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Ziele der Bemusterung

Mit der Bemusterung der Zukaufteile wird folgendes, Ubergeordnetes Ziel verfolgt:

Die Bemusterung dient zur Reifegradabsicherung und als offizieller Abschluss der
Qualitatsvorausplanung sowie Nachweis der Serienfahigkeit von Produkten, welche fir
Kunden bestimmt sind.

Dadurch wird sichergestellt, dass die Bauteile

v Wiederholt als spezifikationskonforme Produkte
v' Zur richtigen Zeit

v" In der richtigen Menge

v' Zu den geplanten Kosten

gefertigt werden,
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Produktentstehungsprozess und Qualitatsvorausplanung

Konzeption, Einleitung, Freigabe, Verwendungsfahige Konforme (Wiederholt) konforme
Freigabe Vorentwicklung Sonstige Muster EMP Teile Serien-Teile

Produkt- Prozess- Produkt- und Serien-
_ _ Prozess
’ entwicklung entwicklung

Produktion

validierung

Produkt- und Prozessentwicklung Serienprozesse

Qualitats(voraus)planung
I
FMEA (Produkt und Prozess)

Produktionslenkungsplan Meilenstein:
1 —
MSA Erstmusterfreigabe =

Process Freeze

Prifplane Serienlibergabe

SPC

(Prozess-)Audits

Anderungsantrage Entwicklung Anderungsantrage Serie

Tolerierungsprozess

8D Methode & Reklamationsabwicklung

Ruckmeldung, Bewertung, Korrekturmaldnahmen, Kontinuierliche Verbesserungsprozesse (KVP)
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EMP als Abschluss der Entwicklungsphase

Die Bemusterung ist gleichzusetzen mit dem Abschluss der Entwicklung:
- Entwicklung des Bauteils (durch Lieferanten oder Kunde) = Design Freeze
- Entwicklung des Herstellprozesses = Process Freeze

Die Erstmusterprufung ist kein separater Prozess. Es ist vielmehr die Sammlung (und Bewertung) von Nachweisen am Ende
des Entwicklungsprozesses. Die Prufung betrachtet nicht nur Daten zu einem einzelnen Bauteil, sondern auch Prozesse und
Methoden, die in der (Prozess-)Entwicklung anzuwenden sind.

Die beinhalteten Methoden, deren Nachweise im Rahmen der Bemusterung abgefragt werden, sollten bereits standardmaf3ig
in die Entwicklungsprozesse des Lieferanten eingebunden sein.

Die Umsetzung der Erstmusterprufung zeigt, dass der Lieferant alle Anforderungen des Kunden kennt, verstanden hat und
diese in konforme und zuverlassige Prozesse und Produkte umsetzen kann.
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Definitionen / Begriffserklarungen

Erstmuster sind Produkte, die unter Serienbedingungen mit ,robusten, eingefrorenen” Prozessen mit Serienwerkzeugen,
prozesssicher und beherrscht hergestellt wurden. Sie entsprechen vollumfanglich den zugrunde gelegten Spezifikationen, es sei
denn es liegt eine vom Kunden autorisierte Abweichungsgenehmigung / Sondertolerierung vor. Die ersten Bauteile, die gefertigt
wurden, sind nicht automatisch Erstmuster!

Der Erstmusterprifbericht mit seinen Anlagen ist der Nachweis der Konformitat der Muster hinsichtlich der zugrunde
gelegten Spezifikationen und muss in allen Punkten der Wahrheit entsprechen. Der Erstmusterprufbericht mit allen
unterschriebenen Anlagen, muss als PDF an die Carl Zeiss SMT GmbH Ubermittelt werden.

Der Umfang der Erstmusterpriufung wird vom Kunden festgelegt und ist abhangig von der Vorlagestufe des
Erstmusterprufberichts, welcher wiederum von der Klassifizierung der zu bemusternden Bauteile abhangt. Der Umfang der
vorzustellenden Inhalte muss fur jeden Erstmusterprufbericht individuell mit dem Lieferanten vereinbart werden. Besonderes
Augenmerk ist hierbei auf die ,,Besonderen Merkmale” zu legen.

Sonstige Muster (oder Bauteile vor EMP) sind Muster aus seriennahen Prozessen, die noch nicht vollumfdnglich den
Serienprozessen entsprechen (z.B. Vorserienmuster, Designmuster, Entwicklungsmuster).
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Kostenhebel durch Qualitatsvorausplanung

Die Qualitat planen (agieren) statt Fehler korrigieren (reagieren)

Qualitatsvorausplanung (QVP) = auf Pravention ausgerichtete Qualitatsmanagementdisziplin

Projektressourcenkosten

Durch QVP Gewabhrleistung

Produktion

Konstruktion

Kosten

Entwicklung

L
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Allgemeine Anforderung zur Erstmusterpriifung

FUr die Bemusterungsfreigabe muss die Vorlage von ZEISS (inklusive entsprechende Anhange) verwendet werden.

Bei den Elementen #06 Produktionslenkungsplan, #07 Prifplane, #08 Prozess-/ Produkt FMEA und #11 Prozess-Audits mussen
die entsprechenden Checklisten durch den Lieferanten wahrheitsgemaf3 ausgefillt werden. Das Ausfillen der Checkliste
entbindet den Lieferanten nicht von der Anwendung und Durchfihrung der entsprechenden Aufgaben / Methoden. Als
zusatzliche Dokumente mussen eigene Nachweisdokumente hinzugeflgt bzw. zur Einsicht bereitgestellt werden.

Sofern die anderen angeforderten Dokumente dem Inhalt der ZEISS EMP-Vorlagen entsprechen, kann der Lieferant nach
Absprache mit ZEISS, auch seine eigenen Vorlagen verwenden.

Kann die Fahigkeit von Prozessen nicht nachgewiesen werden, muss eine 100%-Prufung der Merkmale erfolgen (vgl. #9
Wiederholbarkeit / Prozessfahigkeit)

Der fUr die Freigabe vorgestellte Erstmusterprifbericht darf nur spezifikationskonforme Werte enthalten. Sind dennoch
Abweichungen vorhanden, muss zuvor eine Kundenfreigabe (Sonderfreigabe) eingeholt werden, um den
Erstmusterprufbericht vorstellen zu durfen.

Die Dokumentation des Erstmusterprufberichts erfordert eine rechtzeitige und sorgfaltige Abstimmung zwischen
Lieferanten und Kunde.
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Bauteile vor EMP / vor Serienfreigabe

Da die Erstmusterprifung bzw. Produkt- und Serienfreigabe zum Ziel hat, die Serientauglichkeit eines Zukaufteils nachzuweisen,
kann diese Freigabe zumeist nicht mit der ersten Lieferung erfolgen. Als Absicherung fur die Serienanlaufphase werden diese Teile
aber fur den Einbau in Serien-Produkte, die an unsere Kunden ausgeliefert werden, verwendet. Diese Zukaufteile mussen in jedem
Detail den Spezifikationen entsprechen.

Auch in der Serienanlaufphase muss der Lieferant Informationen beziehungsweise Dokumente zu diesen Zukaufteilen an die SMT
Ubermitteln. Es handelt sich hier insbesondere um bauteilspezifische Nachweise, die pro Zukaufteil in der Vor-Serie die
Spezifikationskonformitat nachweisen und die Ruckverfolgbarkeit sicherstellen.

Inhalte zu folgenden Elementen sind zu Ubermitteln:

#00 - Deckblatt (vom Lieferanten ausgefullt und unterzeichnet)

#02 - Bauteil/ Produktzeichnungen (inklusive gestempelte Zeichnung) *
#03 - TA-Liste und Liste der relevanten Spezifikationen *

#04 - Messbericht (inklusive Reinigung)

#05 - Materialkonformitat

#15 - Serialisierung & Traceability

* Diese beiden Ubersichten sollen dokumentieren, welche Spezifikationen bei der Herstellung der Bauteile zugrunde lagen
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Bauteile vor EMP / vor Serienfreigabe

Zur Kommunikation mit den Lieferanten und zur Dokumentation der Vorgaben ist das EMP-Template zu nutzen. Hierzu wird
der Bemusterungsgrund ,Vorserie” (oder ,Prototyp”) ausgewahilt.

Neben der Anforderung der Dokumente kann - insbesondere bei komplexen Baugruppen und Modulen - ein Abnahme-Call
mit den Lieferanten vor Auslieferung der Zukaufteile durchgefihrt werden, verbunden mit einer moglichen Abnahme der
Zukaufteile vor Ort durch SMT-Mitarbeiter. Der Abnahme-Call ist eine Methode, um Risiken vorzubeugen.

Diese Bauteile in der Vorserie sind Zukaufteile, die nicht vollstandig unter serienmafSigen Bedingungen hergestellt wurden.

Sonstige Muster durfen daher nicht far die Erstbemusterung verwendet werden. Eine Freigabe von sonstigen Mustern
bedeuten nicht zugleich die Serienfreigabe und begrindet keinen Verzicht auf das Erstmuster-Verfahren.
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Beispielhaftes Bauteil

Hilse .

Material Nr. 000000-2020-101

Hergestellt von Fa. Musterlieferant i
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00a Deckblatt (1)

Absender:
Lieferant: Musterlieferant

Ansprechpartner: Max Mustermann

Werk: Deutschland / 90
StraRe: Musterhausstr. 1
PLZ Ort: 73433 Aalen
Empfanger:

Kunde: Carl Zeiss SMT GmbH
Ansprechpartner: Markus Essert
Abt.: SMT-QL

Postfach:

Werk: SMT Sudwerk
StraRe: Rudolf-Eber-Str.2
PLZ Ort: 73447 Oberkochen

O OO00O00O00O0OXCX

Erstmusterprifung

Erstbemusterung
Nachbemusterung
Neuteil
Produkténderung

Produktionsverlagerung

Anderung von Produktionsverfahren

Vorlagestufe

[ O Xs
Vorlagestufe wird vom
Kunden vorgegeben

Bemusterungsgriinde
werden vom Kunden
vorgegeben

Ldngeres Aussetzen der Fertigung

Neuer Unterlieferant

Prifbericht sonstige Muster

D Vorserie

Prototyp

Serie

Das Deckblatt inklusive
der markierten
(geforderten) Elemente
dient als Vorgabe /
Spezifikation fiir die
Bemusterung des Bauteils

Folgendes qilt:

fualagen

01 Herstellbarkeitsbewertung

02 Bauteil-/ Produktzeichnungen

03 TA-Liste und Liste relevanter Spezifikationen
04 Messberichte (Allgemein und Reinigung)
05 Materialkonformitat

06 Produktionslenkungsplan

COIXIXIXIXIX]

07 Prifplane

08 Prozess-/ Produkt-FMEA
09 Wiederholbarkeit / Prozessfahigkeit

10 Messsystemanalyse

11 Prozess-Audits

12 Sub-Lieferanten Qualifikation

13 Liste der Priif-/ Messmittel
14 Teilelebenslauf

15 Serialisierung & Traceability
16 Kapazitiatsnachweis

17 Prifdatenmanagement

X XIXIXIXX]

18 Zusatzliche Nachweise

Bendtigte Anlagen / Elemente werden vom Kunden vorgegeben

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03

Blau umrahmte
Felder sind vom
Kunden auszufullen

16. Juli 2024 13



00a Deckblatt (2)

Kennnummer, Lieferant: EMPB_DD_MM_YY_[SAP Materialnr.]_[Lieferant]_V# Kennnummer, Kunde: EMPE_DD_MM_YY_[SAP Materialnr.]_[Lieferant]_V#

Priifberichts-Nr.: 47110817 Priifberichts-Nr.: 4711 0817 EMP-Anlagen sind zu
Materialnummer: 404030-02 Materialnummer: 000000-2020-101 Schulungszwecken
Zeichnungsnummer: 404030-02/01 Zeichnungsnummer: 000000-2020-101/01 belsplelhaft ausgefu"t
Version/Datum: 02/12.10.2022 Version/Datum: 02/12.10.2022

Anderungsnummer: 40302134 Anderungsnummer: 4512786 Beispiel Bauteil: Hulse
Bauteilbezeichnung: Hilse Bauteilbezeichnung:  Huise 000000-2020-101 V02 der
Bestellabruf-Nr./-Datum: 19.10.2022 Firma Musterlieferant

Lieferschein-Nr.: Datum: Wareneingangs-Nr.: Datum:
E— tionen
Liefermenge: 5 Abladestelle: SLZ Carl Zeiss \_og'\St‘k \nformauszum“e“
ena

Bauteil-ID:  Charge 2020404030-02 Bestellabruf-Nr./-Datum: 19.10.2022 durch Kun
Bestdtigung Lieferant: B
Hiermit bestatigen wir, dass die vorgestellten Erstmuster unter Serienbedingungen mit Serienausriistung hergestellt und vermessen und freigegeben wurden. T
Die Richtigkeit der ermittelten IST-Werte wird hiermit bestatigt. [
Name, Firma: Max Mustermann Bemerkungen: JL’ ' _
Abteilung: Qulaitat-Erstbemusterung | |
E-Mail-Adresse: max.mustermann@musterlieferant.de &

— C
Datum; £
Unterschrift:
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00a Deckblatt (3)

Entscheidung Kunde: Gesamt:

Freigabe:

Freigabe mit Auflage, Nachbemusterung:

Gemal Anlage:

140151617 18

123 Jdajab] 5

l
||

NSNS EEEEEEEEEEE

Abweichgenehmigung-Nr.: (sofern vorhanden)

Bei Riicksendung Lieferschein-Nr./-Datum:

[C [—
Diese Unterschriftenfelder
sind verpflichtend.

Technische Lieferantenentwicklung / Supply Chain-Management Fachabteilung (Entwicklung; OV)

Mame und Rolle: Name und Rolle:

Zusatzliche Unterschriften:
Diese Unterschriftenfelder —
sind optional.

Name und Rolle: Name und Rolle:

MName und Rolle:

Bemerkungen: Bemusterungsumfang:
Familienbemusterung fir Hilse 000000-2020-101
000000-2020-102 als Referenzteil fur die Hulse
Anzahl der Bauteile fir Bemusterung: 5 Hillsen

Ausgenommen:
#12 - Sub-Lieferanten flr Rohstoffe bereits Uber andere Produkte
abgedeckt, Dienstleister in der Kette sind durch SMT zu qualifizieren

Kundenentscheid der
Einzelanlagen sowie
Gesamtentscheid ist vom
Kunden durch Kreuze zu
markieren

=> Wird ein Element
komplett abgelehnt, ist
der EMP erneut
vorzustellen.

=> Ist ein Feld unter
Freigabe mit Auflage
angekreuzt, muss diese
Anlage erneut vorgestellt
werden,

=> fir die
Gesamtfreigabe gilt: Das
schlechteste
Einzelergebnis entspricht
dem Gesamtergebnis des
EMPB.

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03
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00b Deckblatt #2
Ubersicht der Anlagen

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03

Anlage: Stand, Datum: Art, Umfang und Kennzeichnung der Anlage:
00 Deckblatt 15.10.2022 Deckblatt
01 Herstellbarkeitsbewertung 08.12.2021 Herstellbarkeit_2021_101_SMT_Musterlieferant
02 Bauteil-/ Produktzeichnungen 01.09.2022 Profzeichnung 2021-101_99
03 TA-Liste und Liste relevanter Spezifikationen 15.10.2022 pdf #03 - keine TA-Liste vorhanden D|e Anlagen U be rSICht u nterstutzt den
04a Messbencht- Allgemein 01102022 e Lieferanten als auch den Kunden zu
04b Messbericht- Reinigung 12.10.2022 Freigabe Reinigung nach FU 10000711 prl._:lfen, ob alle fur den Kunden
05 Matenalkonformitat 01.05.2022 Konformitatsmeldungen SMT_2020-101 releva nten Doku mente Vorhanden
06 Produktionslenkungsplan 10.10.2022 lusterfieferant_2020-101_V08 sind und angehangt wurden.
07 Priffplane 0105~ WEP_4711_V03
08 Prozess./ Produkt EMEA FMEA_Holse_SMT V07 Zudem dient die Aufstellung und
09 Wiederholbarkeit! Prozessfahigkeit E Wiederholbarkeit CPK_2020-101_V08 Benennung der Anlagen der spateren
10 Messsystemanalyse 08.07.2022 MSA2_2022-101_V05 RUCkve rfo'Qbarkelt-
11 Prozess-Audits 01.06.2022 pdf #11 - keine weiteren Anlagen . .
Die gewahlten Anlagen (Kreuze)
D 12 Sub-Lieferanten Qualifikation n/a I .
werden automatisch vom Deckblatt
13 Liste der Prif-/ Messmittel 10.10.2022 pdf #13 - Auszug aus Profmittelaberwachung . .
ubernommen.
14 Teilelebenslauf 15.10.2022 pdr # 14
15 Serialisierung & Traceability 20.04.2022 Serialisierung_054
16 Kapazitatsnachweis 12.06.2022 Auszug aus Mail_Vertrieb Musterlieferant an SMT
17 Priifdatenmanagement 13.07.2022 Prifdatenmanagement 015
18 Zusatzliche Nachweise 21.05.2022 Verpackungsdatenblatt SMT_V06
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Standardfelder pro EMP-Element

Die folgenden Standardfelder sind als entsprechende Kopf- und FuB8zeilen fiir jedes Element vorhanden

Priifberichts-Nr.: 4711 0817

Bauteilbezeichnung:

Hilse

Materialnummer:

000000-2020-101

Zeichnungsnummer:

000000-2020-101/01
Version/Datum: 02/12 102022

Kopfzeile

Daten werden
automatisiert vom
Deckblatt Ubernommen

Ful3zeile

Bemerkungen Lieferant

Bemerkungen Kunde

Entscheidung Kunde

Zusatzliche, hilfreiche Informationen
des Kunden konnen hier eingetragen
werden.

Freigabe:

X]

Reviewer:

Abteilung:

Reviewer:

Abteilung:

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03

Freigabe mit Auflage,

MNachbemusterung:

O

Dokumentation des
Entscheides und Unterschrift

der verantwortlichen
Fachabteilung beim Kunden
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01 Herstellbarkeitshbewertung

Formular Herstellbarkeitsbewertung

(ZEISS-Vorgabe):

Durch die Unterschrift auf dem Deckblatt wird bestitigt, dass der vorgestelite Musterumfang unter beherrschten, serienmiaBigen Badingungen hergestellt wurde. Die Qualitdt und der Reifegrad der Muster einschlieRlich aller
Herstellprozesse entspricht vollumfanglich den im Deckblatt und im Teilelebenslauf zugrundegelegten Spezifikationen (siche Anlage 2 und 2} unter Serienbedingungen.

Dokumente fur Lieferanten | ZEISS

Die Herstellbarkeit der Bauteile unter Serienbedingungen wird zusitzlich in dem vollstindig ausgefiillten Formular G5.07b Herstellbarkeitsbewertung (Zeiss-Vorlage) bestitigt und dieser Anlage beigefiigt.
Herstellbarkeitsbewertung Lieferant m

[t Feerammmer 20070

oo
Firma Engine Expert AG Bezeichnung: VFX-Geh&use
Foimiex |1 o [srotre [prme  [minost

Dokne Version/ A2 Datum Bezsichnung

Der Lieferant bestatigt durch seine Unterschrift, dass Herstlbarisbeuertng =

1) das von ZEISS geforderte Formular der Herstellbarkeitsbewertung ausgefiillt und tbermittelt wurde. Das Dokument ist als

Anlage dem Bericht beigefugt.
* Formblatt muss als Anlage in Anlagenubersicht mit aufgenommen werden

I I g e I e

2) die Erstmusterbauteile — unter Serienbedingungen - und unter Einhaltung der relevanten Zeichnungsversion (#02) und

-grm - j =
der relevanten Spezifikationen (#03) hergestellt wurden. =
Bei bedingter Herstellbarkeit durch den Lieferanten, ist dies im Feld Bemerkungen zu FiE
kennzeichnen und eine mit dem Kunden abgestimmte TA-Liste in Anlage #03 beizufligen G | —
rgebnis Lieferant: o
v e Datum Name' [ Unterschrift
22019 ’E
=
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02 Bauteil- /Produktzeichnungen

Durch die Unterschrift auf dem Deckblatt wird bestitigt, dass die fiihrende Zeichnung/ 30 Modell dem aktuellen, freigegebenen Stand wie im Deckblatt und Teilelebenslauf angegeben entspricht und als Anlage der
Muster- Vorstellung beigefiigt ist.

Die vereinbarten Merkmale und Kriterien sind in der Zeichnung so gekennzeichnet, dass eine Referenzierung zu den Kriterien und Prifergebnissen in den Anlagen dieses Dokuments jederzeit maglich ist.

Bei Baugruppen und Modulen ist die entsprechende Stickliste als Anlage hinzuzufiigen.

Die Zeichnung ist das filhrende Dokument.
Der Lieferant bestatigt durch seine Unterschrift, dass

1) die gultige Zeichnung vom Lieferanten verstanden wurde und die Erstmusterbauteile — unter
Serienbedingungen - und unter Einhaltung der relevanten Zeichnungsversion hergestellt wurden.
2) der Lieferant die Merkmale in der Zeichnung markiert und fortlaufend gestempelt hat.
Die gestempelte Zeichnung ist als Anlage dem Bericht beizufligen
» Zeichnung muss als Anlage in Anlagenubersicht mit aufgenommen werden

Bei Baugruppen und Modulen muss zusatzlich auch die entsprechende Stiickliste als Anlage beigefugt
werden

=« * Hieraus muss erkennbar sein aus welchen Sub-Baugruppen die Baugruppe / das Modul hergestellt wurde
* Welche speziellen Vorgaben fir die Sub-Baugruppen gelten

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03

In der Bauteil-/Produktzeichnung sollten neben den
nummerierten Ballonmaf3en/Prifmerkmalen des Kunden
(siehe #1 und #2 in der Zeichnung) weitere mit dem
Kunden vereinbarte (kritische-) Merkmale oder vom
Lieferanten benotigte MafSe, um die Spezifikation zu
erflllen, durch den Lieferanten fortlaufend gestempelt
werden (siehe #3 und #4 in der Zeichnung); Keine
doppelten Nummernkreise.

Die vereinbarten Merkmale und Kriterien sind in der
Zeichnung so gekennzeichnet, dass eine Referenz zu
den Kriterien und Prlfergebnissen in den Anlagen dieses
Dokuments jederzeit moglich ist (= gestempelte
Zeichnungen vorhanden)

Mat. EN AW 5083 —+

Zeichnungs-
e kopf

Carl Zeiss _oowodzn‘z‘o»m“ '
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03 TA-Liste und Liste der relevanten Spezifikationen

Pos. Bezeichnung der Spezifikation: Dokumentennummer: Versionsnummer: 3::?:_1"“"3 (+Dokumenten-Hr.} Bemerkungen:
1 Sauberkeitsspec nicht Optik EUV O_Module FU 1000711 02 TA 20201104 Abweichung XPS Beprobung N
2 Sauberkeitsspec. Mech. Zukaufteile EUV FU 1000962 01 A i
3 Materialspezifikation fur die Guss-Alu-Legierung FUM 2247-446/61 01 A AL

Hierbei handelt es sich um eine Ubersicht der relevanten Spezifikationen (inklusive Versionsnummer) — gliltig fur die
Erstmusterbauteile

Alle mit ZEISS abgesprochenen und akzeptierten Abweichungen sind in einer TA-Liste zu dokumentieren.
— Nebenabsprachen in Form von E-Mails oder Telefonaten werden nicht akzeptiert und sind nicht giiltig!

Die TA-Liste (sofern vereinbart) wird in SAP gelenkt und hat somit den Status eines Vorgabedokuments (Spezifikation)

Bei Abweichungen der Spezifikationen muss die Spalte ,Bezeichnung (+Dokumenten-Nr.) der TA” mit Verweis auf die mit dem
Kunden vereinbarte TA ausgefullt werden. In der Spalte Bemerkungen ist ein Kommentar fur den Grund der Abweichung

hinzuzufugen.

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03

Technische Vereinbarung

Technische Vereinbarung
fiir

VFX Gehéduse 20001003018

Beschaffungsspezifikation ,,SMT_T_Beschaffungs-
Spezifikation_VFX Gehéduse_v413. pdf”,

Dokumenten-Nr.:
000000-131753, Version 01

Spezifikation
Spezifikation
} fir
12 T GmbH
das Schweien
von VFX-Gehéuse
Datum Hame | Benennung Zusatzunteriagenart
o [31.01.2019 lstemany]  SchweiBen VFX- Gehéuse Beschaffungs-
G Spezifikation
e Frjeskisssizenng T e
LeborBino [ESprfpicnty Meleigh- Fomat
M
Fndenung Datum Name
. DokumentenNr Dk At | TeiDgk, | Version | B 1von
Carl Zeiss  |w17-051 FUM | 001 | 01
16. Juli 2024 20




04a Messbericht — Allgemein (1)

Tolera EnIen: I5T - Werte Ueferant: Bewertung:
Ref. Nr. S0LL - Forderung: Messmittel: e . Bemerkungen: Wermwels
Spezifikation:

Kleinstmall/ UTG Grélitmalk) OTG i1 "2 i3 it 4 #5 L0, n.LO.

1 Durchmesser 4.3 + 0,030 KMG 00112 |43 4,33 43148 43113 4,323 4,319 4,328 O |-« Zsichnung

2 Durchmesser 4.3 + 0,03/-0 KMG 001/-12 |43 433 4 3288 4 3156 4,329 4 311 433 I:I obere Toleranz Zeichnung

3 Ra 0,8 durch Materialabtrag Messgerdt 04 (07 0,58 077 0,76 0,79 0,77 0,74 I:I 1 Zeichnung
(| i

Der Messbericht ist ein Ergebnisbericht der quantitativen & qualitativen Merkmale mit
Referenz zur jeweiligen Spezifikation bzw. vom Lieferanten gestempelter Zeichnung (z.B.
fortlaufend nummerierten Zeichnungsmerkmalen, Restgasanalyse (RGA)/elektrische Tests/
/Druckabnahme/Leckage/ etc.)

Die Tabelle im pdf dient als Template. Wenn automatisiert erstellte Messberichte oder
Lieferanten-interne Messberichte vorhanden sind, sind diese als Anlage beizufligen ! — Die
Tabelle muss dann nicht befullt werden.
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04a Messbericht — Allgemein (2)

Hinweise / Vorqgaben:

» Das verwendete Messmittel ist vollstandig zu dokumentieren

* Bei Maf3en ist das Sollmaf3/Nennmal, die obere- und die untere Toleranz fur jeden Messwert anzugeben

* Die Ist-Werte sind fur jedes vorgestellte Muster zu dokumentieren

 Die Bewertung i.0./ n.i.O durch den Vergleich der Ist-Werte zu Soll-Forderungen muss durch den Lieferanten durchgefihrt
werden.

» Prifmethode, Dokumentation der Auswerteeinstellungen wenn maéglich nach KMG Cookbook, Prifmittelkonzept- Aufbau ist zu
dokumentieren und als Anlage beizufigen (Allgemeintoleranzen sind im Zeichnungskopf vorgegeben)

* Die vorgestellten Muster mussen so gekennzeichnet sein, dass die Messergebnisse zurtickverfolgt werden konnen. Im Deckblatt
oder dem Feld Bemerkungen muss die Bauteil ID den Ist-Werten im Messbericht eindeutig zugewiesen werden kénnen

« Der Messbericht versteht sich als ausgefullter / durchgefiihrter Priufplan (vgl #07 — Prufplane)
* Augenmerk soll auf den finalen Messbericht gelegt werden, der im Sinne einer ,,Bauteilabnahme” fungiert
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04b Messbericht — Reini

Technische ZEISS-Vorgabe

gung

Sauberkeitispe rifikation Version

FUM 1000021033 vl

FU 1000711 V3

* Werkstofigruppen kdnnen 1.8, sein: Aluminiurn, Edelstahl, NIP, Schwarz NIP, Kupfer, Cordierit, Keramik J/ SiSiC
Die korrekte Werkstoffgruppe kann aus dem entsprechenden Freigabedokurnent entnommen werden

Werkstoffgruppe®

Edelstahl Kleinteile

Edelstahl Kleinteile

, Blastomens, Kunstiinffe

Reinigungsort

Lieferant

Reinigungsdienstieister

Als Anlage sind die entsprechenden Freigabedokuments beizufigen
Zu liefern sind alle Freigabedokumente je Werkstoffgruppe und Reinigungsont

‘Weitere Ainlagen kinnen beigeflgt werden |z.8. Fotodokumentation, ete.)

Verantwortung

Technische Verantwortung / Qualifizierung der
Reinigungsstrecke Reinigungsdienstleister:

 Carl ZEISS SMT

Verstandnis SMT:

Diese Qualifizierung entbindet die
entsprechenden Lieferanten nicht von der
logistischen Verantwortung (z.B. Bestellungen,
Timing, Logistik, Labelling, Anlieferort etc.) fir
die Bauteile und den Absprachen dazu.

Ebenso muss der Lieferant in das
Lieferantenmanagementsystem und
Prozessfluss-Diagramm des verantwortlichen
1st/n-tiers GUbernommen werden.

In Abhangigkeit von den geforderten Sauberkeitsspezifikationen kann sich die grundlegende Befullung der ,,Stammdaten” (Welche Sauberkeitsspezifikationen liegen an,

wo wird gereinigt etc.) unterscheiden

Als ,Mindestanforderungen” an Anhangen, Freigabedokument zu jeder zu erfiillenden Sauberkeitsspezifikation. Fur die Vorreinigung nach FUM1000021033 beispielsweise
werden die Fertiger eigene Dokumente vorlegen konnen; lassen sie die Feinstreinigung nach FU1000711 bei einem Reinigungsdienstleister durchflihren, so missen sie Gber

letzteren das Freigabedokument anfordern (z.B. die EMP-Bescheinigung / Zertifikat, das wir im 5000er an die RDLs ausstellen)

Je nach Kritikalitat des Bauteils (oder auch je nachdem, wie das Bauteil in der Pre-ISIR Phase performt) konnen dann noch weitere sauberkeitsrelevante Nachweise /
Anhange von uns gefordert werden; das konnten z.B. RGA-Protokolle, ORK-Messprotokolle, Fotodokumentationen o.a. sein. Dies sollte im Rahmen des

Bemusterungsabstimmungsgesprachs gemeinsam mit dem Lieferanten festgelegt werden.

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03
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05 Materialkonformitat

Durch die Unterschrift auf dem Decdkblatt wind bestitigt, dass die Werkstoffe der vorgestellten Muster den Richtlinien und Verordnungen in den aktuell giltigen Versionen entsprechen. Die nachfolgend markierten Dokumente sind

unterschrieben als Anlage dér Bermusterung beizufligen.

RaHS-Verardnung in der rum Zeitpunkt der Varstellung glitigen Ausfertigung. siehe | Link zu RoHS

REACH-Versrdnung in der zum Zeitpunkt der Vorstellung ghltigen Ausfertigung. Siehe | Link zu REACH

Geforderte Materialprifzeugnizse/ Werkstoffdatenblitter der verwendeten Werkstofhe/ Prozeschilfsstalfe

COMPANY LOGO

RoHS Zertifikat

RoHS Certificate

REACH DECLARATION

ST-Konlo@zess com

DA products (JRange of products see beow)

Thististis

BIKAR
METALLE

Der Lieferant bestatigt durch seine Unterschrift, dass

1) die gesetzlichen Anforderungen erfillt sind (REACH & RoHs Anforderungen mit Bezug auf die gultige Revision der Vorgabe mit
Revisionsstand und Datum) und dass die Unterlagen den entsprechenden Abteilungen zugestellt worden sind.

2) die Materialeigenschaften spezifikationskonform sind und durch werkstoffspezifische Priifergebnisse mit Referenz zu
den Anforderungen in der Spezifikation (Materialprifzeugnisse/Werkstoffdatenblatter) nachgewiesen sind. Die Priifzeugnisse sind

als Anlage dem Bericht beigefligt
» Zeugnisse mussen als Anlage in Anlagentbersicht mit aufgenommen werden

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03

Materialform
Product

FORMODAL-030-PLAN
EN-AW 5083 Guss

‘mcmz ~plon efrast

Standards/norms
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06 Produktionsienkungsplan (PLP)

1. Durch die Unterschrift auf dem Deddblatt wird bestitigt, dass der Froduktionslenkungsplan [PLF) zur Merstellung des Vorstellungsumfanges vorliegt und eingesehen werden kann. Nachstehende Kriterien sind in dem PLP benlicksichitigt-

2 Der PLP bezieht sich auf D Protatyp D Vorserie Serie

Hgln

| Bemerkungen:

3. Der PLP enthdlt oder verweist auf ein Prozessflussdiagram

X

Dier PLP enthdlt alle Prozessschritte einschlieflich Lagerung und Transport angefangen vom Eingang der Zukaufteile bis hin zur Anlieferung
beim Kunden

X

5. Der PLP enthilt die Beschreibung aller Arbeits- und Prilischritte des Gesamtprozesses

X

Der Produktionslenkungsplan ist vollstindig, aktuell und entspricht inkaltlich den Anforderungen der oben dargestellten Checkliste

Der Produktionslenkungsplan ist als Dokument dieser Anlage rusdtelich beigedilgt

Das rum Produktiondlenkungsplan rugehdrige Prozessflussdiagram f der Prozessablaufplan enthii alle Prozesschritte, St aktuell und it als Anlage beigeflgn

O0X

Der Produktionslenkungsplan kann Voron beim Lieferanten singesehen werden,

X

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03

Checkliste zur Kontrolle aller Kriterien
im PLP

Ubersichtliche chronologische Darstellung aller Prozessschritte des
Produktes vom Wareneingang bis zur Anlieferung beim Kunden:

» Darstellung der besonderen Merkmale

* Angabe der Arbeits- und Prifanweisungen bzw. Referenz
hierauf

* Bei Auswahl ,Nein” bitte Begriindung im Bemerkungsfeld

PLP - Produktionslenkungsplan
O s O v B s e st et b paserary o | [

(0P L NG00 bom Al A3 K Comarey P | oo s | Mo G TITED Appanasas I g Woter 31, 41
s

song
BN frodal Penpeiisten)  Cogrete  GSpute  Letug. Biskson.
o oo [y e plan
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06 Produktionslenkungsplan (PLP)
Dokumentierter Prozessablauf (Bsp.) — Basis fur Doku des Process Freeze

Material von
Sub-Lieferanten Frasen Zwischen- Frasen Zwischen-
bty Seite 1 Reinigung SR Reinigung Vorbereitung
Fa. EngArg Expert Maschine 234 Anlage WK Pll}/loa?;:mr: F2§g2 P,?glargfnquI:Z Versand —l —l —
Programm FRS1 Programm 12 9 9
:ruf%a;(; Zeichnung | ; | | |
r Nr.: 000-1214-210
Priifplan : i i : b
Nr.: 1521 e ' . rozess- H
i qualifizierung |
Arbeitsanweisung ' Probeschweiungen |
Nr.: 2711 1 Schiliffbilder i
i Statistische |
! Auswertung H
Reinigung
: Extern . Wareneingang Finale Waren- :
W
o —l —l e Fa. Cleaning Nz Fa. Engine Expert ausgangspriifung Vel HAUPTKUNDE

Fa. Cleaning Versand

Anlage EC0O200 AG (Abnahmepriifung)
Programm 1A1

Versand CZ SMT

Prozess-

i qualifizierung
i XPS-Messungen
| Abnahme der
E Reinigungsstrecke
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07 Prifplane

Checkliste zur Kontrolle aller Kriterien im Prifplan

1. Durch die Unterschrift auf dem Deckblatt wird bestStigt, dass alle Priifpliine rur Herstellung des Vorstellungsumfanges vorliegen und Vorort eingesehen werden kSnnen. Nachstehende Kriterien sind in den Prifplinen berlcksichtige
Beschreibung der durchzufiihrenden Prifungen:
3 Die Prifpiiine beziehen sich auf D Prototm D Varserie Serie « Nominalwerte (SO”-Werte)
* Toleranzen
[ sa T mHem [ eemerung + Prifhaufigkeit
" .:::f:an":wmls anuwendenden Frifplan wird aus dem Produktionslenkunsgplan [PLP) und/oder aus dem glitigen Arbeit=plan verwiesen. Dies gilt fiir alle D ¢ ﬁuverwendende PrUf- / Messmlttel (ggfs
rafmittelnummer....)
+ Klassifizierung: Besondere Merkmale (SCs, CCs, SPC, A/B-
4. Die Prifpline sind wollstindig und plausibel. Sie enthalten: Telle, . )
+ Bemerkungen / Hinweise
a1 Verstindiiche Beschreibungen der Prifeufgaben | Prifschritts ggfs. Hutzung van Bilder | O » Bei Auswahl ,Nein® bitte Begriindung im Bemerkungsfeld
o Determensummmmnenen o ] Priifplan fiir einen Arbeitsschritt
83 Dlestichprobengrafein] fur die owsiligen Prifungen O Beschreibung der durchzufiihrenden Priifungen:
* Nominalwerte (Soll-Werte)
44 Die Frequenz der durchzufithrenden Prifungen D . T0|era nzen
+ Prifhaufigkeit
» Zu verwendende Prif-/ Messmittel (ggfs.
Der Pridfplan/ die Prifpline ist/sind vollstindig, aktuell und entspricht/entsprechen inhaltlich den Anforderungen der oben dargesteliten Checkliste Prifmittelnummer.. )
» Kilassifizierung: Besondere Merkmale (SCs, CCs, SPC, A/B-
Der Prifplan/ die Prifpline ist/sind als Dekument/ Dokumente dieser Anlage zusitzlich beigefigt Teile,.. )
* Bemerkungen / Hinweise
Der Prafplan / die Prifpline kann kénnen Vorort beim Lieferanten eingesehen werden. + Bei Auswahl ,Nein® bitte Begriindung im Bemerkungsfeld
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08 Prozess-/ Produkt FMEA

Checkliste zur Kontrolle aller angegebenen Kriterien der
FMEA muss eingereicht werden

FMEAs werden ggf. Vorort eingesehen!

Bestandteile einer FMEA:

N Durch die Unterschrift auf dem Deckblatt wird best3tigt, dass die fiir den Lieferumfang notwendigen FMEA(s) unter Beriicksichtigung der angegebenen FMEA-Kriterien durchgefiihrt wurden. Sie sind durch den Kunden Vorort
" einsehbar. Nachstehende Kriterien beziehen sich auf die [ diese FMEA(s):
2. Durchgefiihrte FMEA-Art(en) D [System}-FMEA-Produkt [Swst=—
Ja Mein | Bemerkung:
3. Die FMEA(s) ist / sind aktuell (latzter Bearb= D
a. Die FMEA(s) wurde(n) in Teamarbeit mit aller _enerstellt. D
5. Die FMEA(s) werden regelmiBig / periodisch auf Aktualitit gepriift und ggfs. angepasst. D
6. Die Funktionen, Fehlerfolgen, Fehler und Fehlerursachen sind in der/den FMEA([s) verstindlich und vollstindig beschrieben. D
7 Die Grenz-Risikoprioritdtszahl {Grenz-RPZ) ist fiir die FMEA(s) festgelegt und dok fert. Al ('S geh ise analog VDA- FMEA-Handbuch
- {Ausgabe 2019).

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03

* FMEA in Teamarbeit

* Grenz-Risiko definiert

* Verwendeter Fehlerkatalog definiert und angewendet
(Bedeutung, Entdeckung, Auftreten)

* Mafinahmen zur Reduzierung der Grenz-RPZ sind definiert

* Verbesserungsmafdnahmen sind umgesetzt und
Wirksamkeit wurde bewertet

+ Keine MafSnahme mit Uberschrittener Grenz-RPZ und nicht
genehmigten Restrisiko offen

* Besondere Merkmale sind festgelegt

* Prozessflussdiagramm (bei P-FMEA) ist vorhanden

» Zyklus fir regelmaBiges Review der FMEA ist festgelegt
(insbesondere nach Reklamationen/ Tolerierungen)

» Die FMEA ist verstandlich und nachvollziehbar (keine
nichtssagenden Begriffe sondern eindeutige
Beschreibungen

* Bei Auswahl ,Nein” bitte Begrindung im Bemerkungsfeld
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09 Wiederholbarkeit / Prozessfahigkeit

Fahigkeitsnachweise fiir Priifmerkmale oder mit Kunden vereinbarten Merkmalen.

Nachweise zur Ermittlung der Prozess-, Maschinen-
Kurzzeit-fahigkeit, Prozessqualifikation (Cpk, Cmk, Ppk).

Den Angaben pur Prozesstd higheisuntesschung in der unben stehenden Tabelle sind die statistischen Nachweise fr jedes FihigheRsmeriomal als separate Arlagen hinnautigen.

Maerkmal: HoiFinabeert: Tolerane: Stichprobengr oile: Werwendetes Priofmittel: angewandie Verfahnemn [ProcesstShighsin: Rlchtwer—te

-Maschinenfahigkeit (Kurzzeituntersuchung) Cmk >1,67

-Prozessfahigkeitsindex Cpk =1,33

Durchmesser #5 D=8mm +- 0 1mm S Stick x 25 Messschieber: Invir-43 | DIN IS0 22514-2 Cpk=174 . .
: -Prozessleistungsindex Ppk >1,33

Ablragamessung 0,2mm +/- 0,.2mm 20 Bagelmessschrauer Minitakb Cpk=1,83 Nachweise und Zielwerte kdénnen - in Absprache -
In ABsprache.

individuell festgelegt werden, ggf. sind auch indirekte
Nachweise mdglich. Die Prozessfahigkeit wird anhand
vereinbarter Produkt- und Prozessmerkmale statistisch
nachgewiesen.

Fur Prozesse, die nicht unter statistischen
Prozessregelung gefiihrt werden kénnen, sind
geeignete Nachweise zu erbringen, dass
ausschlieBlich spezifikationsgerechte Produkte

Cp, Cpk, Ppk, Cmk - Fahigkeitsindizes (z.B.: Cpk > 1,33, Cmk =1,67, Ppk =1,33) sind festgelegt und
mit Kunden abgestimmt.

* Besondere Merkmale, Fahigkeitsmerkmale sind definiert und mit dem Kunden abgestimmt ausgeliefert werden (100%-Priifung).
* SPC- Merkmale (SPC= Statistische Prozesslenkung) definiert und mit Kunde abgestimmt (sofern zutreffend)
« StichprobengroRe, Stichprobenumfang festgelegt und mit Kunde abgestimmt i e oy %\
* Berechnungsmethode (Software, Tools: Minitab, Statistiksoftware...) definiert und mit Kunde abgestimmt | Ll
* Prafung auf Normalverteilung nachgewiesen, ansonsten angepasste Berechnung o [ s ‘ FRNgpd
* Cp, Cpk, Pp, Ppk, Cm, Cmk- Fahigkeitsindizes (z.B.: Cpk > 1,33, Cmk =1,67, Ppk >1,33) festgelegt und mit - i S o ¥

Kunde abgestimmt el *——15‘ )
* Malnahmen bei nicht fahigen Prozessen festgelegt (100%-Priifung) k! o ] e
* Fahigkeitsmerkmale im Produktionslenkungsplan (ggfs. in Prifplanen) festgelegt. l R ‘T use
* Fur Fahigkeitsmessungen der Merkmale diirfen nur fahige Priifmittel verwendet werden (MSA/ Gage il 8;:6133353 S‘;E!aaggd Eﬁ,;i?

Fehlerantll ca. 63 dpm ca. 1350 dpm c

R&R...)
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10 Messsystemanalyse

Durch die Messsystemanalyse wird die Eignung eines Priifmittels bzw. eines Messmittels fiir eine spezielle Messaufgabe tiberpriift.

Den Angaben rur MeBsystemanalyse in der unten stehenden Tabelle sind die statistischen Nachweise fiir jedes Prifmittel,

welches fir eine Prozessfhigleitsanalyse genutot wird/ wurde als separate Anlagen hinzuzuflgen.

Inv.Mr.: S6874-2098

analog DC

Merkmal: Marminalwert: Toleran:: Stichprobengrife: Verwendetes Priffmittel: angewandte Verfahren: Priifmittelfihigheit:
Durchmesser ) Messschieber MSA-Verfahren 2 _
D=8mm el 3 Messreinen inv.Nr.: 33567-3008 analog DC Cok=1.77
A
Federkraft F=1M +-0.2N 3 Varianten Federwaage MSA-Verfahren 2 Cgk=1,45

Beriicksichtigt werden:

» Bedienereinfluss
* Wiederholbarkeit
» Reproduzierbarkeit

 PrUfmittelstreuung im vorgegebenen Bereich

+ Kein Einsatz nichtfahiger Prifmittel (Ausnahme: Einsatz als Prufhilfsmittel zur Prifung von nicht

kundenrelevanten Anforderungen)

* Einsatz verifizierter und validierter Statistiksoftware (z.B. Minitab, ...)
+ Storgroflen im Prifprozess ermittelt und bertcksichtigt
» Wiederholung der MSA ist festgelegt und im Produktionslenkungsplan beschrieben

» Vorgaben oder Verweis auf Standards (Gage R&R, VDA Band 5, ...)

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03

Messprozessanalyse
Verfahren 3 Anova
(Basis Bosch Heft 10)
Messmittel Teil ma
ez [ [Objekt ot Bezeichnung Rundlout
12113 [Nummer 820C0069AB
0500 [zeichnung C
0001 Einhet mm mm
02
[ Dt 11012008 0
pearbeit Hschlager o 0200
ung.
Eree MSA Verfahren L A
koll Nr. Anza i | 10%
Anz. Priffungen je Prilfer / Objekt ¢ 2 | 30%
as Prifmittel [ g I So%
priferj=1 Schlager o
Tell Nr. m=1 ‘m=2 m=3 m=a m=5. m=6 Messwerte nach Teil
-1 0,028 0,06
=2 0,026 0,025
-3 0027 0025
=) 0,039 0,038
s 0018 0.020
-6 0,045 0,04
=7 0,025 0.024
-8 0,039 0,035
=) 0083 0,081
=10 0,025 0,024
5T} 0,037 0,03
=12 0,024 0023 - - -
-13 0,05 oo [ [ | | | * LT 5§77 LT ETE
14 0,071 0,073 J—
i-15 0,065 0062
15 0032 0,031
17 0012 0011 —
=18 0,084 0,081 Spa ite
i-19 0,023 0025 -
=20 o012 0013
21 0022 .04 06
=22 0,026 0,032 -
i-23 0022 [
22 0,025 0,026 0s
25 0,036 0,035 >
VertOghare Antahl Messobjerte TrTorderiche Mindestanzahl Messreihen 02
= 7
ERST) 3 :
912 3 o
78 51| ¢z oz 5 s
56 s ————|f "~~~ FfEErEENYCER

Beispiel: Messprozessanalyse

Verfahren 3 Anova
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Bestatigung, dass alle (kritischen) Prozesse / Prozess-Schritte zur Herstellung der zu bemusternden Bauteile

11 Prozess-Audits (1)

intern auditiert wurden:

Durch die Unterschrift auf dem Deckblatt wird best3tigt, dass die fiir alle Prozesse / Prozesschritte zur Herstellung fiir den Bemu

wgsumfang zugr

den Teile intern auditiert haben.

D MNur Bestitigungen

Ergebnisse der Prozessaudits:

Abweichungen

In den Audits wurden die nachstehenden Kriterien beriicksichtigt:

[
&

HNein

| Bemerkung:

ER Arbeitsplane vollstandig u. plausibel D
4. Einzelpriifplane vollstdndig und plausibel D
5. Priifmittel vorhanden und fahig D
6. Prilifhilfsmittel vorhanden und geeignet D
7. Fertigungshilfsmittel vorhanden u. geeignet D
8. Anlage(n) qualifiziert und fahig D
g, dons- und War dne erstellt D

10

Arbeitsplitze ergonomisch geeignet

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03

O

X

in Uberarbeitung

Der Lieferant muss seine eigenen bauteilbezogenen
(kritischen) Prozesse im Vorfeld des EMP abnehmen und
freigeben, entsprechend der einzelnen Stufen der Produkt- und
Prozessentwicklung selbst bewerten und dokumentieren.

Die Planung, Entwicklung und Einfihrung von beherrschten
und fahigen Prozessen ist wesentlicher Bestandteil der Aktivitat
zum Anlauf von neuen oder geanderten Produkten. Dabei
wird die Durchftihrung dieser Aktivitaten durch Dokumente und
Aufzeichnungen belegt. Dazu gehoren z.B. Prozess-FMEA,
Produktionslenkungsplan, Arbeitsanweisungen, Prifplane,
Fahigkeitsnachweise, Aufnahme der Sub-Lieferanten in die
Auditplanung.

Haufig ist das auch gekoppelt an interne Prozessfreigaben
z.B. firr die Ubergabe von Prozessen aus der Entwicklung an
Operations.
* Ist dieser Prozess beschrieben?
* wird er bei den Bauteilen angewendet?
* Wie ist die Qualitatsabteilung des Lieferanten hier mit
eingebunden?

Erganzend kann die SMT (Kunde) bei Bedarf und vorheriger
Mitteilung den Freigabeprozess des Lieferanten beim einem
Vorort Termin (z.B. Prozessbegehung beim Lieferanten,
Prozessaudit) prufen.

16. Juli 2024 31



11 Prozess-Audits (2)

Ubersicht der auditierten Prozesse / Teil-Prozesse:

keine Abweichungen

Abweichung | Bemerkung:

Folgende Prozesse [ Teilprozesse wurden auditiert:

bzw. Abweichung

geschlossen

X

offen

1 Warenannahme und Wareneingang
2 Kommissioneriung Einzelteile X Set_Jusammenstellung
3 Baugruppenmontage an Montageplatz 2 D Referenz-Montageplatz
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12 Nachweise Sub-Lieferanten Qualifikation (2)

Durch Unterschrift auf derm Deckilatt wird bestitigt, dass der Umfang der Lisferanten und Unterlieferanten mur Herstellung der Muster Oberwacht und gualifisiert wurde und die zugrundeliegenden Spesifikationen eingehalten wurden. Die DedkblItter mit den erteilten Bemusterungsfreigaben der Ligferanten und Unterlieferanten
sind wo zu treffend als Anlagen beigefiigh. Der Umfang der Uberwachung der Lisferanten- | Unterlieferantenleistungen in der Supplychain mur Herstellung der vorgestellten Muster it in der nachstehenden Tabelle dargestellt:

gepriifte Absicherungs- [ VerifizierungsmaBnahmen bei Tier 2 bis Tier n:

MNr. Lieferantennarme: Tier-n: Lieferleistung:

WE-Priifplan: CoC: asv FMEA: PLP Lieferanten-Audit Wi-Prisfung: Cpk: Cigk: EMP-5tatus Bemerkungen:
1 Teilelieferant 1 2 Stahl 5t 37 D D D D A Freigegeben
2 Teilelisferant 2 2 Fphrungsschienen F-R J

1 i i [ [ 1 i -1
Erklarungen:
Cpk = Process capability value (Prozessfahigkeitswert)

Lieferanten-Name = Name des Lieferanten inklusive Standort Cgk = Measurement system capability value (Messystemfahigkeitswert)

Tier-n = (Modul-)Lieferanten, die direkt an ZEISS liefern, werden als 1-tier bezeichnet.
Lieferanten arbeiten in der Regel mit weiteren Unterlieferanten zusammen. Diese EMP-Status:

F-R = Frei - Released
werden entsprechend ihrer Stellung in der Wertschépfungskette als n-tier (2-tier, 3-tier FA-RO = Frei mit Auflagen - Released with obligations

etc.) kategorisiert. A-R = Abgelehnt - Rejected
WE = Wareneingangsprufung
CoC = Certificate of Conformity (Konformitatsbescheinigung / Priifzeugnis)

WA-Prifung = Warenausgangsprifung beim Unter-Lieferanten
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13 Liste der Pruf- / Messmittel

Die nachstehende Liste der Priifmittel enthilt alle Priifmittel zur Herstellung der vorgestellten Muster:

Priifmittel-

Pos. Inventarnummer: Verwendetes Prifmittel: - Kalibrierintervall: Nichste Kalibrierung: Auflésung: Genauigkeit: Fahigkeit [Cgk]:
iiberwachung:

1 43748472-628843 Messschieber JAYES jahriich 03.05.2021 0,01mm 0,1mm Cok=1,77

2 T4327814-T74573 Messschieber JA-YES jahriich 08.04.2021 0,01mm 0,1mm Cgk=1,60

3 TT3408304-378474 Federwaage JAYES halbjahrich 10.12.2022 0,01N 0,01M Cgk=145

Lo L L fLe L

4

Erklarungen:
Inventarnummer = Nummer zur Identifizierung des Priufmittels

Priifmitteliberwachung JA 7/ NEIN = Unterliegt das Prifmittel der Prifmitteluberwachung? Oder ist es ein Prifhilfsmittel, welches nicht zur

Prifung der Konformitat von spezifizierten Eigenschaften verwendet wird?

Kalibrierintervall = In welchen Zeitabstanden (Intervallen) wird das Prafmittel kalibriert (z.B. jahrlich...)?

Fahigkeit = Welchen Prifmittelfahigkeitswert hat das Prifmittel (aus Messsystemanalyse)?

Hinweise:

- Messgeratekennzeichnung und -name muss mit PLP und Prifmittelfahigkeitsnachweis tibereinstimmen

- Abgelaufene Prifmittel sind nicht zulassig

- Falls die Feldanzahl im Formular nicht ausreicht, kdnnen weitere Prufmittel als Anlage hinzugefligt werden.
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Die Priifmittel miissen in die
(serienmaBige)
Priifmitteliiberwachung des
Lieferanten integriert sein.

Mit der Pruf-Messmittelliste soll eine
Ubersicht der verwendeten Mess-
und Priifmittel (Prifmittelplanung, PLP
(#06), Prufplan (#07),
Messsystemanalyse (10) zur Produktion
der Serienbauteile bzw. Sicherstellung
der geforderten Spezifikationen im
Serienprozess abgebildet werden.

Inhalte der Prifmitteliiberwachung:

* ldentifizierung des Pruf-Messmittels
mittels Inventarnummer

+ Definierte Kalibrierintervalle

* Nachste durchzufihrende
Kalibrierung (Fehler , Letzte
Kalibrierung”)

+ Auflésung des Messmittels

* Genauigkeit des Messmittels

+ Prufmittelfahigkeit
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14 Teilelebenslauf

« Ermoglicht die Nachverfolgbarkeit von (Prozess-/ Produkt-) Anderungen sowie die
Bemusterungshistorie ab Beginn der Vorstellungen

* Ab Versand der ersten Musterbauteile (Sonstige-Muster, Erstmuster) bis zu
Nachbemusterungen (nach Anderungen am abgestimmten Serienprozess)

+ Sonstige Muster sind Muster aus seriennahen Prozessen, die noch nicht
vollumfanglich den Serienprozessen entsprechen z.B. Vorserienmuster. Sonstige
Muster
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Erkldrungen

Art der Bemusterung
EMPB = Erstmusterprifbericht

Sonstige Muster = Prufbericht Sonstige Muster (auBerlich wie EMPB, aber Muster

stammen nicht aus Serienprozess)

Kundenentscheid zum Bericht
F-R = Frei - Released

Pos.: EMPB: Sonstige Muster:|| Grund der Vorstellung: Referenzierte Spezifikation: ersion: :i::zﬁm Zelss/ Berichts-. Berichtsdatum: Entscheidung Kunde
1 I:l Sonstige Muster (Prototyp) diverse nach Uberisicht - EMPB_15_10_2020_2021 021112021 FR j
2 D Abnahmecall diverse nach Uberisicht - Abnahme-Call_2020-101 0170772021 F-R j
3 I:l Erstmusterprifung gemal EP-Uberischi - EMPB_12-08-2021_2022 15/08/2022 FA-RO j
4 D Nachbemusterung FUM 2247-446/61 2 EMPB_08_DE_2021_2022- 12062022 F-R j
i 1

FA-RO = Frei mit Auflagen - Released with obligations

A-R = Abgelehnt - Rejected
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15 Serialisierung & Traceability

Durch Unterschrift auf dem Deckblatt best3tigen wir, die Riickverfolgbarkeit der Muster- und Serienteile wie vereinbart anhand:

der Chargennummer
der Seriennummer

D der Kennzeichnung des Fertigungsdatums am Teil

Bis zur |dentifikation

D des zuordenbaren Wareneingangs der Zukaufteile und Werkstoffe

der Werkstoffpriifzeugnisse
der Priifzertifikate

D der fiir das Produkt giiltige Warenausgangspriifplan mit Priiffwerten einschlieRlich freigebender Person

der fiir das Produkt giiltigen Priifpline und Priifdaten

der Datamatrix-Code ist nach Vorgabe und
kann ausgelesen werrden
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Ankreuzen wie Riickverfolgbarkeit vereinbart wurde
bzw. wie diese beim Lieferanten sichergestellt wird

Alle Serienteile mussen gekennzeichnet werden, um
dessen Riickverfolgbarkeit sicherzustellen.

Die IDs der ausgewahlten Musterteile mussen auf dem
Deckblatt (#00) angegeben werden.

Die vorgestellten Muster mussen so gekennzeichnet
sein, dass die Messergebnisse (#04) zugeordnet und
zuriuckverfolgt werden kdnnen.

Nachweis, dass der Datamatrix-Code auf den
Bauteilen auslesbar und nach Vorgabe ist.
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16 Kapazitatsnachweis

Angabe der Kammlinie in Stiick pro Monat

* Im EMPB wird die angefragte Kapazitat (Kammlinie) der
Bauteile unter Berlcksichtigung der Herstellung unter

Serienbedingungen bestatigt — inklusive vorhandener

Reserven.

10 20

Durch die Unterschrift auf dem Deckblatt bestatigen wir die Erfiillung der Kammlinie {Angabe Stiick pro Monat) mit inkl. % Sicherheit.

* Ein plausibler Notfallplan zur behelfsmafSigen

Nachweise liegen zur Einsicht bereit! Ablageort der Dokumente ist anzugeben! Fert|gung der Te||e unter Notfa”bedlngungen SO” Z.B.
Vorort nachgewiesen werden. Hierzu ist das Dokument
als gesonderte Anlage vorzulegen oder in einer
Prozessabnahme / Prozessaudit durch den Kunden zu

Kammlinienvertrag vom 17.08.2023

Dokumentenname, Revision, Ablage- [ Speicherort:

bewerten

* Nachweis des Lieferanten, wie die zugesicherte
Kapazitat intern errechnet oder bewertet wurde (Gibt es
Bottle-necks im Herstellprozess?, werden wichtige
Ressourcen auch fur andere Produkte genutzt?)
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17 Priufdatenmanagement

* Neben der Lieferung der Bauteile kann der Lieferumfang des

Durch die Unterschrift auf dem Deckblatt bestitigen wir die Einhaltung der giiltigen Spesifikationen / Richtlirien zum Priffdatenmanagement entsprechend folgender Dokumente Liefera nten a UCh d ie U berm Ittl ung von (Ba uteil)'Daten
Dokumentennummer Version Bezeichnung bei n halten
104500 o Beschaffungsspezifikation 1 fiir 2 POB Sxxx SiSiC Bauteile

* Sicherstellung, dass Datenformate, Inhalte,
Bereitstellungszeitraume, Datenubertragungsschnittstellen etc.

Folgendes System wurde rur Datenibermitthung verwendet:

::::MMW - :hsi“:”:mn:c e GEm s com geklart sind und in Serie unaufgefordert mit oder parallel
[ soreem zu den Bauteilen Gibermittelt werden.

Folgende Datenformate wurden an Carl Zeiss SMT dbermittelt
.- Format * Es kann sich um Messwerte, Parameter, Analyseergebnisse etc.
[ o rormat handeln, die der Kunde fur die weitere Verarbeitung benotigt

Calypso Rohdaten umfasst FET-Formaty CHR-Format) HDR-Format) FDF
Fie Edt View It Window Hep
D FET-Format [Feature File/ Berechnungsgrundiage / Rohdaten- Calypso) LEd LA, RSt R
D CHR-Farmat (Messergebnisse laut Prifergebnisse des Priffplans- Calypsa)
D HDA-Farmat (Protokollkopfinformationen- Calypso)
D POF
D Bindr Daten 1.8, Bilder, PDF, Excel, sonstige Formate
Folgende Kriterien der Spezifikation wurde{n) eingehalten:
D Die Betrefzeile der E-Mail entspricht der Namenskonvention in der Spezifikation (E-Mail System)
Die Dateinamen der Anhinge entsprechen der Namenskonvention der Spezifikation (E-Mail System]

D Das Datenformat enspricht in allen Punkten den Vorgaben der Spezifikation [E-Mail {DESC System)

ASBuilt Historie wurde Obermittelt [DESC-System)

Die Uberprifung von #17 — Prifdatenmanagement ist fir A- und B-Teile verpflichtend.

« Sollten keine Prifdaten fur die Serie gefordert sein, ist dies im Bemerkungsfeld zu vermerken. -
Beispiel: Auszug Datentransfer

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03 16. Juli 2024 38



18 Zusatzliche Nachweise

Die zusatzlich geforderten Nachweise werden vom Kunden vorgegeben

Beschreibung Thema und Inhalt des Verpackung und Kennzeichnung (Labeling) A - .
usétzlich geforderten Nachweises (1) Verpackungsdatenblatt Beispiel fiir Nachweis 1
Beschreibung Thema und Inhalt des Beschichtung der Linsen als kritischer Bestandteil des Wertstroms

zusatzlich geforderten Nachweises (2) Beispiel fur Nachweis 2
Beschreibung Thema und Inhalt des Entwicklung des Mess-Systems zur finalen Prifung der Bauteile ist zu prifen und zu bewerten

zusatzlich geforderten Nachweises (3) Beispiel fur Nachweis 3

Durch die Unterschrift auf dem Deckblatt bestétigen wir, dass die vorgestellten Muster den oben definierten zusdtzlichen Viorgaben entsprechen

Carl ZEISS SMT GmbH, Markus Essert, SMT-QL, Version 03

Diese Anlage ist variabel. Sie kann bei
Bedarf durch den Kunden an die
jeweiligen Erfordernisse des Bauteils /
des Moduls angepasst werden.

Die Vorlage ist bauteilspezifisch frei
definierbar fiir Vereinbarungen, die durch
Elemente #01 bis #17 nicht abgedeckt sind

Nachweise konnen sein:

* Eignungsnachweis Ladungstrager und
Verpackung

* Werkzeugliste

* Sauberkeitskonzept

» ESD-Schutz-Konzept

* Werks- und Hallenlayoutplane fur die Fertigung

* Qualifikation und Kompetenz der Mitarbeiter

* Qualifizierung von (kritischen) Sub-Prozessen
oder Fertigungsverfahren

* Entwicklung von Messequipment

e Etc.
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Wichtige Links / Wissenswertes

In diesem Downloadbereich erhalten Sie alle wichtigen Dokumente. Dabei
stehen sowohl konzernibergreifende als auch unternehmensbereichsspezifische
Dokumente zur Verfligung:

Dokumente fur Lieferanten | ZEISS

Lieferanten und Supply Chain | ZEISS SMT
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https://www.zeiss.de/corporate/lieferanten/zeiss-lieferanten/dokumente-fuer-lieferanten.html
https://www.zeiss.de/semiconductor-manufacturing-technology/produkte/smt-lieferanten.html

Seeing beyond
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