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| 0 Allgemeines I

Die LQP - Beschreibung erlautert die Anforderungen der IMS Connector Systems Lieferanten-
qualitatsplanung (LQP).

Achtung! Die Vorschrifte von IMS Connector Systems bezuglich LQP sind nicht verbind-
lich. Die LQP 1-3 Punkte entsprechen der PPAP 1-3. Nach Praferenz und angewandter
Praxis kdnnen PPAP 1-3 anstatt LQP 1-3 verwendet werden. The Stufen der Prozeduren
sind vergleichbar — z.B. man kann PPAP2 anstatt LQP2 verwenden. Bemusterungen
gemal VDA 2.4 werden akzeptiert.

Jene Lieferanten, die weder PPAP noch VDA2.4 verwenden sollten unten stehende Be-
schreibung fur Bemusterung verwenden.

Alle in diesem Dokument erwahnten Formblatter (Anhang) stehen als Excel-File zur Verfigung
und kénnen bei IMS-CS unter http://www.imscs.com/supplierinformation.html heruntergeladet
werden.

Es kommen 3 Verfahren zum Einsatz:

LQP-1:
Standard-Verfahren fir alle Teile mit Ausnahme von Teilen mit speziellen Anforderungen (dort
ist das Verfahren LQP-2 oder LQP-3 durchzufuhren).

LQP-2:

Verfahren fur alle Teile mit speziellen Anforderungen. Spezielle Anforderungen sind u.a. Stick-
zahl, Komplexitat, Einsatzgebiet etc.

Dem LQP-2 Verfahren unterliegen diejenigen Teile, welchen bei der Anfrage / Bestellung ein
Formblatt LQP-2 beiliegt. AuRerdem sind kritische MaRe auf der Zeichnung mit 4 gekenn-
zeichnet.

LQP-3:
Verfahren fur alle Teile mit speziellen Anforderungen fir Automotive Anwendungen.

Dem LQP-3 Verfahren unterliegen diejenigen Teile, welche auf der Zeichnung folgenden Text
haben: Teil unterliegt spezieller Freigabeprozedur (LQP-3). Aul3erdem sind kritische Male auf
der Zeichnung mit € gekennzeichnet bzw. fertigungsbegleitend zu Gberwachende Maf3e mit
SPC.

Es durfen keinerlei Anderungen beziiglich

o des Herstellung - Prozesses

e des Materials

o der Geometrie

e der Oberflache

ohne vorherige Freigabe von IMS-CS durchgefuhrt werden.

Die Serienteile mussen in allen Eigenschaften (u.a. optisch, mechanisch, etc.) den Rickstell-
mustern entsprechen. Die Serienteile mussen dementsprechend durch den Lieferant gepruft
werden.
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Die Einhaltung dieser Eigenschaften sichert der Lieferant durch die Annahme des Auftrages
IMS-CS zu.

| 1 Uberblick — Anforderungen LQP 1, 2 und 3 I

Schritt Anforderung LQP-1 | LQP-2 | LQP-3
1 Machbarkeitsanalyse * * X

Form-CS-172-Machbarkeitserklarung

Vorlage: mit Angebot; Kopie mit EMPB

2 Geschatzte Kapazitat X X X
Vorlage: mit Angebot

3 Prozess-FMEA
Vorlage: mit EMPB * *

4 Control-Plan X X
Vorlage: mit EMPB

5 Prifmittelfahigkeit (Gauge R & R) X X

Cg, Cgk Werte flr kritische Maf3e im Control-Plan (SPC, ¢)
Vorlage: mit EMPB

6 Maschinen- / Werkzeugfahigkeit (Kurzzeitfahigkeit) X X
cm, cmk Werte fir SPC- und mit ¢ gekennzeichnete Mal3e
min. 50 Teile

(bei formgebundenen Teilen fir Soft- und Hardtool)
Vorlage: mit EMPB

7 EMPB mit 5 Teilen bzw. 1 Teil pro Nest X X X
(bei formgebundenen Teilen fir Soft- und Hardtool)
Vorlage: mit den ersten Teilen und bei Zeichnungsanderung

8 Materialzertifikat nach 1SO 10474 bzw. DIN EN 10204: 3.1B X X X
Vorlage: mit EMPB

9 Materialdeklaration im IMDS * * X
Vorlage: mit EMPB

10 Schichtdickenmessprotokoll bei Teilen mit Oberflache X X X
Vorlage: mit EMPB

11 Ruckstellmuster X
Vorlage: mit EMPB und 5 Teile beim Lieferanten

12 Vorlaufige Prozessfahigkeit X X

pp, Pk Werte fir mit 4 gekennzeichnete Maf3e

min. 10 Stichproben (mit n = 5 Teilen) / minimaler Abstand 0,5h
(bei formgebundenen Teilen fir Soft- und Hardtool)

Vorlage: mit EMPB

13 Nachweis der Prozesseignung X X
Cp, Cpk Werte fir mit 4 gekennzeichnete MaRRe

50 Sichproben (mit n = 5 Teilen) / min. 50h
Vorlage: nach Absprache

14 SPC-Uberwachung / Langzeitfahigkeitsanalyse X X
Vorlage: auf Anforderung von IMS-CS
innerhalb eines Werktages

X muss durchgefihrt werden

*
je nach Anforderung und Absprache
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Alternativ zu den LQP-Verfahren kann auch Level 3 des PPAP-Verfahrens
(Production Part Approval Process) der QS-9000 durchgefiihrt werden.

Alle Dokumente missen auf englisch oder deutsch vorgelegt werden!
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| 1 Freigabe — LQP I

Der Lieferant erhalt eine vorlaufige Freigabe wenn der Erstmusterprifbericht zeigt, dass alle
Maflie in der Spezifikation liegen und die Anforderungen der Punkte 1-12 der LQP erfllt sind.
Die Freigabe wird auf dem Erstmusterprifberichtsformular durch IMS-CS erteilt.

Der Lieferant erhélt eine Serienfreigabe, wenn die Anforderungen aller Punkte der LQP erfullt
sind. Die Freigabe wird von IMS-CS auf dem Formblatt LQP-2 bzw. 3 (siehe Muster S.4) erteilt.

IMS ist verpflichtet, sich von der Richtigkeit der im EMPB des Lieferanten gemachten
Angaben zu Uberzeugen. Die Minimalanforderungen hierzu sind:

- Gegenmessen aller Funktions- und SPC-Mal3e

- Gegenmessen aller kundenspezifischen und internen besonderen Merkmale

- Attributive Beurteilung von Schmutz, Beschadigungen, Grat, optische Mangel

Die Freigabe durch IMS entbindet den Lieferanten nicht von der Verantwortung fur die
Qualitat seiner Produkte, d.h. die Einhaltung samtlicher Spezifikationen (z.B. Zeichnun-
gen, Werkstoffangaben, Verbotene Substanzen etc.)..

In der Serie sind SPC MalRe kontinuierlich zu tberwachen und auf Anforderung an IMS-CS zu
senden. Die Nachweise missen 5 Jahre fur IMS abrufbar sein. Werden SPC Mal3e in der Fer-
tigung des Lieferanten nicht kontinuierlich Gberwacht, gilt die Serienfreigabe als widerrufen.

Bei Bedarf fuhrt IMS-CS Prozess - Audits nach der Serienfreigabe durch. Die Serienfreigabe
gilt nur weiterhin, falls Auflagen, welche aus dem Audit resultieren, eingehalten werden.

Wird keine Freigabe erteilt sind die beanstandeten Maf3e neu zu bemustern bzw. die fehlen-
den Dokumente nachzuliefern. Bei einer Nachbemusterung bedingt durch mallliche Abwei-
chung muss ein neuer EMPB erstellt werden, in dem die beanstandeten Dimensionen neu vor-
gestellt werden.

| 2. Wann ist eine LQP durchzufihren? I

In folgenden Situationen ist eine LQP oder sind einzelne Schritte der LQP durchzufiihren.

¢ Neuer Revisionsindex der IMS-CS Zeichnung: 7-11 (nach Bedarf: 4, 5, 12, 13) fur die ge-

anderten MalRe bzw. Parameter. Eine Bemusterung muss bei einer Erhéhung des Revisi-

onsindex auf jeden Fall erfolgen. Hat die Anderung der Zeichnung fir den Lieferanten kei-

ne Anderung am Teil zur Folge, muss eine sogenannte ,Deckblattbemusterung® erfolgen.

Bei einer ,Deckblattbemusterung® wird nur das Deckblatt der Erstmusterprifberichts-

Formblatter ausgefillt unter Angabe von:

- neuem Revisionsindex

- Bemerkung des Grundes der Deckblattbemusterung (z. B. keine maRliche Anderung,
trifft fur Lieferant nicht zu, Verpackungsvorschrift wird beachtet und eingehalten).

Neues Teil: Komplette LQP durchfihren

Geplante Prozessanderung: Komplette LQP durchfiihren

Geplante Materialanderung: Komplette LQP durchfiihren

Beim Erstellen eines zusatzlichen Werkzeuges bei formgebundenen Teilen sind die Schrit-

te 6-14 durchzufihren

e Beim Ersetzen eines Werkzeuges durch ein neues oder Revision des Werkzeuges sind die

Schritte 6-14 durchzufihren
¢ Beim Wechsel des Maschinentyps sind die Schritte 6, 7, 12 - 14 durchzufthren.

= Ohne eine Freigabe von IMS-CS darf keine Serienlieferung erfolgen!
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IMS-Zeichnungs-Nr. Ausstellungsdatum Rev. |IMS-Einkauf — KLE Tel Fax
Lieferant - Name IMS-Qualitat — TQT Tel Fax
Lieferant Verkauf Tel Fax
Lieferant Qualitat Tel Fax
Nr. MafRnahme B muss Bemerkung Check
durchgefuhrt
werden
1 |Uberpriifung der Machbarkeit mit Angebot | IMS-Form CS-172a/b verwenden
2 | Geschéatzte Kapazitét mit Angebot
3 |Prozess - FMEA L]
4 |Control Plan X
5 |Prufmittelfahigkeit (Gauge R&R) []
6 |Maschinen-/Werkzeugféahigkeit
(Kurzzeitfahigkeit): ]
Cm, Cmk Werte: Mal3e mit v; 50 Teile &\
7 |EMPB:
alle Maf3e und Spezifikationen incl.
Materialzertifikaten + Ruckstellmus- Q>
ter beim Lieferant
8 |Materialzertifikat ISO 10474 Q{\\)
oderDIN EN 10204:3.1B N\
9 |Materialdeklaration - K
10 | Schichtdickenmeg” N_/
11 |Ruckstellmuster )
12 | Vorlaufige Prozessfa
Pp, Pok Werte: Mal3e mit v
min. 10 Stichproben (n=5) /
ler Abstand 0,5 h (nach Abspr
mit IMS auch andere Abstande)
13 | Nachweis der Prozesseignung:
® Cp, Cpk Werte: MalRe mit v ]
50 Stichproben (n=5) / min. 50 h
e Kapazitdt und Fehlerraten
14 |SPC Uberwachung: MaRe mit SPC [
Ruckstellmuster Vergleich zu Serie
Alle MaRBnahmen werden entsprechend den IMS - Spezifikationen und Anforderungen
ausgefuhrt
Unterschrift Verantwortlicher Qualitatswesen Liefe-|Datum
rant
Serienfreigabe Produkt
Unterschrift IMS-TQT Datum

m = Wird vom Lieferant ausgefuillt

Die Dokumente der Punkte 1-2 miissen vom Lieferant zusammen mit dem Angebot an IMS-Connector-Systems (Ein-
kauf) gesandt werden. Die Punkte 3-14 sind fur den Lieferant nur relevant, falls es zu einem Auftrag kommt!! Dieses
ausgefillte Formblatt mu3 zusammen mit der Auftragsbestéatigung an den IMS-CS Einkauf gesandt werden.
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| 3 Die 14 Schritte der LQP I

3.1 Machbarkeitsanalyse

Definition

Machbarkeitsanalyse: Uberprufung der Konstruktion, ob sie dazu geeignet ist das Produkt kos-
tenglnstig in grof3en Mengen zu fertigen

Zweck

e Die Serientauglichkeit der Konstruktion kritisch zu hinterfragen.

e Eine systematische Kommunikation zwischen Lieferant und IMS-CS sicherzustellen.

e Sicherstellen, dass im Dialog zwischen Lieferant und IMS-CS die Anforderungen und Mog-
lichkeiten des Lieferanten berticksichtigt werden.

e IMS-CS zu helfen fertigungsgerechte und kostengtinstige Konstruktionen zu finden.

e Sicherstellen, dass die Produkte des Lieferanten in der Serie die von IMS-CS geforderten
Eigenschaften besitzen.

Anforderungen:

Die Machbarkeitsanalyse ist in Formblatt Form-CS-172-Feasibility Statement zu dokumentie-
ren und an IMS-CS zu senden.

Die Machbarkeitsanalyse muss folgende Angaben enthalten:
e IMS-CS - Zeichnungs-Nummer

¢ Revisionsstand der IMS-CS - Zeichnung

o Lieferant

e Diskussion der Machbarkeit gemafl Form-CS-172

Der Lieferant teilt IMS-CS mit, welche Konstruktions-Merkmale die Produktion der Teile schwie-
rig, teuer oder unmaoglich machen. Der Lieferant soll vor allem die Maf3e mit den Toleranzforde-
rungen uberprufen.

Einige Beispiele fur Ubliche Probleme welche in einer Machbarkeitsanalyse diskutiert werden
sind:

Anforderungen an galvanische Schichten (z.B.: Lotbarkeit etc.)

Galvanische Schichtstarken (z.B.: vor allem in Sacklochern etc.)

Materialanforderungen

Anforderungen an Mal3e von Teilen nach dem Hérten

Anforderungen an die Messungen

SPC - Mal3e und Prozessfahigkeitsanforderungen

Vorlage Machbarkeitsanalyse:

¢ Die Machbarkeitsanalyse muss mit dem Angebot an IMS-CS Einkauf geschickt werden.

¢ Die Machbarkeitsanalyse muss auf englisch vorgelegt werden.

e Bei der Machbarkeitserklarung (Form-CS-172) muss unter 6. Punkt (A) angekreuzt sein.
Wenn die Punkte (B), (C) oder (D) angekreuzt sind ist Ricksprache mit IMS-CS zu halten.
Nach Zeichnungsanpassung oder anderen relevanten Anderungen muss die Machbarkeits-
analyse erneut durchgefiihrt werden, bis das Ergebniss der Analyse Punkt 6. (A) entspricht
bzw. beschlossen wird, dass das Produkt nicht herstellbar ist.
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3.2 Geschatzte Kapazitat

Definition

Geschatzte Kapazitat: Abschatzung der gesicherten maximalen Kapazitat (Anzahl der Teile)
des Lieferanten

Zweck
e Sicherstellen der Serienplanung bei IMS-CS

Anforderungen

Die geschéatzte Kapazitat kann in jeder geeigneten Form oder auf dem Formblatt Form-CS-
166-Capacity im Anhang an IMS-CS gesandt werden

Es miissen mindestens folgende Angaben gemacht werden:
IMS-CS - Zeichnungs-Nummer

Revisionsstand der IMS-CS - Zeichnung

Lieferant

gesicherte maximale Kapazitat pro Woche

Anzahl der Schichten pro Woche

Zeitpunkt ab der die Kapazitat friihestens zur Verfligung steht

Anmerkungen:

e Stillstandszeiten inklusive Wartungszeit mussen beriicksichtigt werden
e Bei veranderlichen Kapazitaten ist dies in einem Plan darzustellen

Vorlage Geschatzte Kapazitat

e Die geschétzte Kapazitat muss mit dem Angebot an IMS-CS Einkauf geschickt werden.
o Die geschatzte Kapazitdt muss auf englisch vorgelegt werden.

3.3. Prozess - FMEA (P-FMEA)

Definition

Prozess-FMEA: Risiko-Abschéatzung und Analyse fur den gesamten Produktionsprozess inklu-
sive eines Maflinahmenplanes zur Abstellung der Haupt-Risiken.

Zweck

e Risiken eines jeden Prozessschrittes zu erkennen und abzustellen

¢ Vorbeugende Prozessmodifikation um Serienfehler zu vermeiden

Anforderungen

Die P-FMEA kann mit jedem geeigneten FMEA - Formblatt oder auf dem Formblatt Form-CS-
166-P-FMEA im Anhang an IMS-CS gesandt werden.

Es missen mindestens folgende Angaben gemacht werden:
e [IMS-CS - Zeichnungs-Nummer

e Revisionsstand der IMS-CS - Zeichnung

o Lieferant

e Datum und Revisionsstand der P-FMEA

zu jedem Prozessschritt:
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Potenzieller Fehler

Potenzielle Folgen des Fehlers

Potenzielle Fehlerursachen

RPZ (Risikoprioritatszahl)

Bei RPZ > 125:Empfohlene AbstellmaRnahmen mit Verantwortlichkeit und Terminen
- Getroffene Malinahmen

- Verbesserter Zustand

Anmerkungen:

e Es st oft sinnvoll die P-FMEA zusammen mit Unterlieferanten oder zusammen mit IMS-CS
zu erstellen

e In einer P-FMEA miussen auch Transporte bzw. das Lagern zwischen Prozessschritten aus
mogliche Fehler tberprift werden

Vorlage Prozess - FMEA

¢ Die P-FMEA muss nach Abschluss der Prozessplanung (Ablauf der Teilprozesse) und vor
der tatséchlichen Einfihrung des Prozesses an den zustdndigen TQT Mitarbeiter bei IMS-
CS gesandt werden.

¢ Die Prozess-FMEA muss auf englisch vorgelegt werden.

3.4. Control Plan

Definition

Control Plan: Abfolge aller Prozessschritte inklusive Prufschritten vom Wareneingang bis zum
Versand.

Zweck

e Ubersicht der Kontroll- und Regelungsmechanismen des Prozesses
e Sicherstellen des Prozessablaufes

Anforderungen

Der Control Plan kann in jeder geeigneten Form oder auf dem Formblatt Form-CS-166-
Control Plan im Anhang an IMS-CS gesandt werden.

Ein Control Plan muss mindestens folgende Angaben enthalten:

e [IMS-CS - Zeichnungs-Nummer

Revisionsstand der IMS-CS - Zeichnung

Lieferant

Datum und Revisionsstand des Control Plans

MafR3e und Parameter, welche fiir den Nachweis der Prozesseignung benutzt werden

zu jedem Prozessschritt:

Prozessschritt Beschreibung

Gemessener Parameter / Merkmal

Spezifikation / Anforderung

MeRmittel

MeRvorschrift (falls zutreffend)

Prufart (Stichprobe, 100%, SPC - Prufung: Art der Regelkarte)
Priuffrequenz (Haufigkeit und Umfang der Prifung)
KorrekturmafRnahmen, falls die Messung auf3erhalb der Spezifikation liegt
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Anmerkungen:

e Der Control Plan muss den aktuellen Erfordernissen stets angepafit werden. Vor allem
durch die Ergebnisse aus dem Prozessfahigkeitsnachweis (Schritt 6 und 13) konnen Ande-
rungen im Control Plan notwendig sein.

e Dort wo moglich sollte die Qualitat geregelt und nicht kontrolliert werden.

Vorlage Control Plan

e Der Control Plan muss mit dem Erstmusterprifbericht (Punkt 7) an den zustéandigen TQT
Mitarbeiter bei IMS-CS gesandt werden.
e Der Control Plan muss auf englisch vorgelegt werden.

3.5 Prufmittelfahigkeit (Gauge R&R)

Definition

Prufmittelfahigkeit: Eine Auswertung um festzustellen, ob ein Prufmittel oder eine Prifvorrich-
tung unter realen Bedingungen geeignet ist fir eine bestimmte MelRaufgabe eingesetzt zu wer-
den. Es werden die Genauigkeit und Wiederholprazision ausgewertet.

Zweck

e Aussage Uber die Richtigkeit der Mel3ergebnisse
e Sicherstellen, dass die Ergebnisse der Prozessfahigkeitsuntersuchung richtig sind und so-
mit die korrekte Grundlage fur geeignete MalRnahmen bilden.

Anforderungen

Die Prufmittelfahigkeit kann in jeder geeigneten Form oder auf den Formblattern Form-CS-
166-Test equipment capability P.I - P.1lIl im Anhang an IMS-CS gesandt werden.

Es muss fur alle Prifmittel welche fir SPC- oder Prozessfahigkeits-Messungen an dem ent-
sprechenden Teil benutzt werden eine Prufmittelfahigkeitsuntersuchung durchgefiihrt werden.

Die Prifmittelfahigkeitsuntersuchung muss mindestens folgenden Anforderungen geniigen:

e Die Merkmale mussen definiert sein.

e Die Aufldsung des Mel3gerates muss mindestens 5% der Merkmalstoleranz betragen. Der
Richtwert betragt 2% der Merkmalstoleranz.

e Fir jedes Prufmittel muss zuerst Verfahren 1 und dann Verfahren 2 durchgefihrt werden.
Bei vollautomatischen Prifeinrichtungen muss zuerst Verfahren 1 und dann Verfahren 3
durchgefuhrt werden. Vollautomatische Prifeinrichtungen sind nur Prufeinrichtungen bei
welchen das Teil auch vollautomatisch zugefihrt wird.

e Anmerkung: Verfahren 1 kann auch vom Hersteller des Mel3mittels durchgefuhrt werden
(i.a. ist dies bei Standarmessmitteln der Fall).

e Verfahren 2 ist mit dem entsprechenden Messmittel mindestens fur alle mit 4 gekenn-
zeichneten Mal3e durchzufiihren. Nach Absprache mit IMS-CS kdnnen auch Untersuchun-
gen an vergleichbaren Teilen mit vergleichbaren MalRen verwendet werden.

e [Es ist im Interesse des Lieferanten empfehlenswert das Verfahren 2 bei allen MalRen
durchzufihren.

e Verfahren 1: Die BezugsgroRRe betragt 20% der Merkmalstoleranz und die Referenz 4*s,.
Die Messmittelféahigkeitsindizes cq und cq missen gréf3er 1.33 sein. Zur Bestimmung von
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Cgq Und cg« missen in der Regel 25 Messwerte vorliegen. In Ausnahmeféllen (nach Rick-
sprache mit IMS-CS) kann weniger als 25 Mal gemessen werden. In jedem Fall missen
jedoch mindestens 20 Messwerte vorliegen. Der Wahre Wert des Einstellmeisters muss in
der Gro3enordnung des Mal3es des zu messenden Teils liegen.

Bei Verfahren 1 missen mindestens folgende Angaben vorliegen (vgl. Form-CS-166-Test
equipment capability P.I)

— Lieferant

— Datum der Durchfuhrung

— Angaben zum MeRmittel (Benennung, Hersteller, Nummer, Auflosung)

— Angaben zum verwendeten Normal (Benennung, Nummer, Istwert)

— Messwerte

— Merkmalstoleranz

— Cg und cy

Verfahren 2: Das Verfahren 2 wird nach der Mittelwert- und Spannweiten-Methode (ARM-
Average Range Method) durchgefiihrt. Dazu werden 10 Teile numeriert. Die Teile werden
in der gleichen Reihenfolge von einem Prifer zweimal gemessen. Dieses Verfahren wird
mit den gleichen Teilen insgesamt von drei verschiedenen Prifern durchgefiihrt. Danach
werden Wiederholbarkeit, Nachvollziehbarkeit und Me3system (R&R) berechnet. Bezugs-
grofe ist die Toleranz.

Beim Verfahren 2 missen mindestens folgende Angaben vorliegen (vgl. Form-CS-166-
Test equipment capability P.II):

— Lieferant

— Datum der Durchflihrung

— Angaben zum MeRmittel (Benennung, Hersteller, Nummer, Auflésung)

— MeRwerte

— Merkmalstoleranz (BezugsgroR3e)

— %Wiederholbarkeit (%EV), %Nachvollziehbarkeit (%AV) und %Mesystem (%R&R)
Verfahren 3: Das Verfahren 3 wird durch die Ermittlung der Gesamtstreuung %R&R Uber
die Spannweiten durchgefihrt. Es werden 25 Teile in zwei Durchlaufen in jeweils der glei-
chen Reihenfolge mit der automatischen Mel3einrichtung gemessen. Danach wird die Wie-
derholbarkeit (EV) berechnet. In diesem Fall gilt %EV=%R&R, da der Bedienereinflu3 in
diesem Fall vernachlassigt wird. Bezugsgrolie ist die Toleranz.

Beim Verfahren 3 missen folgende Angaben vorliegen (vgl. Form-CS-166-Test
equipment capability P.III):

— Lieferant

— Datum der Durchfiihrung

— Angaben zum MeRmittel (Benennung, Hersteller, Nummer, Aufldsung)

— MeRwerte

— Merkmalstoleranz (BezugsgrofR3e)

— %Wiederholbarkeit (=%Mel3system)

Anmerkungen

Der Ablauf der Verfahren 1, 2 und 3 ist in weiterfuhrender Literatur (siehe [1] in Kapitel 6)
beschrieben

Vorlage Prifmittelfahigkeit (Gauge R&R)

Die Prufmittelfahigkeit muss mit dem EMPB an den zustdndigen TQT-3 Mitarbeiter bei
IMS-CS gesandt werden.
Die Prufmittelféahigkeit muss auf englisch vorgelegt werden.
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3.6 Maschinen-/ Werkzeugfahigkeit (Kurzzeitfahigkeit)

Definition
Kurzzeitfahigkeitsanalyse: Ein Verfahren um die Prozesslage und —streuung abzuschatzen

Zweck

e Abschatzen ob die Prozesse und Werkzeuge des Lieferanten in der Lage sind die Spezifi-
kation und Anforderungen zu erfillen
e Bildet die Grundlage fir Prozessverbesserungen im Hardtool

Anforderungen

Die Kurzzeitfahigkeit kann in jeder geeigneten Form oder auf dem Formblatt Form-CS-166-
Short-term capability im Anhang an IMS-CS gesandt werden.

Die Kurzzeitfahigkeitsanalyse muss mindestens folgenden Anforderungen genigen:

e Alle MaRRe oder Spezifikationen, welche auf der Zeichnung mit 4 gekennzeichnet sind
mussen in die Analyse miteinbezogen werden.

o Die MalRRe bzw. Spezifikationen sind bei 50 Teilen pro Nest zu messen / beurteilen. Die Tei-
le sind dem Prozess nacheinander zu entnehmen

¢ In den Kopfdaten der Analyse mussen mindestens folgende Informationen enthalten sein:
— IMS-CS - Zeichnungs-Nummer
— Revisionsstand der IMS-CS - Zeichnung
— Lieferant
— Datum
— Produktionsort

e Variable Merkmale: In der Analyse missen pro Mal3 / Spezifikation mindestens folgende
Informationen enthalten sein:

—Cm Histogramm

— Cmk Sollwert

— Mittelwert Obere Toleranzgrenze

— Standardabweichung Untere Toleranzgrenze
— Minimalwert MeRwerte

— Maximalwert Verwendetes Mel3mittel

e Berechungsgrundlagen (Normalverteilung):

X = 1, > X, (Mittelwer)
n =

s= \/n ! 1 Zn:(xi —X)? (S tan dardabweichung)

- i=1

T =Toleranz=0TG —UTG = Obere Toleranzgrenze — Untere Toleranzgrenze

c T (Kurzzeitpatential)
Ges

m

_OTG-X
3es
_X-UTG

mku
3es
¢, =Minimum{c ,.,c,,.} (Kurzzeitfzhigkeit)

mko
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Zur Berechnung des Kurzzeit-Potentials (cm) und der Fahigkeit (cmk) ist im allgemeinen die
Normalverteilung heranzuziehen, da noch zu wenig Werte vorliegen um auf eine andere
Verteilungsform schliel3en zu kdnnen. Bei Positionstoleranzen oder einigen Prozessen lie-
gen jedoch andere Verteilungsformen vor. In diesen Fallen ist die Normalverteilung unge-
eignet und daher sollten die Kennwerte cm und cmk mit der geeigneten Verteilung berechnet
werden. Die Kennwerte missen mit der Percentil - Methode berechnet werden. Die An-
wendung einer anderen Verteilungsform muss in jedem Fall begrindet werden.

Attributive Merkmale: In der Analyse mussen mindestens folgende Informationen enthal-
ten sein (pro attributives Merkmal):

— Anzahl Teile in der Spezifikation

— Anzahl Teile auBerhalb der Spezifikation

— ggf. Grund, weshalb die Teile nicht der Spezifikation entsprechen

— Verwendetes Beurteilungsverfahren

Bei der Kurzzeitfahigkeitsanalyse Hardtool sind die Maf3e bzw. Spezifikationen bei 50 Tei-
len pro Nest zu messen / zu beurteilen. Die Teile sind dem Prozess nacheinander zu ent-
nehmen.

Anmerkungen

Nach Bedarf kdbnnen wéhrende des Produktanlaufs oder wahrend der Produktion zusétzli-
che Mal3e oder Spezifikationen mit 4 versehen werden. Fur diese Maf3e gelten diese An-
forderungen ebenfalls.

Fur jedes Soft- und Hardtool ist eine separate Kurzzeitfahigkeitsanalyse durchzufihren.

Bei Anderungen im Hardtool sind die betroffenen MaRRe oder Spezifikationen einer neuen
Analyse zu unterwerfen.

Vorlage Kurzzeitfahigkeitsanalyse

3.7

Die Kurzzeitfahigkeitsanalyse muss mit den ersten Teilen an den zustandigen TQT Mitar-
beiter gesandt werden
Die Kurzzeitfahigkeitsanalyse muss auf englisch vorgelegt werden.

EMPB - Erstmusterprufbericht

Definition

Softtool Erstmusterprifbericht (EMPB): Mel3bericht Uiber alle MaRe (mit Mustern) aus dem Vor-
serienwerkzeug (Softtool).

Hardtool Erstmusterprifbericht (EMPB): MeRbericht tber alle Maf3e (mit Mustern) aus dem Se-
rienwerkzeug (Hardtool).

Erstmusterprifbericht (EMPB): MeRbericht Gber alle MalRe (mit Mustern) hergestellt unter Seri-
enbedingungen.

Zweck

Dem IMS-CS Konstrukteur nachzuweisen, dass der Lieferant das Teil nhach den Vorgaben
von IMS-CS fertigen kann

Der Softtool-EMPB dient als Basis fir die Anforderungen bei der Herstellung Serienwerk-
zeug (Hardtool)

Der Softtool-EMPB dient als Basis fir eventuelle Verbesserungen am Serienwerkzeug
(Hardtool)

Der EMPB dient als Basis flur die Erkennung systematischer Fehler
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Anforderungen

Der Erstmusterprifbericht kann in jeder geeigneten Form oder auf den Formbléattern Form-

CS-166-EMPB im Anhang an IMS-CS gesandt werden.

Der Erstmusterprifbericht muss mindestens folgenden Anforderungen gentigen:

Deckblatt mit mindestens folgenden Angaben (Form-CS-166-EMPB-Result):

— Lieferantenadresse

— Art des Berichtes

— IMS - Zeichnungsnummer, Revisionsstand, Benennung des Teils

— Ausstellungsdatum

— Anzahl der Muster

— Grund der Erstbemusterung

— Produktionsort

— Name und Telefonnummer verantwortlicher beim Lieferant

— Unterschrift

— Freigabemdoglichkeit fir IMS-CS auf dem Deckblatt

IMS Zeichnung:

— Alle MalRe und sonstigen Spezifikationen (z.B. Federkrafte, Werkstoffe, Harte, optische
Eigenschaften etc.) durchnumeriert. Alle Mal3e und Spezifikationen sind zu messen oder
Zu bestimmen.

MeRbericht mit mindestens folgenden Angaben (Form-CS-166-EMPB-Test Results):
— Die Vorgabe-MalRRe oder Vorgabe-Spezifikation incl. Toleranz missen der Numerierung
auf der Zeichnung entsprechend aufgefiihrt sein.

— Zu jedem Vorgabe-MaRR missen die MeRRergebnisse, bzw. mindestens der minimale und
maximale Wert der Messung, aufgeflhrt sein

— Messergebnisse auRerhalb der Toleranz sind mit dem entsprechenden Konstrukteur ab-
zuklaren. Die abweichenden Mal3e sind deutlich zu kennzeichnen (z.B: Stern, unterstri-
chen, fettgedruckt) und ein Hinweis auf die Absprache mit dem Konstrukteur muss auf dem
EMPB angegeben werden. Nachdem der Konstrukteur die Zeichnung entsprechend gean-
dert hat ist eine "Deckblattbemusterung" durchzuftihren.

Abweichungen von diesem Verfahren, beeinflussen die EMPB- und somit die Lieferanten
Bewertung negativ.

Anzahl der Teile:

— Bei formgebundenen muss mindestens 1 Teil pro Nest (cavity) gemessen werden. Die
Teile missen dem Nest zuordenbar sein

— Bei nicht formgebundenen Teilen missen in der Regel 5 Teile gemessen werden, min-
destens jedoch 3 Teile (nur nach Absprache mit IMS-CS TQT). . Die gemessenen Teile
mussen gekennzeichnet den Prufbericht beigelegt werden.

Anmerkungen

Die Teile, welche gemessen wurden muissen als Muster mitgeschickt werden. Teile, die
auf Grund einer zu messenden Innenkontur aufgetrennt wurden, sind mitzusenden.
Bei Anderungen im Softtool bzw. im Hardtool oder bei Anderung des Prozesses sind die
betroffenen Mal3e oder Spezifikationen neu zu bemustern

Fir jedes Softtool bzw. Hardtool muss eine separater Erstmusterprifbericht erstellt wer-
den.

Werden mehrere Maschinen (Prozesse) parallel fur die Fertigung eingesetzt, so ist fur jede
Maschine getrennt ein EMPB zu erstellen.

Fur jedes ermittelte Mal3 missen die verwendeten Messmittel, die Messmethode so-
wie das die Messung ausfuhrende Personal eindeutig zurtickverfolgbar sein.
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Bei Zeichnungséanderungen (neuer Revisionsindex der IMS-CS Zeichnung) sind die gean-
derten Mal3e bzw. Parameter in einem EMPB zu bemustern. Es muss in jedem Fall eine
"Deckblattbemusterung" erfolgen (vgl. Abschnitt 2.2).

Bei Vorlage des EMPB muss bei der Machbarkeitserklarung (vgl. Abschnitt3.1) Punkt 6. (A)
angekreuzt sein.

Vorlage Erstmusterpriifbericht

3.8

Der Erstmusterprifbericht muss mit den ersten Teilen an TQ gesandt werden. Der Erst-
musterprifbericht sollte vor den ersten Serienteilen eintreffen.
Der Erstmusterprufbericht muss auf englisch vorgelegt werden.

Materialzertifikat

Anforderungen

Materialzertifikat nach 1ISO 10474 oder DIN EN 10204: 3.1B

Vorlage Materialzertifikat

3.9

Das Materialzertifikat muss gemeinsam mit dem EMPB vorgelegt werden

Materialdeklaration - IMDS

Anforderungen

Der Lieferant verpflichtet sich, fir die Einhaltung von den Richtlinien RoHS 2002/95/EG
und RoHS 2002/96/EG sowie der Verordnung REACH (EG) Nr. 1097/2006, sowie die je-
weils gliltigen gesetzlichen Vorschriften.

Alle relevanten Materialdaten der Zukaufteile missen in das Internationale Materialdaten
System (IMDS) eingetragen werden. Weitere Informationen sind im Internet unter
www.mdsystem.com abrufbar.

Nur nach Absprache mit IMS-CS kann eine andere Form der Materialdeklaration gewahlt

werden. Es missen aber mindestens folgende Angaben gemacht werden (Form-CS-166-

EMPB-Material Declaration).

- Gewichtsangabe (in Gramm; 4 Stellen nach dem Komma) inkl. Toleranz der Zukaufteile

- Materialangabe und Materialzusammensetzung der Zukaufteile

- Angabe ob das Bauteil Stoffe mit einem Gefahrlichkeitsmerkmal nach ChemG /
GefStoffV enthalt und ggf. CAS-Code und Kennzeichnung gemaf GefStoffV.

- Angabe ob bei sachgemafliem Umgang Gefahrstoffe entstehen oder freigesetzt werden
kénnen

- Enthalt das Bauteil wassergefahrdende Stoffe nach Wasserrecht (u.a. WHG)

Vorlage Materialdeklaration

Die Eingabe in das IMDS muss bei der Vorlage des EMPB erfolgt sein bzw. Materialdekla-
rationen in anderer Form missen mit dem EMPB vorgelegt werden.

3.10 Teile mit Oberflache

Bei Teilen mit Oberflache sind bei Vorlage des EMPB
- 5 Rohteile (Ausnahme: vorgalvanisierte Bander) und
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- 5 galvanisierte Teile beizulegen.

AulRerdem sind folgende Angaben vorzulegen:

- Name des Galvanik-Unternehmens (IMS-CS behélt sich vor, das Unternehmen zu
auditieren)

- Schichtaufbau und Zusammensetzung der Oberflachen [%)]

- Schichtdickenmessprotokoll

- Nachweis der Erfullung aller Anforderungen der Richtlinie RL-CS-06-Definition
Oberflachen - Lieferanten

Wechselt der Lieferant die Galvanik, muss er den strategischen Einkauf von IMS-CS in-
formieren und einen neuen EMPB vorlegen.
Jede Oberflache muss neu bemustert werden.

3.11 Rickstellmuster

Bei formgebundenen LQP-3 Teilen ist aulRerdem zusatzlich ein Satz Teile (je ein Teil pro Nest)
beizulegen und ein Satz Teile missen als Ruckstellmuster beim Lieferant verbleiben.

Bei nicht formgebundenen LQP-3 Teilen sind auf3erdem zusatzlich 5 Teile beizulegen und 5
Teile missen als Ruckstellmuster beim Lieferant verbleiben.

3.12 Vorlaufige Prozessfahigkeit

Die vorlaufige Prozessfahigkeit wird wie unter Schritt 3.13 beschrieben durchgefihrt. Die An-
forderungen unterscheiden sich lediglich in folgendem Punkt:

e Es sind dem Prozess Stichproben mit n=5 Teilen zu entnehmen. Der minimale Abstand der
Stichprobennahme muss halbstiindlich sein (nach Absprache mit IMS-CS kdnnen auch an-
dere Abstande gewdahlt werden). Es missen mindestens 10 Stichproben entnommen wer-
den.

« P, stattcp
Ppk Statt Cpk

3.13 Nachweis der Prozesseignung

Definition

Nachweis der Prozesseignung: Analyse der Stabilitdt, der Fahigkeiten und der Kapazitaten der
Lieferantenprozesse. Die Analyse muss mindestens einen Produktionszeitraum von 50 Stunden
abdecken.

Zweck

e Nachweis, dass die Prozesse des Lieferanten tiber einen langeren Zeitraum stabil sind, f&-
hig sind die Spezifikationen und die Kapazitat einzuhalten.
o Grundlage fur ggf. weitere Verbesserungen

Anforderungen

Der Nachweis der Prozesseignung kann in jeder geeigneten Form oder auf den Formblattern
Form-CS-166-Process capability | + Il im Anhang an IMS-CS gesandt werden.

o Der Nachweis der Prozesseignung muss unter Serienbedingungen durchgefiihrt werden
e Alle MaRRe oder Spezifikationen, welche auf der Zeichnung mit € gekennzeichnet sind
mussen in die Analyse miteinbezogen werden.
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Es sind dem Prozess Stichproben mit n=5 Teilen Gber mindestens 50 Stunden zu entneh-
men. Es midssen mindestens 50 Stichproben entnommen werden (bei formgebundenen
Teilen: Uber alle Nester - zufallig).

In den Kopfdaten der Analyse missen mindestens folgende Informationen enthalten sein:
— IMS-CS - Zeichnungs-Nummer

— Revisionsstand der IMS-CS - Zeichnung

— Lieferant

— Datum

— Produktionsort

Variable Merkmale: In der Analyse missen pro Mal3 / Spezifikation mindestens folgende
Informationen enthalten sein:

- Cp Histogramm

— Cpk Sollwert

— Mittelwert Obere Toleranzgrenze

— Standardabweichung Untere Toleranzgrenze
— Minimalwert MeRwerte

— Maximalwert Verwendetes Mel3mittel

— Shewart-Regelkarte mit Eingriffsgrenzen zur Beurteilung der Stabilitat

Berechungsgrundlagen (Normalverteilung):
(a) Mittelwert und Standardabweichung jeder flinfer Stichprobe berechnen

5
X :%. > x; (Mittelwert)

i=1

5
s= \/51 . D (x; —X)? (Standardabweichung)
i=1l

(b) Gesamtmittelwert und Gesamtstreuung berechnen (k = Anzahl der Stichproben):

A :iz
# K
k
Zsi 1
G =Sy ="—0—
’ k a,
a, = 0,940

(c) Stabilitat tberprufen: Mittelwerte und Standardabweichungen in eine Qualitatsregelkarte
einzeichnen. Bei der Mittelwertkarte obere und untere Eingriffsgrenze berechnen. Bei der
Standardabweichungskarte die obere Eingriffsgrenze berechnen. (Werte flir 99%-
Eingrifssgrenzen, Konstanten fur finfer Stichproben)

OEG, =X+ A; o5
UEG, =X — A e§

OEG, =B, ®S
A, =1152
Beos =1927

Kriterien fur einen stabilen Prozess:
— Es durfen keine Toleranzgrenzen verletzt sein
— Die Summe der Eingriffsgrenzenverletzungen (Anzahl der Kennwerte aul3erhalb der Ein-
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griffsgrenzen) tberschreiten nicht die Grenzen des Zufallsstreubereiches der Bionominal-
verteilung (99% zweiseitig)

Bei 25 Stichproben darf die Eingriffsgrenze maximal zweimal verletzt sein damit noch von
einem stabilen Prozess ausgegangen werden kann (QRK mit 99% Eingriffsgrenzen).

(d) Prozesspotential und Prozessfahigkeit berechnen:
T =Toleranz=0OTG —UTG = Obere Toleranzgrenze —Untere Toleranzgrenze

T

c, = (Potential)
P 6es,
_OTG-X | c _X-UTG
ko — o _ . 1 ku =~ o5 .
P 3.5985 Pe 3.Sges

Co = Minimum{cpko,cpku} (Fahigkeit)

e Zur Berechnung des Potentials (c,) und der Fahigkeit (cp) ist im allgemeinen die Normal-
verteilung heranzuziehen, da noch relativ wenig Werte Uber einen relativ kurzen Zeitraum
vorliegen um sicher eine andere Verteilungsform schliel3en zu kdnnen. Bei Positionstole-
ranzen oder einigen Prozessen liegen jedoch andere Verteilungsformen vor. In diesen Fal-
len ist die Normalverteilung ungeeignet und daher sollten die Kennwerte c, und ¢ mit der
geeigneten Verteilung berechnet werden. Die Kennwerte missen mit der Percentil-
Methode berechnet werden. Die Anwendung einer anderen Verteilungsform muss in jedem
Fall begriindet werden. Die DIN 55219 ist anzuwenden!

e Attributive Merkmale: In der Analyse miussen mindestens folgende Informationen enthal-
ten sein (pro attributives Merkmal):

— Anzahl Teile in der Spezifikation

— Anzahl Teile auBerhalb der Spezifikation

— ggf. Grund, weshalb die Teile nicht der Spezifikation entsprechen
— Verwendetes Beurteilungsverfahren

o Kapazitat: Es missen mindestens folgende Angaben gemacht werden:
— IMS-CS - Zeichnungs-Nummer
— Revisionsstand der IMS-CS - Zeichnung
— Lieferant
— gesicherte maximale Kapazitat pro Woche
— Anzahl der Schichten pro Woche
— Zeitpunkt ab der die Kapazitat frihestens zur Verfligung steht
— Stillstandszeiten inklusive Wartungszeit mussen bericksichtigt werden
— Bei veranderlichen Kapazitaten ist dies in einem Plan darzustellen

Anmerkungen

o Der Prozessfahigkeitsnachweis muss pro Maschinentyp bzw. pro Werkzeug erstellt wer-
den. Ausnahmen sind nur in Absprache mit IMS-CS zul&ssig.

e Nach Bedarf kbnnen wahrende des Produktanlaufs oder wahrend der Produktion zuséatzli-
che Mal3e oder Spezifikationen mit € versehen werden. Fir diese Mal3e gelten diese An-
forderungen ebenfalls.

Vorlage Nachweis der Prozesseignung

o Der Nachweis der Prozesseignung muss mit dem EMPB an den zustandigen TQT Mitarbei-
ter gesandt werden.
o Der Nachweis der Prozesseignung muss auf englisch vorgelegt werden.
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3.14 SPC - Uberwachung — Langzeitprozessfihigkeit - Riickstellmuster

Definition

SPC - Uberwachung: Kontinuierliche Uberwachung der Produktion mittels Qualitatsregelkarten.
Bei LQP-3 Teilen muss die Serie aulBerdem durch Vergleich mit den Rickstellmustern regel-
maRig Uberprift werden, um sicherzustellen, dass die Eigenschaften des Produkts sich nicht
verandert haben.

Zweck
e Uberwachung der Produktion

e Wahrend der gesamten Produktion sicherzustellen, dass die erreichte und nachgewiesene
Prozessfahigkeit mindestens gleich bleibt bzw. sich mdglichst verbessert.

e Schneller Eingriff bei Abweichungen

Anforderungen

Der Nachweis der SPC - Uberwachung muss nur auf Anforderung von IMS-CS an IMS gesand-
te werden. Der Nachweis der SPC - Uberwachung kann in jeder geeigneten Form oder auf dem
Formblatt Form-CS-166-SPC monitoring im Anhang an IMS-CS gesandt werden. Die Nach-
weise missen mindestens 5 Jahre fur IMS-CS abrufbar sein.

e Es muss eine zweispurige SHEWART-Quallitatsregelkarte gefuhrt werden. In der Regel soll
eine Mittelwert-Standardabweichungskarte verwendet werden. In Ausnahmeféllen

(manuelle Erfassung ohne Rechnerunterstiitzung) kann eine Median-Range Karte gefihrt
werden.

o Die StichprobengroRe muss n=5 sein. In Ausnahmeféllen (lange Mel3zeit) kann n=3 ver-
wendet werden.

e Die Zeit zwischen den Stichproben ist abh&ngig von der Prozessfahigkeit und der Stabilitat
des Prozesses.

e Fir alle Mal3e oder Spezifikationen, welche auf der Zeichnung mit SPC gekennzeichnet
sind muss eine Qualitatsregelkarte gefuhrt werden. D.h. fur jedes gekennzeichnet Maf3
bzw. jede gekennzeichnete Spezifikation muss ein SPC - Nachweis erstellt werden.

¢ Inden Kopfdaten des Nachweises miissen mindestens folgende Informationen enthalten sein:

— IMS-CS - Zeichnungs-Nummer

— Revisionsstand der IMS-CS - Zeichnung
— Lieferant

— Zeitraum der SPC - Uberwachung

— Produktionsort und Maschinennummer
— Verwendetes Messmittel

e Variable Merkmale: Es mussen mindestens folgende Informationen enthalten sein:

— Shewart-Mittelwert-Karte (mit Eingriffsgrenzen)

— Shewart-Standardabweichungs-Karte (mit Eingriffsgrenzen)

— cp und cpk Wert iiber den Zeitraum der SPC - Uberwachung berechnet

— Mittelwert und Standardabweichung tiber den Zeitraum der SPC - Uberwachung

e Berechnungsgrundlagen fir die Eingriffsgrenzen (Normalverteilung) — Gesamtmittelwert
und Gesamtstreuung siehe 3.11

(a) Eingriffsgrenzen fir die Mittelwertkarte (Nichteingriffswahrscheinlichkeit 99%):
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OEG=/4+A. 6, UEG=/1—A_ 6
A, =1152 (n=5)

(b) Eingriffsgrenzen fur Standardabweichungskarte (Nichteingriffswahrscheinlichkeit 99%):
OEG =B eo; UEG=B; eo

B, =1927; B, ,=0,227

(c) Stabilitat Uberprufen: Kriterien flr einen stabilen Prozess:
— Es durfen keine Toleranzgrenzen verletzt sein
— Die Summe der Eingriffsgrenzenverletzungen (Anzahl der Kennwerte aul3erhalb der Ein-
griffsgrenzen) Uberschreiten nicht die Grenzen des Zufallsstreubereiches der Binominalver-
teilung (99% zweiseitig)

e Berechnungsgrundlagen fir ¢, und ¢y Wert siehe Punkt 3.13

e Zur Berechnung der Qualitatsregelkarte und der Prozessfahigkeit ist diejenige Verteilungs-
form zu wahlen, welche den Prozess angemessen beschreibt. Oft ist aus diesem Grund ei-
ne andere Verteilung als die Normalverteilung zu wéhlen. Die Wahl einer von der Normal-
verteilung abweichenden Form ist auf jeden Fall zu begriinden. Bei anderen Verteilungs-
formen ist fur die Lage eine SHEWART-Qualitatsregelkarte mit erweiterten Grenzen
(Mischverteilung) oder eine Pearson-Qualitatsregelkarte (Betragsverteilung, Rayleighvertei-
lung, Pearsonverteilung, Johnson-Transformation, Weibull-Verteilung) zu verwenden. Die
Kennwerte (cp und cp) mussen nach der Percentil-Methode berechnet werden.

e Attributive Merkmale: Es missen mindestens folgende Informationen enthalten sein:

— Fehlersammelkarte mit allen Fehlerursachen und die Anzahl der Fehler pro Ursache
— Zeitraum der Uberwachung
— Haufigkeit der Uberwachung

Anmerkungen
e Nur nach Absprache mit IMS-CS sind andere Arten der SPC - Uberwachung méglich.

Vorlage Nachweis der SPC - Uberwachung

¢ Auf Anforderung von IMS innerhalb von zwei Stunden (auf englisch).

| 4 Serienlieferung I

Vor der Serienlieferung muissen alle Dokumente laut Anlage der QSV ausgeflillt und unter-
schrieben bei IMS-CS vorliegen. Bei Teilen mit Oberflache ist jeder Lieferung ein Schichtdi-
ckenmessprotokoll beizufiigen.

| 5 Reklamationen I

Als Stellungnahme bei Reklamationen ist ein geeigneter 8-D Report bzw. das Formblatt Form-
CS-166-8D Report zu verwenden.
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6 Literaturhinweise I

[1] Dietrich, Schulze: Statistische Verfahren zur Qualifikation von Mel3mitteln, Maschinen und
Prozessen, 3. Auflage, Carl Hanser Verlag, Miinchen Wien: 1998

| 7 Anhang I

Der Anhang ist ein separates Dokument: Form-CS-166-Formbléatter-LQP und enthalt die in
diesem Dokument erwahnten Formblatter.

| 8 Anderungshistorie I

Rev. 02 vom 02.01.06 ersetzt durch

Rev. 03 vom 17.03.08 geadndert: Kapitel 4; - 32 Stk Rohteil geloscht

Rev. 04 vom 07.04.08 geandert: Kapitel 3.10; - 32 Stk Rohteil geldscht

Rev. 05 vom 29.04.08 geandert: Kapitel 4 — Oberflachenprotokoll dazu

Rev. 06 vom 09.12.09 geandert: Kapitel 1 — Elementenauswahl geandert
geandert: Kapitel 3.9 — REACH/ROHS aufgenommen

Rev.07 vom 28.10.15 geandert: Kapitel 0, PPAP-1-3, VDA 2.4 hinzu
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