qualitatssichernden, entwicklungsbegleitenden Priifungen muss im Lieferanten-Qualitatsplan « RegelméRiger Bericht mit
) - festgehalten werden: Qualitatskennzahlen
* Lieferanten-Qualitatsplan « zu welchem Zeitpunkt,
« welche Arbeitsprodukte, « Abgeschlossener Lieferanten-
« durch welche Rollen, Qualitatsplan

« gemal welchen sachlichen und formalen Kriterien (z. B. geméaR Checkliste(n)),

« nach welcher Methode
inhaltlich zu prifen sind.
Es ist anzugeben, aufgrund welcher Sachverhalte, welche Priifungen mit welcher Priifmethode gegebenenfalls
zu wiederholen sind (z. B. nach signifikanten Anderungen, bei weiteren Lieferungen zu relevanten Schaeffler
Meilensteinen).
Die entwicklungsbegleitenden qualitatssichernden MaRnahmen zu den Arbeitsprodukten sind vom Lieferanten

Bemerkung: durchzufiihren.
Eei dr?: internen Reviews sind folgende Punkte zu » Sowohl die projektspezifischen Bestimmungen und Vorgaben der Schaeffler Gruppe als auch entsprechend
eachten:

geltende Normen, Standards und Gesetze sind zu berticksichtigen.

Durch unabhangige interne Reviews ist nachzuweisen, dass die Arbeitsprodukte, Prozesskonformitat und
entwicklungsseitige Auslieferqualitat, wie im Lieferanten-Qualitatsplan geplant, gepruft wurden.
Eskalationsstrategie muss definiert sein

Die Inhalte des Produkt-Qualitétsberichts sind mit den folgenden minimalen Inhalten zu jeder Lieferung
beizustellen:

 Abarbeitungsstatus Lieferanten-Qualitatsplan, inklusive Trend

 Aussage zur Q-Leistung und Wirksamkeit der QS-Aktivitaten

« Abweichungen

* Fazitund Ausblick

«  Plausibilitat der durchgefuhrten Priifungen

«  Prufung der termingetreuen Erstellung der
Arbeitsprodukte

¢ Dokumentation erkannte Abweichungen und
Hinterlegung von Verantwortlichkeiten und
Abstellmanahmen

¢ Ablage und Kommunikation der
Prufungsergebnisse im Projekt

«  Anderungen im Projekt oder in den Schaeffler
Anforderungen sind in den Arbeitsprodukten
abgebildet worden

Dokumentenvorlage  * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Produkt-Qualitétsbericht Archivierung beim  * Produkt-Qualitatsbericht
» Mal3nahmenplan Lieferanten » Mal3nahmenplan
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13 Design-Analyse

Ziel

Input

« Analyse der Funktionen eines Produkts, der Wechselwirkungen und Schnittstellen zwischen Elementen, einschlief3lich funktionaler und Hinweis:

fehlerbezogener Abhéangigkeiten
« Erlangung eines Produktversténdnisses

« Aufdeckung potenzieller Fehlerarten, -folgen und -ursachen

« Beurteilung geplanter Vermeidungs- und Entdeckungsmaf3nahmen und ggf. Empfehlung zusatzlicher risikosenkender Manahmen

« Schaeffler-Anforderungen

« Normenforderungen

« Lieferanten- Design FMEA

« Projektplan

« Projektteam-Matrix

Tatigkeiten / Erwartungen

SCHAEFFLER

In dieser Beschreibung wird nur Begriff FMEA benutzt.
Alternativ kdbnnen auch andere passenden Methoden
benutzt werden (s. Bemerkung).

Output

» Team abgestimmt (alle notwendigen Funktionen ein

« Die von Schaeffler vorgegebenen Bewertungen von Fehlerfolgen hinsichtlich deren Bedeutungen an

gebunden)

der Schnittstelle, sind vom Lieferanten Design FMEA zu Gibernehmen
« Die Bewertung der Bedeutungsschwere in der FMEA ist mit den Fehlereffekten aus dem VDA Band

zu korrelieren

« Archivierte FMEA-Schnittstelle
« FMEA-Status-Bericht je Musterstand

« Die Durchgéngigkeit der Bedeutung muss auch fiir nachgeordnete Lieferanten sichergestellt werden

« Das verbleibende Restrisiko (high, medium) aus der Design FMEA, besonders hinsichtlich der
Produktsicherheit, muss Schaeffler mitgeteilt werden

» Die Umfange des Design Verifikation Plan miissen mit den Erkenntnissen aus der Design FMEA Bemerkung:

abgeglichen und ggf. erganzt werden

« Die aus Befundungen erlangten Erkenntnisse miissen mit der Design FMEA abgeglichen werden

« Beschreibung und Bewertung von Vermeidungs- und EntdeckungsmaRnahmen Produktkomplexitat entsprechende

» Wenn erforderlich, sind optimierende MafRnahmen mit Terminen, Verantwortlichkeiten und Status methodische Vorgehensweise gewahlt
einzuleiten; das verbleibende Risiko ist neu zu bewerten werden, damit eine ausreichende Design-

« Bei mechatronischen Zukaufteilen mit Softwarebestandteilen ist eine Abstimmungi:der Analyse sichergestellt werden kann. Im Falle
implementierten Diagnosen mit Schaeffler zu vereinbaren (u. U. Verwendung der FMEA-MSR) von sicherheitsrelevanten Funktionen miissen

» Der Umsetzungsstand der Design FMEA ist im APQP-Statusreport mitzuteilen gesonderte MaRnahmen fiir die

» Fehlenden Informationen fordert der Lieferant bei Schaeffler ein

« Ubertrag und Einbindung von Kundenschnittstellen (Funktionen) erfolgt und in beiden Richtungen ; i
betrachtet (z.B. bei Elektroniklieferant: Anforderungen an das Teilehandling bei Schaeffler) Als MindestmaR der Sorgfaltspflicht muss

« Bei unvollstandigen Fehlfunktionen an der Schnittstelle, Erkenntnissen bezuglich des ; ;
Produktverhaltens oder Auffalligkeiten, zeigt der Lieferant diese unmittelbar bei Schaeffler an, Vorgehensweise gemal dem AIAG und VDA

damit die Schnittstelle angepasst werden kann

Im Rahmen der eigenverantwortlichen
Produktentwicklung muss eine der

Sicherheitsanalysen (wie z. B. FMEDA, FTA)
gemaf 1SO 26262 berticksichtigt werden.

grundsatzlich eine methodische

FMEA Handbuch und deren Ziele durchgefihrt
werden.

Dokumentenvorlage
bei Schaeffler

* FMEA Status-Report

* Aktualisierter APQP-Statusreport
« Deckblatt der Design FMEA mir Risiko-Report

Dokumentierung /
Archivierung beim
Lieferanten

* Aktualisierter APQP-Statusreport
* Design FMEA
* FMEA Status-Report
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14 Design-Verifizierungsplan (DVP) SCHAEFFLER

Ziel « Sicherstellung von Lieferanten mit Design-Verantwortung, dass Ihre Entwicklungsergebnisse den Design-Spezifikationen entsprechen.
« Systematische Planung aller Versuche oder Berechnungen zur Uberpriifung, ob das Produkt bzw. die Konstruktion fiir den Einsatzfall geeignet ist (Gap-Analyse zwischen Planung und Realisierung)

Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Schaeffler-Anforderungen « Der Design-Verifizierungsplan enthdlt unter anderem Informationen uiber das Datum, die Art und « Verifizierung der Einhaltung der Design-
das Ausmaf3 der Validierung sowie Uber die Musterarten und -mengen. Spezifikationen

 Das Dokument “Testing Plan and Report (TP&R)” dient zur Priifplanung und zu Berichtszwecken
« Hinweis: Der TP&R kann Schaeffler spezifische Symbole und Begrifflichkeiten enthalten

« Anderungen am, bzw. Abweichungen vom DVP miissen im TP&R dokumentiert werden

« Das Produktdesign muss die gestellten Anforderungen erfiillen

« Absicherungsstrategie ist zu definieren (z.B. Test to failure, Sicherheitsfaktor, Statistische
Absicherung, Ruckfallebenen-Konzept,...)

» TP&R Status und MaRnahmen sind in regelmaRigen Abstimmungsgesprachen mit Schaeffler zu
Uberprifen

« Die Freigabe des Design-Verifizierungsplans untersteht der Verantwortung von Schaeffler

Bemerkung:

Zur Bemusterung wurden AbsicherungsmaRnahmen am geplanten Serienstand durchgefiihrt und
dokumentiert.

AbsicherungsmaRnahmen weisen die geforderten Eigenschaften des Produkts nach.

Definierten Testziele und die erwartete Testabdeckung aus dem Produktintegrations- und
Verifizierungskonzept sind erfullt.

Dokumentenvorlage  * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler « Priifplan und Priifreport Archivierung beim « Priifplan und Prifreport (Versuchsberichte, Auslegungsberechnungen und
« Entwicklungsfreigabe et Toleranzstudien)
leferanten - Entwicklungsfreigabe
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15 Prozess-Verifizierungsplan (PVP)

Ziel » Nachweis, dass das Serienprodukt den Schaeffler-Anforderungen entspricht mit Hilfe eines strukturierten Prozess-Verifizierungsplans (PVP)
* Feststellung einer moglichen Abweichung zwischen Planung und Umsetzung

Input

« Schaeffler-Anforderungen
(Zeichnungen, Spezifikationen)

« Bauteile aus Serienprozess und

Tatigkeiten / Erwartungen Output

SCHAEFFLER

 Das Dokument “Testing Plan and Report (TP&R)” dient zur Priifplanung und zu Berichtszwecken « Verifizierung der Anforderungserfillung

« Die im Technologieentwicklungsprozess definierten Mafinahmen zur Verifizierung der
Fertigungstechnologie (Tests/Berechnungen/Simulationen/Versuche) sind im Process Verification

durch das Bauteil

Serienwerkzeug Plan (PVP) geplant
« Fir die geplanten MaRnahmen sind Akzeptanzbedingungen zu definieren
« Hinweis: Der TP&R kann Schaeffler spezifische Symbole und Begrifflichkeiten enthalten
» PPAP-Anforderungen sind in die PV-Anforderungen mit ibernommen
« Ubergreifende Anforderungen sind beriicksichtigt
« Anderungen am, bzw. Abweichungen vom PVP miissen im TP&R dokumentiert werden
 Dasim Serienprozess und aus Serienwerkzeug hergestellte Produkt muss die gestellten
Anforderungen erftllen
» TP&R Status und MaRnahmen sind in regelmaRigen Abstimmungsgesprachen mit Schaeffler zu
Uberprifen
« Technische Tests mit Produkten aus dem Produktionsprobelauf, falls in der Spezifikation oder im
Design-Verifizierungsplans Plan festgelegt
Bemerkung:
Zur Bemusterung ist die Umsetzung aller definierten MaBnahmen erfolgt, es liegen keine offenen
Punkte vor. Ergebnisse sind protokolliert.
Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler « Testing Plan und Report (TP&R) Archivierung beim ~ * Testing Plan und Report (TP&R)
* Produktions-Validierungsplan und Bericht Lieferanten * Produktions-Validierungsplan und Bericht
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16 Konzept zur Rucklaufer- und Schadteilanalyse und zum Concern Management

Ziel « Allgemeine Zustandsbeurteilung von Ricklaufern und Schadteilen
« Validierung (Eignung des Produkts fir den Verwendungszweck)
« Aufzeigen von Abweichungs- und Fehlerursachen
« Definition von (produktibergreifenden) Verbesserungsmaflnahmen

Input

Tatigkeiten / Erwartungen

« Konzept Riicklaufer- und
Schadteilanalyse des Lieferanten (inkl.

NTF-Prozess)

« Normenforderungen

« Berechnungen, Konstruktion und Versuch auf Basis realer Messungen und Schaeffler-
Anforderungen

« Versuche und Berechnungen zur Abbildung realer Bedingungen

« Bertcksichtigung technischer und wirtschaftlicher Aspekte

« Einbeziehung von Erkenntnissen aus friiheren Reklamationen, Versuchen und Ricklaufern
 Abstimmung der Testmethoden mit Schaeffler (z. B. im Falle zerstérender Priifungen)
 Abstimmung des Fehlerabstellprozesses einschlieflich Schadteilanalyse (inkl. No-trouble-found)
« Festlegung der Kommunikationswege und des Informationsaustausches

Bemerkungen:

Rucklauferteile sind Produkte, die wahrend der APQP-Phase bei Schaeffler erprobt wurden und zur
technischen Analyse an den Lieferanten zurlickgeschickt werden. Dabei muss es sich nicht zwingend
um eine Reklamation handeln. Typischerweise handelt es sich um Prototypen oder um
Serienprodukte in neuen Anwendungen.

Schadteile sind Produkte, die aufgrund von Méngeln zum Lieferanten zuriickgeschickt werden. Dabei
kann es sich um Reklamationen handeln, die bei Schaeffler oder beim Kunden von Schaeffler
entstanden sind, sowohl 0 km, wie auch Feldausfalle.

SCHAEFFLER

Output

 Abgestimmtes Riicklaufer- und
Schadteilanalysekonzeptsin
Ubereinstimmung mit den relevanten
Anforderungen

« Abgestimmtes Koncyept flirConcern
Management in Ubereinstimmung mit
den relevanten Anforderungen

Unter dem Begriff Concern versteht man eine
dokumentierte Beanstandung zu einem
Produkt oder einer Entwicklungsleistung. Zu
Concerns zéhlen intern oder extern erkannte
Fehler, Mangel oder Schwachstellen in Folge
einer Nichterfullung einer Anforderung in
einem Produkt oder in einer
Entwicklungsleistung.

Das Concern Management soll eine
rechtzeitige und angemessene Reaktion auf
Beanstandungen sicherstellen und umfasst alle
Aktivitaten, die zu einer sachgerechten
Bearbeitung von Concerns gehdren, wie eine
systematische Erfassung, Ursachenanalyse,
Definition und Umsetzung geeigneter
MaRnahmen zur L6sung des Concerns.

Dokumentenvorlage
bei Schaeffler

* Aktualisierter APQP-Statusreport
« Testing Plan und Report (TP&R)
* Produktions-Validierungsplan und Bericht

Dokumentierung /
Archivierung beim
Lieferanten

* Aktualisierter APQP-Statusreport
« Testing Plan und Report (TP&R)
* Produktions-Validierungsplan und Bericht
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17 Erscheinungsbild / Grenzmusterkatalog SCHAEFFLER

Ziel « Festlegung der Eigenschaften bezuglich Aussehens, Anfilhlens, Handhabbarkeit und Akustik
Input Tatigkeiten / Erwartungen Output

« Schaeffler-Anforderungen (z. B. « Der Lieferant muss die Anforderungen an die o. g. Eigenschaften kennen und einhalten « Vereinbarter Grenzmuster-/

Zeichnungen) » Zur Uberpriifung der Eigenschaften sind Merkmalskataloge, Referenzmuster oder Ahnliches. zur Fehlerkatalog zwischen §chaeﬁler-
- . . Kunde, Schaeffler und Lieferant
* Normenanforderungen Verfugung zu stellen und mit dem Schaeffler-Kunden abzustimmen
. * Ggf.i.0.-/ n.i.0.-Grenzmuster
« Lieferantenangebot

« Lieferantenbeauftragung

« Gelieferte Teile mit Fehlermerkmalen

Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Grenzmuster-/ Fehlerkatalog Archivierung beim  * Grenzmuster-/ Fehlerkatalog
Lieferanten
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18 Liste der besonderen Merkmale SCHAEFFLER

Ziel  Abgestimmte Planung zu vorbeugenden Qualitdtsmalinahmen (z. B. FMEA-Bewertung, Messmethoden, Féhigkeitsanforderungen etc.) zur Erreichung des 0-Fehler-Ziels
Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Schaeffler-Anforderungen (z. B. « Betrachtung der besonderen Merkmale von Schaeffler und mdoglicher weiterer vom Lieferanten « Abgestimmte Ubersichtsliste samtlicher
Zeichnungen, Spezifikationen) definierter besonderer Merkmale besonderer und kritischer Merkmale
. « Darstellung der besonderen Merkmale (kritische Merkmale) aus Risikomanagementwerkzeugen (inkl. Angaben zu Werten, Toleranzen,
« Interne besondere / kritische Merkmale . - . S .
. wie FMEA, FuSi, oder Standards auf der relevanten Zeichnung oder in mitgeltenden Unterlagen Messmitteln, -methoden und -
des Lieferanten : S
zur Fertigung oder Kontrolle des Merkmals verfahren, den jeweiligen
» Umsetzung aller MaBnahmen geméR der vorbeugenden Risikobewertung Messfahigkeiten, den Prozesspriifungen
+ Initiale Zusendung der Liste besonderer Merkmale mit dem Angebot der Dokumentation und Uberwachung)

« Verstandnis der Bedeutungszahlen zwischen Kunde und Lieferant abgestimmt

« Absicherung der Pass Through Merkmale sichergestellt (Production Inspection Standard).
« Dem Lieferanten ist bekannt, welche Merkmale auf seiner Zeichnung direkt den Kunden
beeinflussen (Anschlussmalfie)
« Die Kundenzeichnung und Lieferantenzeichnung sind konsistent (ggf. Design Review)

« Alle Dokumente sind hinsichtlich besonderer Merkmale durchgangig
« Enthalt der Kontrollplan die kritischen Merkmale abgeleitet aus Zeichnung und mitgeltenden

- Unterlagen?
. Aufbgwahrung von D(_)kumentatlonen « Sind identifizierte sicherheitsrelevante Kritische Merkmale durchgéngig von der
zur Riickverfolgbarkeit Entstehung/Kommunikation des Merkmals bis zum Nachweis der Sicherstellung dargestellt?
+ Ist die Aufbewahrung von « Sind die produktsicherheitsrelevanten Merkmale "CC" z.B. aus Zeichnung in der PFMEA

sicherheitsrelevanten Merkmalen reflektiert?
”?Ch VDABand 1 und die « Gibt es einen dokumentierten Prozess um alle Informationen, die zur Riickverfolgbarkeit
Riickverfolgbarkeit von kritischen relevant sind, zu erhalten bzw. zu pflegen?
Merkmalen gegeben?

Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport

bei Schaeffler * Liste der besonderen Merkmale Archivierung beim  * Liste der besonderen Merkmale

Lieferanten
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19 Festlegung von Messmethoden

SCHAEFFLER

Ziel « Abgestimmte Priifmethoden sowie fiir die Priifaufgaben geeignete Prifmittel
Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Schaeffler-Anforderungen (z. B. « Die Prufmethoden sind zwischen dem Lieferanten und Schaeffler abgestimmt. « Sichergestelltes einheitliches Mess- und
Zeichnungen und Spezifikationen, inkl. . . Lo . S Prufkonzept beim Lieferanten und bei
Toleranzen) Die Beschaffung, bzw. die Herstellung von Prifmitteln wird terminlich tUberwacht. Schaeffler (ggf. bei Kunde)
» Messvorschlag Lieferant O B SIS A A VL  Ggf. duplizierte Lehren /
Prufaufnahmen
Dokumentenvorlage  * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  ® Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Detaillierte Terminplane nach Aufforderung Archivierung beim  * Terminplane
Lieferanten * Festlegungen im Produktionslenkungsplan
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20 Messabgleich

Ziel

Input

« Sicherstellung vergleichbarer Messergebnisse beim Lieferanten und bei Schaeffler

Tatigkeiten / Erwartungen

« Festgelegtes einheitlic

hes Messkonzept » Gemeinsame Messabstimmung bei komplexen Bauteilen (Messausrichtung, -methode, -verfahren,

bei Schaeffler und dem Lieferanten -vorrichtung).

» Messergebnisse des Lieferanten

» Messvergleich wird anhand festgelegter Merkmale und mittels einer definierten Messvorrichtung

(-aufspannung) an ein und demselben Teil sowohl beim Lieferanten als auch bei Schaeffler
durchgefiihrt.

« Fiir Komponenten und Teile, die uber eine Messmaschine gemessen werden, sind fiir
werkzeuggebundene Komponenten und Teile zwingend Messvergleiche durchzufithren und mit
Schaeffler abzustimmen bevor eine Werkzeugoptimierung durchgefihrt wird.

SCHAEFFLER

Output

« Verifizierung der einheitlichen Messung
bei Schaeffler und dem Lieferanten
entsprechend dem vereinbarten
Messkonzept

Dokumentenvorlage  * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Messabgleichergebnisse Archivierung beim  * Messabgleichergebnisse
Lieferanten
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21 Prif- und Messmittelfahigkeit

Ziel

Input

« Priif- und Messmittelliste

» Vom Lieferanten gemessene

Fahigkeiten (MSA Methode gemanR
AIAG)

« Fahigkeitsnachweise (z. B. Ausdrucke
von Statistikprogrammen)

Dokumentenvorlage ¢ Aktualisierter APQP-Statusreport

SCHAEFFLER

» Bewertung der Eignung der vorgesehenen Prif- und Messmittel und Priifprozesse mittels Fahigkeitsuntersuchung, z. B. nach VDA Band 5 oder MSA-Verfahren der AIAG

Tatigkeiten / Erwartungen

Output
« Zur Uberpriifung der Eignung der Priif- und Messmittel sind Fahigkeitsuntersuchungen vom » Nachgewiesene Fahigkeit der Pruf- und
Lieferanten durchzufiihren (hierbei ist auch die Messunsicherheit anhand von Wiederholmessungen Messmittel beim Lieferanten
nachzuweisen).

« Schaeffler muss die Gelegenheit gegeben werden die Ergebnisse zu Giberpriifen
* Gegebenenfalls sind Priif-/ Messmethoden rechtzeitig mit Schaeffler abzustimmen

« Bei Modifikationen der Prif- und Messmittel missen die Fahigkeitsuntersuchungen wiederholt
werden

Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Fahigkeitsnachweise mit Einzelwerten im Rahmen des Produktionsprozess

Archivierung beim  * Fahigkeitsnachweise mit Einzelwerten, z. B. Ausdrucke des verwendeten
Lieferanten Statistikprogramms
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22 Teilelebenslauf

SCHAEFFLER

Ziel « Uberblick iiber samtliche Anderungen und Anpassungen an einem Produkt, die eine Neu-, bzw. Anderungsbemusterung notwendig machen (von der Entwicklungsphase bis zum Produktlebensende)

Input

« Schaeffler-Anforderungen

« Teilelebenslauf des Lieferanten

Tatigkeiten / Erwartungen

¢ Der Teilelebenslauf beinhaltet mindestens:
« Lieferantenadresse,
« Lieferantennummer,
« Teilebenennung,
 Teilenummer,
* Zeichnungsindex,
e Zeichnungsstand,
« Durchgefiihrte Anderung mit Begriindung der Anderung,
* Qualitatsstand (z. B. K-Stand, Q-Stand etc.),

« Kennzeichnung der Teile (z. B. Schaeffler-Logo, Materialcode, Herstelldatum, Nestnummer etc.)

» Datum der Bemusterung und Anzahl Musterteile,
» Datum des Einsatzes in Serienlieferung (bei Anderungen in Serie).

« Zusendung an Schaeffler bei jeder Neu-, bzw. Anderungsbemusterung und auf Anfrage durch

Schaeffler

Bemerkung:
Der Teilelebenslauf wird in der Serie weitergefihrt.

Output

 Historie der Bauteile mit allen
relevanten Informationen (z. B.
Teilenummer und -benennung,
laufende Indexnummer, durchgefihrte
Anderungen mit Begriindung.
Kennzeichnung der Teile (Schaeffler-
Teilenummer, Logo, Materialcode,
Herstelldatum, Nestnummer etc.),
Datum der Bemusterung und Datum
Einsatz in Serienlieferung)

Dokumentenvorlage
bei Schaeffler

* Aktualisierter APQP-Statusreport

« Teilelebenslauf

Dokumentierung /
Archivierung beim
Lieferanten

* Aktualisierter APQP-Statusreport
« Teilelebenslauf
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23 Produktaudit Lieferant SCHAEFFLER

Ziel  RegelmaRiges, mindestens jahrlich stattfindendes und vom Lieferanten in seiner Fertigung durchzufihrendes Produktaudit an den Schaeffler Produkten
Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Schaeffler-Anforderungen  Aufnahme des Schaeffler-Produkts in die Produktfamilie / Produktaudits * Bestétigung Uber Lieferanten-
* Normenforderungen (z. B. VDA 6.5) « Uberpriifung der Produktqualitéat im Hinblick auf die Schaeffler-Anforderungen, die technischen Produktaudits entsprechend den
i . . . Schaeffler-Anforderungen
. . Spezifikationen und die angewandten Fertigungs- und Priifverfahren
« Lieferanten interne Produkt-/

Prozessauditplanung * Im Falle, dass der Lieferant komplette Module aus mehreren Komponenten an Schaeffler liefert, ist
sowohl fiir vom Lieferanten selbst hergestellte Einzelkomponenten, wie auch fiir die komplette
Montage ein Produktaudit durchzufiihren
Hinweis: Da hierfiir das Modul in seine Komponenten zerlegt werden muss, spricht man auch von
einem sogenannten Zerlege-Audit

Bemerkung:
Die Produktfamilien sind bei Auditplanung zu betrachten.

Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Produktauditplanung, Auditbericht und Manahmenplanauf Anfrage Archivierung beim  * Produktauditplanung, Auditbericht und MaBnahmenplan
Lieferanten
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24 Werkstoffdeklarationen und Konformitatsbescheinigungen SCHAEFFLER

Ziel » Sammlung, Pflege, Analyse und Archivierung aller im gelieferten Produkt (Bauteil, Halbzeug oder Werkstoff) enthaltenen Werkstoffe, inkl. werkstofflicher und chemischer Zusammensetzung
Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Gesetzliche Vorgaben (REACH, ROHS, « Verpflichtend furr Produkte, die in die Automotive Division geliefert werden « Vollstandige und korrekte
GADSL usw.) « Erflillung der REACH-Anforderungen (Registration, Evaluation, Authorization and Restriction of Werkstoffqaten osje_r .
. o . oo Konformitatsbestétigung fir alle
« Schaeffler-Anforderungen Chemicals ,Registrierung, Bewertung, Zulassung und Beschréankung von Chemikalien) .
Lieferprodukte
« Normenforderungen
« Stoffverbotsstandard S 132030-1 und
weitere Dokumente (IMDS-Eintrag,
BOM-Check, CADMS-Eintrag usw.)
Dokumentenvorlage  © Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
; « Bestétigter Stoffverbotsstandard S 132030-1 s : « Bestétigter Stoffverbotsstandard S 132030-1
bei Schaeffler « Zugriff auf Datenbanken wie IMDS, CADMS, BOM-Check A.rChIVIerung beim « Zugriff auf Datenbanken wie IMDS, CADMS, BOM-Check
» Materialdatenblatt Lieferanten » Materialdatenblatt
26 Anlage 1 zu S296900-91 Elemente der Qualitatsvorausplanung Version: A/ 2023-01

PUBLIC



25 Einrichtungen und Werkzeuge

Ziel « Fahige und freigegebene Betriebsmittel beim Lieferanten

Input
« Schaeffler-Anforderungen

« Schaeffler-Terminplan / -meilensteine
« Lieferantenangebot

« Lieferantenbeauftragung

« Projektterminplan Lieferant

« Werkzeugterminplan Lieferant

« Maschinenlieferzeiten und -terminpléne
Lieferant

« Maschinenfahigkeiten Lieferant (M4)

« Werkzeuglebenslauf Lieferant (M3 -
M4)

» Maschinen- und
Werkzeugwartungsplane
(Wartungskonzept (M2), Final (M4)

« Notfallkonzept (M4)
« Ersatzteilplanung (Konzept M2) (Final

Tatigkeiten / Erwartungen

« Planung, Terminverfolgung und Bereitstellung aller bendtigten Betriebsmittel.
« Terminliche Uberwachung der Beschaffung, bzw. Herstellung von Einrichtungen und Werkzeugen.

« Test der Einrichtungen und Werkzeuge vor Produktionsprobelauf.

Bemerkung:
Im M3-Phase miissen die Serienwerkzeuge in der Lage sein, die Bauteile so zu produzieren, dass
Anforderungen an ein Teil (Toleranzen, Funktion, Qualitat, Verbaubarkeit etc.) entsprechend den

SCHAEFFLER

Output

« Vollstdndige und rechtzeitige Planung
und Bereitstellung sdémtlicher
notwendiger Werkzeuge, Maschinen
und Anlagen (Industrialisierungsmatrix)

Uberwachte Deadlines fiir Beschaffung
und Herstellung von Werkzeugen,
Maschinen und Anlagen

« Verfiigbare, geprift und fahige
Maschinen und Werkzeuge zum
richtigen Zeitpunkt beim Lieferanten
(entsprechend Terminplan und unter
Einhaltung des Schaeffler-Terminplans)

« Mitarbeiterschulung geplant und
rechtzeitig umgesetzt

« Abgenommenes Wartungs- und
Notfallkonzept

 Gof. Eskalation an Einkauf

M4) Lastenheftbedingungen erfullt werden.
Dokumentenvorlage  © Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport - Fahigkeitsnachweise
bei Schaeffler * Industrialisierungsmatrix Archivierung beim ~ * Industrialisierungsmatrix

« Terminpléne auf Anfrage

« Terminplane

« Fahigkeitsnachweise auf Anfrage Lieferanten « Kapazitatsplanung
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26 Prozess-FMEA SCHAEFFLER

Ziel « Analyse der Funktionen eines Produkts und die Aufdeckung der damit verbundenen potenziellen Fehlerarten, Fehlerfolgen und Fehlerursachen
« Beurteilung, ob bereits geplanten Vermeidungs- und EntdeckungsmaRnahmen ausreichend sind oder zusatzlich risikosenkende MaRnahmen empfohlen werden
« Verstandnis des Produkts durch Analyse von Wechselwirkungen und Schnittstellen zwischen Elementen, einschlielich funktionaler und fehlerbezogener Abhangigkeiten
« Unterstltzung bei der Entwicklung von umfassenden Spezifikationen und Testplanen

Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Schaeffler-Anforderungen * Bei der Erstellung der FMEA des Lieferanten, sind die von Schaeffler vorgegebenen Bewertungen « Archivierte FMEA-Schnittstelle
von Fehlerfolgen hinsichtlich deren Bedeutungen an der Schnittstelle zu Ubernehmen
« Die Durchgéngigkeit von der Prozess-FMEA mit der Design-FMEA vom Lieferanten ist vorhanden
« Die kritischen Prozessschritte sind identifiziert, vollstdndig bewertet und relevante MaRnahmen
* Projektteam-Matrix nach VDA/AIAG abgeleitet

« Die ,,pass-through* Merkmale sind identifiziert, vollstandig bewertet und relevante Mal3nahmen
abgeleitet

« Die Sicherheitsumfénge (FuSi) sind in der Prozess FMEA gekennzeichnet?
« Die Durchgéngigkeit der Bedeutung muss auch fiir nachgeordnete Lieferanten sichergestellt werden

« Das verbleibende Restrisiko (high, medium) aus der FMEA, besonders hinsichtlich der
Produktsicherheit, muss Schaeffler mitgeteilt werden

« Die Umfange des Design Verifikation Plan mussen mit den Erkenntnissen aus der FMEA abgeglichen

« Normenforderungen * FMEA-Assessment-Bericht

« Projektplan

Bemerkung: und ggf. ergénzt werden

Zur Bemusterung sind sowohl Struktur-, * Die au§ Befundungen erlangten Erkenntnisse missen mit de-r FMEA abgeglichen Wgrden

Funktions-, Fehler-, Risiko- und * Vermeidungs- und EntdeckungsmafRnahmen miissen beschrieben und bewertet sein.

Optimierungsanalyse als auch » Wenn erforderlich, sind optimierende MafRnahmen mit Terminen, Verantwortlichen und Status

Identifizierung notwendiger MalRnahmen einzuleiten; das verbleibende Risiko ist neu zu bewerten

zur Risikoreduzierung (inkl. « Abstimmung der implementierten Diagnosen mit Schaeffler, bei mechatronischen Zukaufteilen mit
Wirksa_mkeitsbeis_tatigu_ng) _abgeschlossen. Softwarebestandteilen (u.U. Verwendung der FMEA-MSR)

Verb_lelbende_R_|5|ker_1 S|_nd im griinen » Der Umsetzungsstand der FMEA gemaR APQP ist mitzuteilen

Bereich der Risikoprioritatsmatrix

Dokumentenvorlage  * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Deckblatt der Prozess-FMEA mit Risiko-Matrix Archivierung beim  * Prozess-FMEA

Lieferanten » MaRRnahmenplan bei hohem Risiko
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27 Prototypen-Produktionslenkungsplan (Prototypen-PLP)

Ziel « Sicherstellung der Prototypenqualitat

Input

Tatigkeiten / Erwartungen

« Zeichnungen und Spezifikationen, inkl.

Toleranzen
* FMEA Lieferant

« Prototypen-PLP Lieferant

und mit Schaeffler abgestimmt.

« Art und Umfang der Priifungen sowie die dazugehdrigen Priifmittel fiir Prototypen sind fest-gelegt

« Alle ,,besonderen Merkmale* sind enthalten, mit Verweis auf Lastenhefte, Zeichnungen und

« Arbeits- und Priifanweisungen Lieferant

fur Prototypen

Qualitatsvereinbarungen / -vorschriften.

SCHAEFFLER

Output

« Luckenlose Dokumentation aller
qualitatssichernden MalRnahmen tiber
die gesamte Wertschdpfungskette fiir
die Prototypenphase beim Lieferanten

Dokumentenvorlage
bei Schaeffler

* Aktualisierter APQP-Statusreport
* Prototypen-PLP

Dokumentierung /
Archivierung beim
Lieferanten

* Aktualisierter APQP-Statusreport
* Prototypen-PLP
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28 Prozessflussdiagramm & Layout

SCHAEFFLER

Ziel « Das Flussdiagramm zum Serienfertigungsprozess (graphische Darstellung des geplanten Arbeitsablaufs) als Grundlage fur Investitionsplanungen, Prozess-FMEA, Fertigungsplan, Control Plan und
visuelle Hilfe

Input Tatigkeiten / Erwartungen

Output
* Prozessflussdiagramm des Lieferanten * Geplante Abfolge aller Serienfertigungs- und Priifschritte vom Wareneingang bis zum  Abgestimmtes Prozessflussdiagramm
. Warenausgang. und Serien-Layout des Lieferanten als
« Layoutdes Lieferanten -
. * Bezeichnung der Bereiche mit speziellen Anforderungen, wie z.B. ESD oder technische Sauberkeit Grundlage fr Prozess-FMEA,
» Maschinen- und Anlagenplanung des ' o ' Produktionsplanung und PLP
Lieferanten « Friihzeitiges Konzept fir schlanke Prozessablaufe und optimierte Logistikwege.

 Besondere Merkmale berticksichtigt.

Dokumentenvorlage ¢ Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Prozessflussdiagramm Archivierung beim  * Prozessflussdiagramm
Lieferanten » Maschinenstellplan (Layout)
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29 Prozessplanungs-Assessment SCHAEFFLER

Ziel » Friihzeitige Uberpriifung der Entwicklungsprozesse beim Lieferanten
Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Schaeffler-Anforderungen « Erfullung der Schaeffler-Anforderungen im Hinblick auf Projektmanagement, Produkt- und » Bewertetes, freigegebenes Review zur
. . Prozessplanung und —realisierung. Produkt- und Prozessplanung und -
« Lieferantendokumentation umsetzun
(Kommunikationsmatrix, « Fir Feststellungen sind MaRnahmen, inkl. Verantwortlichkeit und Termin, definiert und g
Ressourcenplanung, D-/ P-FMEA, dementsprechend umgesetzt. « MaflRnahmenplan bei Abweichungen

Projektterminpléne etc.)

Ggf. geplantes Nach-Assessment

Ggf. Eskalation zum Einkauf und zur

Projektleitung
Dokumentenvorlage ¢ Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Prozessplanungs-Assessment Bericht mit Ma3nahmenplan Archivierung beim  * Prozessplanungs-Assessment Bericht mit MaBnahmenplan
Lieferanten
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30 Herstellung und Priifung von Prototypenteilen SCHAEFFLER

Ziel » Termingerechte Auslieferung von kosten- und qualitdtskonformen Prototypenteilen
Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Prototypenbestellung von Schaeffler « Termine und Mengen fiir die Prototypen- und Musterherstellung sind zu planen, zu tiberwachen und  Prototypenteile bei Schaeffler, zur
(festgelegter Preis, Menge, Termin) einzuhalten. richtigen Zeit, in der richtigen Menge
« Prototvoenteile Lieferant « Auslieferung der Prototypen / Musterteile mit Prifbericht (siehe QSV-Broschtire ,,Produktionsprozess- und und unter Einhaltung der Preis- und
P Produktfreigabe®). Qualitatsanforderungen
« Priifberichte fiir Prototypenteile « FUr nicht konforme Prototypen / Muster muss die Genehmigung von Schaeffler vor Auslieferung eingeholt

 Akzeptierte Prufberichte fur

werden (siehe QSV-Broschiire ,,Sonderfreigabe und Anderungsgenehmigung*). Prototypenteile

 Produktauslieferungsdokumentation (je Musterstand) kann dabei z. B. folgende Themen umfassen:

* Produkt-ID / Schaeffler-Produkt-1D « Schaeffler-Freigabe fiir nichtkonforme
Produktbezeichnung/ Produktbeschreibung Prototypen vor Auslieferung
Produktkonfiguration/ Version Produkt . .
Produktkonfiguration Produktbestandteil/ Version Produktbestandteil * Ggf. Eskalation an Einkauf

Kompatibilitdtsmatrix

Umgesetzte Anderungen/ behobene Fehler (Probleme, Concerns)

Status V&V Mafnahmen/ Zusammenfassung (relevante) V&V Ergebnisse
Testabdeckung

Bekannte Probleme (Concerns) und MaRnahmen

Nicht implementierte Funktionen & Diagnosen

Beschreibung Abweichung(en)

Erkennung / Kennzeichnung Abweichung gegenuber den i.0.-Mustern
Einschrankung(en)

BestimmungsgemaRe Verwendung (Verwendungszweck)

empfohlene Regelung zu Verwendungsperson/ Bedienpersonal (optional)
Mdgliche Gefahrdungen/ Warnhinweise & Vorsichts- bzw. Sicherheitsma3nahmen
Hinweis zu Service /Support

Dokumentenvorlage  * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Prototypen und Priifberichte Archivierung beim  * Prototypen und Prifberichte

Lieferanten
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Ziel « Statistischer Nachweis fahiger Prozesse

Input

« Schaeffler-Anforderungen
« Normenforderungen

« Zielwerte flr Prozessfahigkeiten (ppk,
cpk)
« Definierte Spezifikationsgrenzen

« Vorldufige Prozessfahigkeitsstudie des
Lieferanten

« Aufzeichnungen und statistischer
Nachweise zur Prozessfahigkeit (z. B.
Regelkarten) des Lieferanten

31 Vorlaufige Prozessfahigkeitsstudie

Tatigkeiten / Erwartungen

SCHAEFFLER

Output

« Vorlaufige Prozessfahigkeit unter Serienbedingungen, z. B. nach VDA Band 4, mit Pp/Ppk >1.67 .
(mindestens 25 Stichproben zu jeweils 5 Teile), bzw. Maschinenfahigkeit (50 Teile) Cm/Cmk >1.67.

« Bei nicht fahigen Prozessen sind geeignete KorrekturmaBnahmen einzuleiten um die Prozess-

fahigkeit zu erreichen.

* Bis zur Erreichung einer Prozessféhigkeit ist eine 100 %-Prifung durchzufihren.

Vorlaufige Prozessfahigkeitsstudie des
Lieferanten

Aufzeichnungen und statistischer
Nachweise zur Prozessfahigkeit (z. B.
Regelkarten) des Lieferanten

MaRnahmen (Input fur
MaRnahmenplan) zur Erreichung der
bendtigten Prozessfahigkeit, falls
notwendig

Akzeptierter Nachweis der vorlaufigen
Prozessfahigkeit im Rahmen des
Produktionsprozesses und der Produkt-
und Prozessfreigabe-Prozedur

Durchfiihrung der Langzeit-
Prozessfahigkeit und entsprechende
Nachweise abgestimmt

Gof. Entscheidung tber 100% -
Kontrollen bis zum Erreichen der
Prozessfahigkeit

Dokumentenvorlage
bei Schaeffler

Anfrage

« Aktualisierter APQP-Statusreport
« Fahigkeitsnachweise mit Einzelwerten
« Ggf. MaBRnahmenplan zur Erreichung der geforderten Prozessfahigkeiten auf

Dokumentierung /
Archivierung beim
Lieferanten

« Aktualisierter APQP-Statusreport
« Fahigkeitsnachweise mit Einzelwerten

« Ggf. MaRnahmenplan zur Erreichung der geforderten Prozessfahigkeiten
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32 Serien-Produktionslenkungsplan (Serien-PLP)

Ziel « Einhaltung der Prozess- und Produktanforderungen in der Serie
Input Tatigkeiten / Erwartungen
« Zeichnungen und Spezifikationen, inkl. « Art und Umfang der Priifungen sowie die dazugehdrigen Prifmittel fur die Serienfertigung sind
Toleranzen

* FMEA Lieferant
« Serien-PLP Lieferant

« Arbeits- und Priifanweisungen Lieferant

Dokumentenvorlage ¢ Aktualisierter APQP-Statusreport

festgelegt und mit Schaeffler abgestimmt.

» Wesentliche Inhalte:
* Priif-/ Messplanung
* Produkt- und Prozessaudits
* Instandhaltung
* Requalifikation

* Reaktionsplane fur den Fall von Abweichungen sind definiert.
« Alle ,,besonderen Merkmale* sind enthalten.

« Die Verstandlichkeit fiir die Mitarbeiter ist gegeben (Sprache).

SCHAEFFLER

Output

« Luckenlose Dokumentation aller
qualitatssichernder MaRnahmen tiber
die gesamte Wertschdpfungskette fiir
die Serienproduktion beim Lieferanten

Dokumentierung /  *® Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler » Serien-Produktionslenkungsplan

Archivierung beim  * Serien-Produktionslenkungsplan
Lieferanten
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33 Prozessanweisungen

Ziel « Sicherstellung von Qualitit und Quantitat

Input

« Prozessanweisungen des Lieferanten (z.
B. Produktionsauftrége,
Arbeitsanweisungen, Priifanweisungen,
Wartungsplane, Fehlerkataloge,
Prozessparameter)

« Schulungsmatrix Lieferant
« Schulungsnachweise
* PLP Lieferant

Tatigkeiten / Erwartungen

« Leicht verstandliche (Landessprache des Fertigungsstandortes) und zugangliche Anweisungen liegen
am Arbeitsplatz vor um sicherzustellen, dass Ablaufe eingehalten und Anforderungen an den
Prozess und das Produkt umgesetzt werden.

« Verfahren zur Lenkung fehlerhafter Produkte sind beschrieben.
« Alle Mitarbeiter sind ihren Aufgaben entsprechend geschult oder unterwiesen.

« Schulungsnachweise werden gefiihrt und Kompetenzen sind geregelt.

Bemerkung:

Prozessanweisung sind alle Anweisungen flr das Fertigungspersonal, z. B. Fertigungsplane, Arbeits-,
Pruf- und Verpackungsanweisungen, Wartungspléne, Fehlerkataloge, Prozessparameterfestlegungen
(mit Toleranzangaben wo sinnvoll).

SCHAEFFLER

Output

« Von Schaeffler gegengepriifte
Prozessanweisungen beim Lieferanten
zur Sicherstellung von Qualitat und
Quantitat in der Produktion

« Von Schaeffler akzeptiertes
Schulungskonzept beim Lieferanten

bei Schaeffler

Dokumentenvorlage ¢ Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport

Archivierung beim * Prozessanweisungen
Lieferanten « Schulungsnachweise
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34 Logistikkonzept SCHAEFFLER

Ziel « Definition und Sicherstellung einer prozesssicheren Lieferkette / Supply Chain vom Lieferanten zu Schaeffler
Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Anforderungen Schaeffler « Beachtung der Schaeffler Logistikrichtlinie und sonstiger Logistikvorgaben (z. B. GTL, Transport- und « Logistikvereinbarung definiert und

« Logistikrichtlinie Versandvorschriften). abgestimmt

« Kapazittsbestatigung Lieferant « Lieferabrufe auf der Basis der Anlaufkurve sind festgelegt.

« Das Logistikkonzept vom Wareneingang Lieferant bis hin zur Verladung der Fertigprodukte steht
fest und wird termingerecht umgesetzt.

« Das Belieferungskonzept ab Warenausgang Lieferant bis Verbauort von Schaeffler steht fest und
wird termingerecht umgesetzt.

« Eine systematische Verarbeitung der Schaeffler-Abrufe ist nachgewiesen.
« Fir die Lieferkette sind Notfallanalysen durchgefiihrt, Notfallplane sind erstellt.
» Ggf. MMOG / LE5 (Logistik-Selbstauditierung).

Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler « Logistikvereinbarung Archivierung beim ~ * Logistikvereinbarung
Lieferanten » Mindestbestandsplanung
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35 Verpackungskonzept

Ziel « Erhaltung der Produktqualitat bei Muster- und Serienlieferungen sowie abgestimmte Verpackung passend zu Materialfluss und Bereitstellung

Input

« Schaeffler-Anforderungen

« Normanforderungen

Tatigkeiten / Erwartungen

* Geeignete Verpackung ist festgelegt fur:
« internen Transport / interne Lagerung,
« Versand zu Schaeffler.

« Verpackungsauslegung und verpackungsseitiger Korrosionsschutz zum Versand an Schaeffler sind
mit Schaeffler abgestimmt.

 Mitgeltende Verpackungsvorschriften von Schaeffler werden eingehalten.

« Sichergestellte Produktqualitat wahrend Verpackung, Versand, Lagerung und Entnahme.
* Ggf. Restmengenkonzept und Chargenreinheit definiert

« Definierte Ausweichverpackung.

« ESD Kriterien fiir mechatronische Produkte werden erfiillt (Spez. IEC 61340-5-2).

Bemerkung:

Zum SOP missen die abgestimmten Sonder- und/oder Standardtransportbehalter in der geplanten
Menge vorliegen.

SCHAEFFLER

Output
« Abgestimmtes Verpackungskonzept

« Definierte Ausweichverpackung

Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Verpackungsdatenblatt (festgelegte Verpackungsspezifikationen und Archivierung beim  * Verpackungsdatenblatt (festgelegte Verpackungsspezifikationen und
Korrosionsschutz) el Korrosionsschutz)
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36 Ruckverfolgbarkeitskonzept SCHAEFFLER

Ziel « Produktspezifische Rickverfolgbarkeitist in der gesamten Lieferkette
Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Schaeffler-Anforderungen « Sichergestellte Kennzeichnung und Ruickverfolgbarkeit (am Ladungstréger sowie Zukaufumfang /  Abgestimmtes
« OM-Lastenheft Teil) ist sowohl flr Vorserien- als auch Serienkennzeichnung sichergestellt (z B. Riickverfolgbarkeit Ruckverfolgbarkeitskonzept,
auf Lieferantenprodukt, Chargennummer, Fertigungsauftrag, Werker, Priifer, Rohmaterial etc.) entsprechend den Schaeffler-

* Ruckverfolgbarkeitskonzept Lieferant Hinweis: Im Reklamationsfall mussen fehlerhafte Produkte innerhalb der Lieferkette des Anforderungen

Lieferanten und von Schaeffler sicher identifizierbar und auffindbar sein. Daftr istim Vorfeld vom
Lieferanten sowohl ein FIFO- (First in — First out) als auch ein Riickverfolgbarkeitssystem zur Vor-
und Ruckwarts-Nachverfolgung (inkl. Unterlieferanten-Anbindung) einzufiihren und

aufrechtzuerhalten.
Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler Archivierung beim « Anweisung zur Kennzeichnung und Riickverfolgbarkeit
Lieferanten
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Ziel

37 Qualitatsplanung Unterlieferant

« Ubersicht aller im Projekt eingebundenen Unterauftragsnenmer oder Unterlieferanten

« Sicherstellung der Weitergabe und des Einhaltens von Schaeffler-Anforderungen in der gesamten Lieferkette

Input

« Schaeffler-Anforderungen (z. B. APQP-
Anforderungen)

« Kundenanforderungen
« Angebot Lieferant
¢ QSV Schaeffler

« Lieferantendokumente (Vertragswerke
mit Unterlieferant, inkl. Weitergabe der
Schaeffler-Anforderungen,
Lieferantenbewertungen,
Kapazitatsbestatigungen, Terminplane,
Lieferpléne, Lieferabrufe,
Herstellbarkeitsbestétigungen,
Auditplanung etc.)

Tatigkeiten / Erwartungen

 Anforderungen der Schaeffler Qualitatssicherungs-vereinbarung sind in der gesamten Lieferkette zu
erfullen

« Der Lieferant stellt die Weitergabe von Schaeffler-Anforderungen an die Unterlieferanten sicher

« Bei Abweichungen sind MaRnahmen zur Erfiillung der Anforderungen zu ergreifen, deren
Umsetzung vor dem Start der Serienbelieferung sicherzustellen ist

« Eine Ubersicht der Unterlieferanten, ist Schaeffler auf Anfrage einzureichen

« Der Status der Qualitatsplanung der Unterlieferanten ist regelméaRig zu tiberwachen und auf
Anfrage an Schaeffler zu berichten

« Die Qualitatsplanung der Unterlieferanten ist so zu organisieren, dass der Zukaufteil-PPAP mit den
Unterlieferanten vor der Prozess- und Produktfreigabe des Schaeffler Bauteils abgeschlossen ist

« Schaeffler wird das Recht eingerdumt, nach entsprechender Vorankiindigung, Prozessaudits und -
reviews beim Unterlieferanten zu begleiten oder selbst durchzufiihren; auch in Begleitung des
Schaeffler-Kunden

« Von Schaeffler begleitete oder durchgefiihrte Audits oder Reviews entbinden den Lieferanten nicht
von seiner Verantwortung gegeniiber den Unterauftragnehmer, Unterlieferanten oder Schaeffler

Bemerkung:
Vor der Bemusterung an Schaeffler missen alle Produkte / Dienstleistungen / Prozesse der
Lieferkette (Unterlieferanten) freigegeben sein.

SCHAEFFLER

Output

* Bewertetes Risiko der Unterlieferanten
durch den Lieferanten

 Projekt-Statusreports der
Unterlieferanten beim Lieferanten

« Detaillierte Lieferantenterminplane auf
Anforderung von Schaeffler

Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport

bei Schaeffler

Lieferanten

Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
* APQP-/Bemusterungsstatus der Unterauftragnehmer und Unterlieferanten Archivierung beim  * APQP-/Bemusterungsstatus der Unterauftragnehmer und Unterlieferanten
 Musterfreigabe fiir Unterauftragnehmer und Unterlieferanten
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38 Prozess-Launch-Assessment (Fertigungsprozessabnahme) SCHAEFFLER

Ziel « Die Fertigungsprozessabnahme erganzt die Erstbemusterung
Input Tatigkeiten / Erwartungen Output
« Schaeffler-Anforderungen « Stabiler Fertigungsprozess unter Serienbedingungen beim Lieferanten durch das Assessment » Bewerteter Produktionsprozess, inkl.

« Lieferantenselbstbeurteilung Prozess

bestatigt. aller Prozessschritte, unter
Serienbedingungen

« Serien-PLP + Safe Launch Plan

« Serien-Layout und
Prozessflussdiagramm

Abgestimmte und verifizierte Safe
Launch Manahmen

Gof. freigegebener Produktionsprozess

Gof. geplantes Nach-Assessment

Gof. Eskalation zum Einkauf und zur

Projektleitung
Bemerkungen:
Ein Prozess kann ,,griin“ und ,,gelb* (mit Auflagen) freigegeben/abgenommen werden.
Ein ,roter” (nicht reifer) Prozess kann nicht fiir die Serie freigegeben/abgenommen werden.
Fur Feststellungen sind MaRnahmen, inkl. Verantwortlichkeit und Termin, definiert.
Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Prozess-Launch-Assessment-Bericht mit MaBnahmenplan Archivierung beim  * Prozess-Launch-Assessment-Bericht mit MaRnahmenplan
Lieferanten
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39 Leistungstest
Ziel « Effektivitatsprifung des Serienproduktionsprozesses beim Lieferanten
Input Tatigkeiten / Erwartungen

« Schaeffler-Anforderungen

« Bedarfsmengen gesamt

* Anlaufkurve

* Peak-Zahlen

« Vorzuhaltender flexibler Zusatzbedarf
« Kapazitatsbestétigung Lieferant

« Angebot Lieferant

« OEE Lieferant

« Implementierter Produktionsprozess
unter Serienbedingungen

 Verwendung der Serienanlagen, -maschinen, -werkzeugen, -priifmitteln und -umgebung
(einschlieBlich des regularen Bedienpersonals) auch bei Unterlieferanten.

« VerknUpfter Serienprozess.

« Verwendung des Serienmaterials.

« Absicherung der vereinbarten Produktqualitat und der geplanten Sollstiickzahl (Kapazitéten).

« Die Produktionsmenge besteht mindestens aus einer fir den Prozess reprasentativen
FertigungslosgroRe (i. d. R. Tagesbedarf der Jahresmenge).

* Entnahme der Serienerstmuster aus diesem Los.

« Es werden alle Prozessstufen / Arbeitsfolgen und relevante Priifprozess erfasst.

Bemerkung:
Ausbringung der vereinbarten Kapazitdten muss bei Einhaltung der Schaeffler-Vorgaben (z. B.
Arbeitstage / Woche, Schichten / Tag etc.) bestatigt werden.

SCHAEFFLER

Output

« Bewerteter Leistungstest unter
Serienbedingungen

« Gof. freigegebener Leistungstest

« Ggf. Aufforderung zum erneuten
Leistungstest

 Gof. Eskalation zum Einkauf und zur
Projektleitung

Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
bei Schaeffler * Leistungstest-Bericht, ggf. mit MaBnahmenplan Archivierung beim  * Leistungstest-Bericht, ggf. mit MaRnahmenplan
Lieferanten
41 Anlage 1 zu S296900-91 Elemente der Qualitatsvorausplanung Version: A/ 2023-01

PUBLIC




40 Bemusterung und Produktfreigabe

Ziel » Dokumentierter Nachweis, dass das unter Serienbedingungen gefertigte Produkt den Schaeffler-Anforderungen entspricht.

Input
« Aktuelle Spezifikation

« Schaeffler-Anforderungen
* Musterteile
« Lieferanten-Erstmuster-Dokumentation

« Ggf. Lieferantenselbstbeurteilung
Produkt

« Ggf. Lieferantenselbstbeurteilung
Prozess

Tatigkeiten / Erwartungen

« Termingerechte Fertigung der Serienerstmuster.

« Erstellung der Dokumentation fiir alle nach dem Produktionsprozess- und Produktfreigabeverfahren
von Schaeffler geforderten Elemente.

« Termingerechte Bereitstellung der Dokumentation; Umfang je nach festgelegter Vorlagestufe.

Bemerkung:
Serienmuster (Erstmuster) sind Produkte und Materialien, die vollstandig mit serienméafigen
Produktionsmitteln unter serienméRigen Bedingungen hergestellt wurden.

SCHAEFFLER

Output

« Messbericht der eingereichten
Musterteile

« Gegengeprufte PPAP Dokumente
 Produktauslieferungsdokumentation

 Entscheidung an Bemusterung:
« Freigabe
« Sonderfreigabe mit zeitlicher oder
mengenmaéfiger Beschréankung
 Ablehnung und Aufforderung zur
Nachbemusterung

bei Schaeffler

Dokumentenvorlage * Aktualisierter APQP-Statusreport
« Serienerstmuster mit Erstmusterdokumentation nach dem festgelegten
Vorlageumfang

Archivierung beim

. Bemusterungsumfan
Lieferanten ¢ !

Dokumentierung /  * Aktualisierter APQP-Statusreport
« Serienerstmuster mit Erstmusterdokumentation nach dem festgelegten
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