Leitfaden zur Erstmusterprufung (EMP) durch den
Lieferanten
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Hintergrund

Bemusterungsmatrix

Anleitung — Howto: Allgemeine Anforderung zu den Anlagen der Erstmusterprufung (EMP)
Uberblick Giber die Anlageninhalte

00a EMP Deckblatt

00b EMP Deckblatt #2

01 Herstellbarkeitsbewertung- incl. Risikobewertung
02 Bauteil-/Produktzeichnungen

03 TA-/Spec.-Liste

04a Messbericht

04b Messbericht Reinigung
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05 Materialkonformitat

06 Produktionslenkungsplan (PLP)
07 Prufplane

08 Prozess-/ Produkt FMEA

09 Wiederholbarkeit/ Prozessfahigkeit
10 Messsystemanalyse

11 Prozess-Audits

12 Sub-Lieferanten Qualifikation

13 Pruf-Messmittelliste
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EZl 14 Teilelebenslauf
22

15 Serialisierung & Traceability
16 Kapazitatsnachweis
m 17 Prifdatenmanagement

18 Zusatzliche Nachweise

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

11.12.2020




Hintergrund w

Auszug aus SMT-Richtlinie ,,RM~Erstmusterprozess (Serienprodukt und -
prozessfreigabe) SMO.docx Version “

In der SMT sind grundsatzlich alle entsprechend klassifizierten Zukaufteile, die in verkaufsfahigen Einheiten verbaut werden, einer Erstbemusterung/Serienfreigabe
zu unterziehen. Anhand von Erstmustern soll durch den Lieferanten der Nachweis erbracht werden, dass die Qualitatsanforderungen unter Serienbedingungen,
d. h. mit den fUr die Serie vorgesehenen Werkzeugen, Maschinen und Verfahren, erflllt werden.

Die abgeschlossene Erstmusterfreigabe dokumentiert einen ,,Design und Process Freeze“ beim Lieferanten. Danach gestellte Anderungswiinsche sind durch
einen Anderungsantrag durch den Lieferanten einzureichen.

Nicht erfolgreich abgeschlossene Erstbemusterungen durfen einer Serienmontage nur mit freigegebenem Messbericht oder bei Abweichungen mit
freigegebenem Sondertolerierungs-Antrag (TAL) oder einer TA-Liste (Technisches Agreement) zugefuhrt werden. Diese Teile missen nachbemustert
werden.

In folgenden Fallen ist eine Erstmusterpriufung (EMP) durchzuflhren:

1. Neues Bauteil/neue Baugruppe (neue Materialnummer) mit A/B Klassifizierung von Zeiss

2. Neuer Lieferant

3. Entscheidung eines Anderungsgremiums fiir eine EMP nach einer Anderungsanfrage seitens
a. des Kunden
b. des Lieferanten
c. eines SMT-internen Bereichs

4. Ablehnung der Erstmusterprifung

Eine Nachbemusterung ist zusatzlich in folgenden Fallen erforderlich:

bei geanderten Spezifikationen (ausgeldst durch SMT oder durch den Lieferanten),

bei Prozessanderungen (Werkzeugéanderungen, Anderungen von bzw. Unterlieferanten, etc.),

bei Produktionsverlagerungen (ausgeldst durch SMT oder durch den Lieferanten),

wenn der Lieferant fur einen Zeitraum von 18 Monaten oder langer keine Lieferungen von Leistungen fur ZEISS erbracht hat,
auf Anforderung von ZEISS.

o wON -~

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2 11.12.2020 5



Im
-
i
©
&
7))
O)
c
-
-
(]
i
7))
-
&
()]
m

o
Q
Y
-
it
(7))
Q
O)
L
-
@)
>

Analog der Zugrunde gelegten Vorlagestufen, missen die Anlagen wie in der unten gezeigten Bemusterungsmatrix vom

Lieferanten vorgestellt werden.
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Anleitung — Howto: w
Allgemeine Anforderung zur Erstmusterprufung (EMP)

« Das Deckblatt aus den EMP-Vorlagen von Zeiss muss vom Lieferanten fur die Bemusterungsfreigabe verwendet werden.

« Bei den Anlagen #06 Produktionslenkungsplan, #07 Prufplane, #08 Prozess/ Produkt FMEA mussen die in den Anlagen
befindlichen Checklisten durch den Lieferanten ausgefullt werden. Als zusatzliche Nachweise kdnnen eigene
Nachweisdokumente hinzugefugt werden.

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

» Bei nicht fahigen Prozessen, muss eine 100%-Prufung der Merkmale erfolgen.

» Der Erstmusterprufbericht darf nur spezifikationskonforme Werte enthalten. Bei Abweichungen muss zuvor eine
Kundenfreigabe erwirkt werden, um den Erstmusterprufbericht vorstellen zu durfen.

* In der EMP/ISIR Vorlage unter dem Reiter ,Howto" ist in Kurzform definiert, wie die Excel-Vorlage angewendet werden
kann.
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Uberblick iiber die Anlageninhalte
Vorlageanforderungen 00-08

Anlage-

Materialkonformitat:

- Abweichung zum Sollmaf und Bewertung i.O./ n.i.O.

- Prifmethode, Prifkonfiguration, Prufmittelkonzept- Aufbau ist zu dokumentieren und als Anlage
beizufligen

- Die vorgestellten Muster missen so gekennzeichnet sein, dass die Messergebnisse zurtickverfolgt
werden koénnen

- Vor Verwendung eines Prifmittels ist dessen Eignung durch eine Messsystemanalyse (MSA/ Gage
R&R) nachzuweisen

Nr. Hinweise - Dokumentation der spezifikationskonformen, werkstoffspezifischen Prifergebnisse mit Referenz zu den
Deckblatt: 05 Anforderungen in der Spezifikation (3.1 Materialzeugnisse/ -Datenblatter)
- enthalt die Basisdaten der vorgestellten Produkte - Bestatigung der vollstandigen Erfiillung der REACH- Anforderungen mit Bezug auf die gliltige Revision
- das Deckblatt gilt ebenso fiir die Anlagen des EMPB der Vorgabe (Revisionsstand, Datum)
- gibt die Anlagen des EMPB an - Bestatigung der vollstandigen Erfiillung der RoHS- Anforderungen mit Bezug auf die giiltige Revision
- gibt den Grund der Bemusterung an der Vorgabe (Revisionsstand, Datum)
00 - enthélt die Seriennummern / IDs der vorgestellten Muster Produktionslenkungsplan:
- enthalt die Unterschrift des Lieferanten zur Bestatigung der Verbindlichkeit des Berichts - P _— . .
oo 1 .. . i - Ubersichtliche chronologische Darstellung aller Prozess-, Transport-, Bearbeitungs-, Prif-
- enthalt die Prufentscheide des Kunden zu den einzelnen Anlagen Verpackungs-, Lager- und Versandschritte des Produkts vom Wareneingang bis zur Anlieferung beim
- enthalt die Unterschrift des Kunden zur Verbindlichkeit der Berichtspriifung , Verp 98-, a9 gang 9
. : P Kunden
- der Bericht darf nur vorgestellt werden, wenn alle vorgestellten Merkmale innerhalb der Spezifikation . .
. L . . A - mit Flussdiagram des Prozesses
sind, ansonsten ist eine Abweichgenehmigung des Kunden einzuholen! D L .
— — - - Darstellung der Besonderen Merkmale und wie mit ihnen umgegangen wird
Herstgll_barkelts- incl. R|S|kob_ewertunq. . I ) 06 - Angabe der Arbeits- und Priifanweisungen bzw. Referenz hierauf
- Bestatigung der Herstellbarkeit des vorgestellten Produkts unter serienmafRigen Bedingungen und der - welches Priifmittel wird eingesetzt
01 Erflllung samtlicher gultiger Spezifikationen, bei bedingter Herstellbarkeit durch den Lieferanten ist dies - Priifvorgaben (Nennma + Toleranzen)
im Feld Bemerkungen zu kennzeichnen und eine mit dem Kunden abgestimmte TA-Liste in Anlage #03 - Priiffrequenz
belzqu_qun. i : - Reaktionsplan
Bautell/Produkizeichnungen: _ o _ - Die PLP Checkliste ist vom Lieferanten auszufiillen, ggf. PLP als Nachweisdokument beizufiigen
-Die fuhrende Ze_lchnung (Spezﬁlkz_atlop) |§t vom Kunden freigegeben und ist mit dem im Deckblatt ansonsten zur Vorort Einsicht bereitstellen
angegeben Versionsstand die Basis flr die Bemusterung.
02 -In der Bau@eil-/Prqduktzeichnung sollt_en neben _d_en nummerierten BalIonmaBe_n/PrUfmerkmaIen des Priifpline:
Kunden weitere mit dem Kunden vereinbarte (kritische-) Merkmale durch den Lieferanten fortlaufend Beschreiben die durchzufiihrenden Priifungen unter Angabe:
gestempelt werden. _ _ . - einzelnen Priifschritte
-Die gestempelte Zeichnung ist als Anlage dem EMPB hinzuzufligen - Nominalwerte (Soll-Werte)
TA -/ (Spec-) Liste: 07 - Toleranzen
- Zusammenfassung / Ubersicht der giiltigen Spezifikationen - Prifhaufigkeit ) ‘ o
03 - Bei Abweichungen muss die Spalte ,Bezeichnung (+Dokumenten-Nr.) der TA* mit Verweis auf die mit - Zu verwendende Prif- / Messmittel (ggfs. Prifmittelnummer...)
dem Kunden vereinbarte TA ausgefiillt werden. In der Spalte Bemerkungen ist ein Kommentar fiir den - Klassifizierung: Besondere Merkmale (SCs, CCs, SPC, D-Teile...)
Grund der Abweichung hinzuzufiigen. - Bemerkungen / Hinweise
Messbericht: Prozess/ Produkt FMEA:
- Ergebnisbericht der quantitativen und qualitativen Merkmale mit Referenz zur jeweiligen Spezifikation - FMEA in Teamarbeit
(Zeichnung, Reinigungsmessbericht mit RGA-Werten/elektrische Tests-/Druckabnahme/ etc. - Grenz-Risiko definiert
Spezifikation) - Verwendeter Fehlerkatalog definiert und angewendet (Bedeutung, Entdeckung, Auftreten)
- die Messmethode/Messmittel ist zu dokumentieren - MaRnahmen zur Reduzierung der Grenz-RPZ sind definiert
- Bei MaRen ist das Nennmal, die obere- und die untere Toleranz fiur jeden Messwert anzugeben - VerbesserungsmaRnahmen sind umgesetzt und Wirksamkeit wurde bewertet
04 - Die Prifwerte sind fur jedes vorgestellte Muster zu dokumentieren 08 - Keine MaRRnahme mit Uberschrittener Grenz-RPZ und nicht genehmigten Restrisiko offen

- Besondere Merkmale sind festgelegt

- Prozessflussdiagramm (bei P-FMEA) ist vorhanden

- Zyklus fur regelmafiges Review der FMEA ist festgelegt (insbesondere nach Reklamationen/
Tolerierungen)

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

- Nur EMP-Anlage ausfiillen, FMEA(s) wird/ werden Vorort eingesehen.
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Uberblick iiber die Anlageninhalte
Vorlageanforderungen 09-18

09

Wiederholbarkeit/ Prozessfahigkeit:

- Besondere Merkmale, Fahigkeitsmerkmale sind definiert und mit dem Kunden abgestimmt

- SPC- Merkmale (SPC= Statistische Prozesslenkung) definiert und mit Kunde abgestimmt (sofern zutreffend)
- StichprobengroéRe, Stichprobenumfang festgelegt und mit Kunde abgestimmt

- Berechnungsmethode (Software, Tools: Minitab, Statistiksoftware...) definiert und mit Kunde abgestimmt

- Prufung auf Normalverteilung nachgewiesen, ansonsten angepasste Berechnung

- Cp, Cpk, Pp, Ppk, Cm, Cmk- Fahigkeitsindizes (z.B.: Cpk > 1,33, Cmk 21,67, Ppk =1,33) festgelegt und mit Kunde
abgestimmt

- MaBnahmen bei nicht fahigen Prozessen festgelegt (100%-Prifung)

- Fahigkeitsmerkmale im Produktionslenkungsplan (ggfs. in Prifplanen) festgelegt.

- FUr Fahigkeitsmessungen der Merkmale diirfen nur fahige Prifmittel verwendet werden (MSA/ Gage R&R...)

10

Messsystemanalyse:
Die Messsystemanalyse weist nach, dass das eingesetzte Priifsystem fahig ist unter Beriicksichtigung:

- Bedienereinfluss

- Wiederholbarkeit

- Reproduzierbarkeit

- Prifmittelstreuung im vorgegebenen Bereich

- Kein Einsatz nichtfahiger Prifmittel (Ausnahme: Einsatz als Prufhilfsmittel zur Priifung von nicht kundenrelevanten
Anforderungen)

- Einsatz verifizierter und validierter Statistiksoftware (z.B. Minitab, ...)

- StérgroRen im Prifprozess ermittelt und berlcksichtigt

- Wiederholung der MSA ist festgelegt und im Produktionslenkungsplan beschrieben

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

13

Priif- Messmittelliste:

Mit der Priif-Messmittelliste soll eine Ubersicht der verwendeten Mess- und Priifmittel (Priifmittelplanung, PLP,
Prifplan, Messsystemanalyse) zur Produktion der Serienbauteile bzw. Sicherstellung der geforderten Spezifikationen
im Serienprozess abgebildet werden.

Inhalte der Prifmitteliberwachung:

- Identifizierung des Prif-Messmittels mittels Inventarnummer

- Definierte Kalibrierintervall

- Nachste durchzufiihrende Kalibrierung

- Auflésung des Messmittels

- Genauigkeit des Messmittels

- Prifmittelfahigkeit

14

Teilelebenslauf:

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

-Ab Versand der ersten Musterbauteile (Sonstige-Muster, Vorserienmuster, Serienbauteile)

-Sonstige Muster entspricht z.B. Engineering- und Vorserienmuster (auferlich identisch mit EMPB, aber kein
Erstmusterprifbericht, Teile mussen nicht unter serienmaRigen Bedingungen hergestellt worden sein. Umfang der
Dokumentation ist teilespezifisch festzulegen.

15

Serialisierung & Traceability:
Alle Serienteile mussen formell mit ID-Nummer auf dem Deckblatt angegeben werden, um dessen Ruickverfolgbarkeit
sicherzustellen

1"

Prozess-Audits:
1. Der Lieferant muss seine eigenen und die Prozesse seiner Lieferanten im Vorfeld des EMP abnehmen und
freigeben entsprechend der einzelnen Stufen der Produkt- und Prozessentwicklung selbst bewerten und
dokumentieren. Die Planung, Entwicklung und Einfiihrung von beherrschten und fahigen Prozessen ist wesentlicher
Bestandteil der Aktivitdt zum Anlauf von neuen oder gednderten Produkten. Dabei wird die Durchfiihrung dieser
Aktivitaten durch Dokumente und Aufzeichnungen belegt. Dazu gehéren z.B. P-FMEA, Produktionslenkungsplan,
Arbeitsanweisungen, Priifpléne, Fahigkeitsnachweise, Uberpriifung der Sub-Lieferanten.
2. Interne Auditberichte konnen auf verlangen des Kunden Vorort eingesehen werden.
3. Erganzend kann die SMT (Kunde) bei Bedarf und vorheriger Mitteilung den Freigabeprozess des Lieferanten beim
einem Vorort Termin (z.B. Prozessbegehung beim Lieferanten, Prozessaudit) prifen.
Ziel:

I. SMT Uberprift die Konformitat zu den Prozessvorgaben (Planung, Realisierung, ggf. Stichprobenhaft prifen)

Il. Prozessbegehung zur Uberpriifung der Konformitat gegeniiber der Qualifizierung und Verifizierung durch den

Lieferanten

16

Kapazitiatsnachweis:
Im EMPB wird die angefragte Kapazitat (Kammlinie) der Bauteile unter Berticksichtigung der Herstellung unter

Serienbedingungen inklusive vorhandener Leistungsreserven (z.B. zusatzliche Ausnutzung von Zusatzschichten...)
bestatigt. Ein plausibler Notfallplan zur behelfsméaRigen Fertigung der Teile unter Notfallbedingungen soll z.B. Vorort
nachgewiesen werden. Hierzu ist das Dokument als gesonderte Anlage vorzulegen oder in einer Prozessabnahme /
Prozessaudit durch den Kunden zu bewerten

17

Priifdatenmanagement:
- Sicherstellung das Datenformate, Inhalte, Bereitstellungszeitraume, Datenlibertragungsschnittstelle etc. geklart sind

und in Serie unaufgefordert libermittelt werden.
- Es kann sich um Messwerte, Parameter, Analyseergebnisse etc. handeln, die der Kunde fiir die weitere Verarbeitung
bendtigt.

12

Sub-Lieferanten Qualifikation:

Mit der Bemusterung der Serienbauteile bestatigt der Lieferant, dass alle Bauteile/Materialien/Prozesse seiner
Unterlieferanten entsprechend den geforderten Spezifikationen tiberwacht, qualifiziert und freigegeben sind.
Nachweis:

- Freigabe Deckblatter/ CoC-Nachweise der Bemusterung seiner Sublieferanten/Dienstleister werden dem Kunden
ggf. als Anlage beigefiigt

- Ggf. Einsicht in das Bemusterungskonzept, Bauteilklassifizierung, Bemusterungskriterien der Sublieferanten/
Dienstleister Freigabeprozess

18

Zusatzliche Nachweise:

- Eignungsnachweis Ladungstrager und Verpackung

- Werkzeugliste

- Sauberkeitskonzept

- ESD-Schutz-Konzept

- Werks- und Hallenlayoutplane fir die Fertigung

- Qualifikation und Kompetenz der Mitarbeiter

- Freigabe der Fertigungsverfahren

- Riickverfolgbarkeit, Dokument mit Serialnummern Pflege geklart

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

11.12.2020 9




Beispielhaftes Bauteil

Hulse, Material Nr. 000000-2020-101

von . ?_\\ %I
Musterlieferant N

-1 Mat. EN AW 5083 ——

3 . —
= » ﬁ‘k\/i

L=]

£ et 11 ekl iy sty
sighe Dpichentes sishe Dpichentsi
_m‘:r-n e b i W PP
- O ; I s g
Natiz 4 Hulse
Schweiflen ohne Jusatzstoffe - g iy o [y 1, [y,
| Sieed ... T [
Die Prifmerkmale 1 bis n sind nach B AL =y ——
tugehbriger Beschaffungsspezifikalion zu dekumentieren [ e - i A3

1
T . CE N EEE O
000000-2020-101 _[Fun 001 -1

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2 11.12.2020 10




00a Deckblatt

00 EMPB Deckblatt

Absender:

<--- Sprache auswahlen.

German
Choose Language

Erstmusterprifung Verlagestufe Vorlagestufe Wwird vom Kunden
Liefarant: Mustedieferant |:| 1 |:| 2 3 Vorgegeben
Ansprechpartner: Max Mustermann — =
Werk: Ersth 1t .
- Deutschland/ 90 reiemustEnne Bemusterungsgriinde
Strafe: Musterhausstrale 1 |:| MNachbemusterung werden vom Kunden
PLZ Ort: 73431 Aslen  Adressen sind durch L] Meutei vorgegeben
Empfinger: Lieferanten auszufiillen Produktinderung
Kunide: Carl Zeiss SMT |:| Produktionsverlagerung
Ansprechpartner: Isabell Mangold |:| Anderung von Produktionsverfahren
Abt.: SMT-0OL |:| LEngeres Aussetzen der Fertigung
Postfach: - [] MeuerUnterlieferant - EMP Anlagen sind fiir Schulungszwecke beispielhaft
Werk: Carl Zeiss SMT Sldwerk |:| Priifsericht sonstige Muster ausgeﬁj"t
Strafie: Rudelf-Eber-5tr.2 - Beispiel Bauteil: Hiilse 000000-2020-101 V02 der Firma
PLZ Ort: 73447 Oberkochen Max Mustermann A I i
Anlagen
01 Herstellbarkeits- incl. Risikobewertung 07 Priifplane 13 Prif-Messmittelliste I N
02 Bauteil-f Produktzeichnungen . [l R Provese.d Produkt FMFS 14 Teilelebenszlauf i o 4\‘"‘
, Bendotigte Anlagen werden vom o oo - H L
03 TA-/Spec.- Liste higkeit 15 Serialisierung & Traceability 2
Kunden vorgegeben ‘ N 3
04 Messbericht |v] 10 Messsystemanalyse 16 Kapazitdtsnachweis S
05 Materialkonfermitat 11 Prozess-Audits 17 Prisfdatenmanagement L i L
! - Doy
06 Produktionslenkungsplan 12 Sub-Lieferanten Qualifikation 18 Zusdtzliche Nachweise - “ g
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00a Deckblatt

Kennnummer, Lieferant: Kennnummer, Kunde:
Priifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02 Prifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02
Materialnummer: 404030-02 i . Materialnummer: 000000-2020-101
. Bauteilbezogene Daten miissen '
Zeichnungsnummer: 404030-02 vom Lieferanten ausgefijllt Zeichnungsnummer: 000000-2020-101
Version/Datum: 02/12.10.2020 werden Version/Datum: 02/12.10.2020
Anderungsnummer: 404030-02 Anderungsnummer: 101/02
Bauteilbezeichnung: Hilse Bauteilbezeichnung: Hilse
Bestellabruf-Nr./-Datufn: 19.10.2020
Lieferschein-Nr.: 20201019 Datum: 19.10.2020 Wareneingangs-Nr.: ogisti Datum:
Liefermenge: 5 Stiick . . Abladestelle: Irlformat'oners‘LZ Carl Zeiss SMT
| " Lieferschein Information & labruf durch Kunden
Bauteil-ID: Charge 2020404030-02Erstmuster Angaben durch Bestellabruf-Nr./-Datum: auszufiillen 19.10.2020
Lieferanten auszufiillen

Bestdtigung Lieferant:

Hiermit bestatigen wir, dass die vorgestellten Erstmuster unter Serienbedingungen mit Serienausriistung hergestellt und vermessen und freigegeben wurden.
Die Richtigkeit der ermittelten IST-Werte wird hiermit bestatigt.

Name: Max Mustermann Bemerkungen:

Abteilung: Qualitat - Erstbemusterung Unterschrift der verantwortlichen Person des
Telefon: 07363 20 2000 Lieferanten & ggf. Bemerkungen

Fax/ E-Mail: Max.mustermann@musterlieferant.de

Datum; Unterschrift: | 15.10.2020

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2 11.12.2020 12



00a Deckblatt

GemalR Anlage:
Entscheidung Kunde: Gesamt:
1|12(3|4|5|6|7|8|9(10(11(12| 13 |14|15(16|17(18
1

Freigabe: Kundenentscheid der Einzelanlagen spwie Gesamtentscheid ist vom Kunden durgh Kreuze auszufiillen.
Freigabe mit Auflage, Nachbemusterung: -Ist ein Feld komple t_a bge eh_nt, |ﬁt der EMP erneut vorzustellen. o

ein-Feld-unte cigabe-mit-Auflage-angekreuzt; muss-diese-Anlage erneutvorgestellt werden, fiir die

Gesamtfreigabe hlgchteste ﬂﬂm entspricht dem Gesamtergebnis des EMPB.)

Abweichgenehmigung-Nr.:

Vom Kunden ausgefiillt. Je nach Kundenentscheid: Angabe Abweichgenehmigung bzw.
Bei Ruicksendung Lieferschein-Nr./-Datum:  Lieferschein Angaben Riicksendung der EMP-Muster

Bemerkungen:

Fachabteilung (Entwicklung; OV) - Datum, Abtlg., DV-Klrzel; Name, Vorname

Kundenuntgrschriften und Bemerkungen im

Fall einer Freigabe mit Auflagen oder
Ablehnung ¢es EMPs

Technische Lieferantenentwicklung -Datum, Abtlg., DV-Kiirzel; Name, Vorname

Qualitdtsmanagement Lieferant - Gesamtfreigabe -Datum, Abtlg., DV-Kiirzel; Name, Vorname

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

11.12.2020



00b EMP Deckblatt #2

Anlagenubersicht 00 EMP Deckblatt # 2

Priifberichts-Nr.:

EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant V02

Bauteilbezeichnung:

Materialnummer:

Daten werden vom

Zeichnungsnummer:
000000-2020-101

Hiilse 000000-2020-101 Deckblatt ibernommen
Version/Datum: 02/12.10.2020
Anlage: Stand, Datum: Art, Umfang und Kennzeichnung der Anlage:
00 Deckblatt 15.10.2020 Deckblatt
01 Herstellbarkeits- incl. Risikobewertung 15.10.2020 Herstellbarkeits- incl. Risikobewertung
02 Bauteil-/ Produktzeichnungen 15.10.2020 Gestempelte Zeichnung 000000-2020-101
03 TA-/Spec.- Liste 15.10.2020 Spec. Liste ohne TA-Liste

04 Messbericht

Anlagen mit Detailangaben sind vom

04 Messbericht Cleaning

Lieferanten auszufiillen und zu

05 Materialkonformitat

markieren entsprechend dem
Deckblatt.

Messbericht

Messbericht Reinigung nach FU 1000711

3.1 Materialzeugnis + REACH & ROHS Nachweis

[<]|[&] =] (=] <] [<]|[&]|&] | [&] =] [[<] [£] <] [&]

06 Produktionslenkungsplan 15.10.2020 Produktionslenkungsplan Hilse

07 Prifpléane 15.10.2020 Prifplan Hulse

08 Prozess-/ Produkt FMEA 15.10.2020 Prozess FMEA

09 Wiederholbarkeit/ Prozessfahigkeit 15.10.2020 Prozessfagigkeitsnachweis

10 Messsystemanalyse 15.10.2020 Messystemanalyse Toleranz +0,03

11 Prozess-Audits 15.10.2020 Prozess Audit Hiilse

12 Sub-Lieferanten Qualifikation 15.10.2020 Materiallieferant Freigabe EMP-Deckblatt

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

Die Anlagenuibersicht unterstiitzt den
Lieferanten als auch den Kunden zu
prufen, ob alle fiir den Kunden
relevanten Dokumente vorhanden sind
und angehéangt wurden.

Die Anlagenforderungen entnehmen Sie
aus dem Deckblatt.

11.12.2020 14



00b EMP Deckblatt #2

13 Prif-Messmittelliste 15.10.2020 Prifmittel Prozess Hulsenfertigung

14 Teilelebenslauf 15.10.2020 Teilelebenslauf mit Anderung von Version 01 zu 02
15 Serialisierung & Traceability 15.10.2020 Kunden Anlage 15

16 Kapazitatsnachweis 15.10.2020 Kapazitatsnachweis 10/2020

17 Prufdatenmanagement 15.10.2020 Kunden Anlage 17

18 Zusatzliche Nachweise 15.10.2020 Kunden Anlage 18

Bestitigung Lieferant

Bestatigung Kunde

Entscheidung Kunde

Bemerkungen:

Vom Lieferanten auszufiillen

Bemerkungen:

Vom Kunden auszufullen
und

Kundenentscheid durch
ankreuzen der Felder (ggf.
Bemerkungen hinzufiugen)

Freigabe:

Freigabe mit Auflage,
Nachbemusterung:

Name: Max Mustermann
Abteilung: Qualitat
Telefon/ Fax/ E-Mail: 07363 20 2000

Max.mustermann@musterlieferant.de

Datum, Unterschrift: 15.10.2020 M. Mustermann

Name:
Abteilung:
Telefon/ Fax/ E-Mail:

Datum, Unterschrift:

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

11.12.2020




01 Herstellbarkeitsbewertung incl. Risikobewertung

01 Herstellbarkeits- incl. Risikobewertung

Priifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02
pauteilbezeichnune: Dat " Ma‘e"a;""‘"‘e" Deckblatt iib " Ze“""”“g‘"”l’;‘:‘e" https://www.zeiss.de/corporate/zeiss-lieferanten/dokumente-
ke aten werdaen vom vecC att ubernommen [ :
Hl | | Version‘Datum: 02412.10.2020 fuer-l Iefe ra nten - html
Hiermit bestétigen wir, dass der vorgestellte Musterumfang unter beherrschten, serienmiRigen Bedingungen hergestellt wurde. Die Qualitit und der Reifegrad der Muster einschlieRlich aller Herstellprozesse entspricht Form u |a|’ GS.07b Wil’d dem Lieferant
lich den im Deckblatt und im Teilelebenslauf zugr en Spezifikationen (siehe Anlage 2 und 3) unter Serienbedingungen. u nter folgendem Link zur Verfljgu ng
gestellt und ist beizulegen:
Die Herstellbarkeit der ile unter Serienbedil wird zusitzlich in dem vollstindig ausgefiillten Formular GS.07b Herstellbarkeitsbewertung (Zeiss-Vorlage) bestitigt und dieser Anlage beigefiigt.
tung Lieferant ZEISY|
Bestdtigung Lieferant Bestdtigung Kunde Entscheidung Kunde .
Eemer!un"""' . emerkungen —— = [
Bestatlgung der Vom Kunden relgabe: Firma Engine Expert AG }s«m-m }VFX-?ehéus‘e ‘ 7
Herstellbarkeitsbewertung- auszufillen und Freigabe mit Auflage, Herstellbarkeitsbewertung w
. 0.0 . Nachbemusterung:
incl. Risikobewertung Kundenentscheid - — = =
zusatzlich der Anlage durch ankreuzen der o i
NZ"”T Herstellbarkeitsbewertung “Zmel’ Felder (ggf.
Abteilung: Abteilung:
reero il-i€ferant, analog Telefony Fax/ - BEMErkungen B
Downloadlink ausfiillen hinzufiigen) -
und beifiigen E
Datum, Utiersuinne, 19.1U.£ULU IVLIVIUSLET AT Datum, Unterschrift: B
=

+ Bei bedingter Herstellbarkeit durch den Lieferanten, ist dies im Feld Bemerkungen zu

kennzeichnen und eine mit dem Kunden abgestimmte TA-Liste in Anlage #03 beizufiigen. o = Ergeis ot |

« Wenn im Rahmen der Angebotserstellung eine Herstellbarkeitsbewertung angefragt wurde, reichen e e | - e
Sie uns diese ausgefiillte und unterschriebene Anlage ein. Wurde diese im Rahmen der E — e =
Angebotserstellung nicht angefragt, stimmen Sie sich mit lhrem Ansprechpartner Qualitat FE = 0 -
Lieferanten ab. N s -

Ldll £EIddS OV T JI1UrT, 1Idavell vidiyuild, OVl 1 =\WL, VEIdIVII £ 1 1 122020 16


https://www.zeiss.de/corporate/zeiss-lieferanten/dokumente-fuer-lieferanten.html

02 Bauteil-/Produktzeichnungen

02 Bauteil-/ Produktzeichnungen

Priifberichts-Nr.:

EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_vV02

Bauteilbezeichnung:

Hilse

Materialnummer:

Daten werden vom Deckblatt

oooooo-2020(hernommen

Zeichnungsnummer:

000000-2020-101

Version/Datum:

02/12.10.2020

Hiermit bestétigen wir, dass die fithrende Zeichnung dem aktuellen, freigegbenen Stand wie im D

kblatt und Teilelebenslauf h

Die vereinbarten Merkmale und Kriterien sind in der Zeich so

entspricht und als Anlage der Muster- Vorstellung beigefiigt ist.

dieses Dok

dass eine Referenzierung zu den Kriterien und Priifer

in den Anlag

jederzeit moglich ist.

Best.‘itiﬁunﬁ Lieferant

Bestétisunﬁ Kunde

Bemerkungen:

Die Bauteilzeichnung ist alsAnlage 02-1 beigefugt.

Vom Lieferanten

Entscheidw Kunde

Bemerkungen:

Vom Kunden auszufiillen und

Freigabe:

Freigabe mit Auflage,
Nachbemusterung:

Die gestempelte Zeichnung ist als
Anlage dem EMPB hinzuzufiigen.

04

Gh

auszufillen Kundenentscheid durch _ e Ternenfeld | EN-AW 5083
Name: Max Mustermann Name: Bemerkun en hinzufu en ss.pri'm'mmg Allgemeintoleranz Technologie/Herstellver fahren Masse
Abteilung: Qualitat Abteilung: g g
Telefon/ Fax/ E-Mail: Sh. Deckblatt Telefon/ Fax/ E-Mail: ‘Ilolu Name Beneanung Tusatrunter lagenart
Bearb.  31.01.20 M. "
Gepr. 119 Musterman VFX-Gehause
Techn. n Projektklassifizierung Komp.-Stufe |Komp.-Zdh1. | Komp.-Char.
Datum, Unterschrift: 15.10.2020 M. Must: atum < Chrift:
atum, Unterschri ustermann Datum, Unterschrift ::m 7 T M
* In der Bauteil-/Produktzeichnung sollten neben den nummerierten Ballonmalfien/Prifmerkmalen des Kunden, LabarBiro g@ f“jfjusﬂahe I?m 20 | Mm t abtab Format
. . . g . g . nderung atum sterman
weitere mit dem Kunden vereinbarte (kritische-) Merkmale oder vom Lieferanten benétigte Malie, um die . e n R TR (WS TR
Spezifikation zu erflillen, durch den Lieferanten fortlaufend gestempelt werden (Keine doppelten Nummernkreise). . Carl Ze]SS 1317 — 05-1 FUM [ 001 01 |wq

Die Bauteilzeichnung ist als Anlage 02-1 beizufiigen.

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

11.12.2020




03 TA-/ Spec.-Liste

Nebenabsprachen in Form von Emails/Telefonaten sind

03 TA-/Spec.- Liste e

Technische Vereinbarung

Priifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02

Bauteilbezeichnung:

Materialnummer:

Daten werden vom

Zeichnungsnummer:

000000-2020-101

/

Technische Vereinbarung

Zwisehen

Hiilse 000000-2020-101 U
Deckblatt iibernommen S SRR T — _ )
2 Technische Vereinbarung
B pashiolgend Aufiraggeter-genann- fiir
VFX Gehduse 20001003018
3 Bezeich der Spezifikation: Ol 5 . - . Bezeichnung (+Dokumenten-Nr.) 2 " .
0S. ezeichnung aer Spezifikation: okumentennummer: ersionsnummer: der TA: emerkungen: 20765 Mustertstadt ainlpeng Auragnehmer genan. gsspeziﬁkation ,,SMT_T_Beschaffungs-
- Auftraggeber und Aufragnehmer nachicigend gemeinsam such Parteien genannt-  [fiKAtiON_VFX Gehaduse_v413.pdf”,
Dokumenten-Nr.:
XPS Beprobung N abweichend zu Technische Vereinbarung 000000-131753, Version 01
1 Sauberkeitsspec nicht Optik EUV O_Module FU 1000711 V02 V02 TA 20201104 Abweichung XPS-Werte |  Spec., i.0. abgestimmt mit Inhaltsverzeichnis
Fachabteilung EPRS Zeiss 1 Versisbare Spezifikation
2 Sauberkeitsspec. Mech. Zukaufteile EUV FU 1000962 V01 Vo1 /. /. ToDoLin 1
- e - 3 Micgelende Unterl. 1
3 l’\\/\lizlterl;l‘zljspemflkatlon fur die Guss-Alu-Legierung EN FUM 2247-446/61 Vo1 /. /. : sa ) N
| Zusammenfassung/Ubersicht der giiltigen Spezifikationen. Bei Abweichungen muss die Spalte ,,Bezeichnung
| (+Dokumenten-Nr.) der TA“ mit Verweis auf die mit dem Kunden vereinbarte TA ausgefiillt werden. In der Spalte Spezifikation
Bestatigung Lieferant Bestatigung Kunde Entscheidung Kunde das SchweiRen
Bemerkungen: Bemerkungen:
. . Freigabe: von VFX-Gehause
Vom Lieferanten Vom Kunden auszufiillen
auszufillen. und Freigabe mit Auflage, |
. Nachbemusterung:
Kundenentscheid durch
Name: Max Mustermann Name: Bemerkungen hinZUfugen) 3@ Sciweme"wx'ﬁmm ?;;QE:::;’:P
Abteilung: Qualitat Abteilung: s [
Telefon/ Fax/ E-Mail: Sh. Deckblatt Telefon/ Fax/ E-Mail: Spripetty Vetsab - o
| Carl Zeiss s oo | o |

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

11.12.2020




04a Messbericht

04 Messbericht -Allgemein

Priifberichts-Nr.:

EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02

Bauteilbezeichnung:

Hiilse

Zeichnungsnummer:

Matgrialnummer: -
Daten wlerdeen vom Deckblatt u#ernommen

000000-2020-101

000000-2020-101

Version/Datum:

02/12.10.2020

Toleranzgrenzen: IST — Werte Lieferant: Bewertung: Verweis
Ref. Nr. SOLL - Forderung: Messmittel: Bemerkungen: . .
< < ~ < < « < Spezifikation:
KleinstmaR GroRtmaR #1 #2 #3 #4 #5 i.0. n.i.0.
Zeich Anl,
1 Durchmesser 4.3 +0,03/-0 KMG 001/-12 43 4,33 4,31 4,31 4,31 4,31 4,31 X 0;{(‘; nung Anlage
Zei
2 Durchmesser 4.3 +0,03/-0 KMG 001/-12 43 4,33 4,32 4,32 4,32 432 4,32 X Ozlihnung Anlage
Oberflachenme .
. . Zeichnung Anlage
3 Ra 0,8 durch Materialabtrag ssgerat 1139- 0,8 0,77 0,77 0,78 0,78 0,77 X 021
004

Vom Lieferanten-auszufiillen.
Siehe Beschreibung auf der
rechten Seite.

Bestitigung Lieferant Bestitigung Kunde Entscheidung Kunde
Bemerkungen: Bemerkungen:
Freigabe:
. - Freigabe mit Auflage,
Vom Lieferanten Vom Kunden auszufiillen | Nachoemusterung:
Kundenenteecheid-dure
oot Mmoo rcTra—aurcn
Name: Max Mustermann Name:
Abteilung: Qualitat Abteilung: ankreuzen der Felder (ggf
Telefon/ Fax/ E-Mail: Sh. Deckblatt Telefon/ Fax/ E—MaiIBemerku ngen h i nzufugen)
D. ift: 15.10.202 n Wﬁﬁ'

Carl Zeiss

SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

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.)
Das Messmittel ist vollstandig zu
dokumentieren

Bei MaRen ist das Sollmall/Nennmal,
die obere- und die untere Toleranz fir
jeden Messwert anzugeben

Die Ist-Werte sind fir 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 durchgefiihrt werden.
Prifmethode, Dokumentation der
Messstrategie, Priifmittelkonzept-
Aufbau ist zu dokumentieren und als
Anlage beizufligen

Die vorgestellten Muster missen so
gekennzeichnet sein, dass die
Messergebnisse zurtckverfolgt
werden konnen. Im Deckblatt oder
dem Feld Bemerkungen soll die
Bauteil ID den Ist-Werten im
Messbericht eindeutig zugewiesen
werden

11.12.2020 19



04b Messbericht Reinigung

Die Anlage Messbericht Reinigung ist entsprechend

aktuell noch nicht freigegebener

Reinigungsspezifikationen vorausgefullt, mit Verweis in

welchem Abschnitt der Spezifikation die

Sollforderungen wiederzufinden sind. Der

Lieferant/Dienstleister muss die Vorlage entsprechend

seiner vorgegebenen Spezifikationen selbst anpassen

oder aktualisieren.

Die Vorlage wurde untergliedert nach Spezifikationen,
entsprechend den Kundenanforderungen kénnen die
jeweiligen Nachweisfelder tber das linke Plus gedffnet,
ausgefullt oder entsprechend der geforderten
Spezifikation komplett angepasst werden incl. der
Uberschrift siehe obigen Verweis.

FUr Reinigungsprozessfreigaben nach FU1000711 ist
der Abschnitt 1.Teil auszufullen, dieser ist aufgeteilt in

zwei Werkstoffgruppen

1.a. alle Werkstoffe mit Ausnahme SiSiC

(Siliciumcarbid)

1.b. Werkstoff SiSiC (Ausnahme aufgrund
abweichenden XPS-Werten zur Spezifikation

FU1000711)

Zum Reinigungsnachweis fur Serienteile nach
FU1000711 ist der Abschnitt 2.Teil auszufillen, dieser
ist ebenfalls aufgeteilt in zwei Werkstoffgruppen

2.a. alle Werkstoffe mit Ausnahme SiSiC

2.b. Werkstoff SiSiC

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

04 Messbericht - Reinigung

Priifberichts-Nr.:

EMPE_15_10_2020_2020-10{_Musterlieferant_Y02

Bauteilbezeichnung:

Hiilze:

Materialnummer:

Zeichnungsnummer: Yersion/Datum:
Daten werden vom Deckblatt ibernommen
00o0go-2o2a-int Q00a0a-2020-10 02M12.10.2020

Reinigungsprozess:

Oooooooods

‘werkstoffgruppe Aluminium vo m

‘werkstoffgruppe Edelstahl -

‘werkstoffgruppe MiF Llefe rantenl
‘werkstoffgruppe Schwarz MiP Dienstleister

‘werkstoffgruppe Kupfer

‘werkstoffgruppe Cordierit aUSZUﬁj"en Und
‘werkstoffgruppe Keramik, Zu markieren

‘werkstoffgruppe Elastomers
‘werkstoffgruppe Kunststoffe

Testhauteil:d Zeichnungsnummer:! Yersion/Datum:

-+

Reinigungsprozesskontroll-Spezifikation:

FL0Z0S5S Vo1

Mitlaufproben:

Dieses Feld ist nur fir die
Reinigungsprozessqualifizierung
auszufiillen

Reinigungsspezifikationfen:

Vom Lieferanten/
o Di€Nstleister
auszufiillen

Fiir Reinigungsprozesstreigaben nach FLI00OT1 ist der Abschnitt 1.Teil auszufiillen, dieser ist aufgeteilt in 2wei Werk.stoffgruppen:
1.a. alle Werkstoffe mit Ausnahme SiSiC
1b. Werkstoff SiSICIMP

Zum Reiniqungsnachweis Fir Serienteile nach FUI0007 M ist der Abschnitt 2.Teil auszufiillen, dieser ist ebenfalls aufgeteilt in 2wei wWerk staffgruppen:
2.a. alle 'wWerkstoffe mit Ausnahme SiSiC

2b. Werkstoff SiSiCIMNP

‘weitere Abschnitte 2um Reinigungsnachweis Fiir Serientaile:
FURIOO021034 Y01

FURMOO021033 Y1

Altere Reinigunasspezifik ationen warden kier nicht beriickzichtigt, der Lisferant muss die Worlage entzprechend seiner vorgegebenen Spezifik ation selbzt anpassen, gaf. aktualisizren und nachweizen.

D jeweiligen fiir den LieferantendDienstisister zutreffenden Felder konnen iber das linke Plus gedfnet werden und anschliefend auzgefiilt oder entzprechend der geforderten Spezifik ation komplett angepazst werden incl. der (berschrift,

Ref. Mr.

SOLL - Forderung:

Toleranzgrenzen:

Messmittel:

Kleinstmal GroBtmab

11.12.2020

IST - Werte Lieferant:

Bewertung:

20



FI ]

04b Messbericht Reinigung

T T
125' -] \Wischtest an n Tesibauseden Ricks snde suf Tuch = 0 A 0,000 0.000 0,000 0,000 0,000 0.000 0.000 "
Frei von Filkssigksiten an 3u Testbaueilen

-] N H 0 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 bt
1 (2, Sackiachen] =0 Vom Lieferanten/ o

FUM DODDO0-Z2160-466125 H H
b v Dienstleister

enanpridfung am K dhlksn sl -

- ] 50 g schweslluchiige rganik auszufu"en. 0,000 50,000 na na fa. na n.a na.

n =500 ppm H20 Slehe BeSChrelbung an 0,000 500,000 na na ra. na na na.
133 i

der rechten Seite.

12 Partbelzshder flr Luftgetr agene Pastikel 0,000 200,000 na na na na na na
. 5200 Pasthel Geofenklasse 0,3-25um ) '
134
135
13
137
176
182
222
s Bestatigung Lieferant Bestatigung Kunde Entscheidung Kunde

Bemerkungen: Bemerkungen:
224 =

- Vom Lieferanten

Vom Kunden auszufiillen
und

auszufillen.

226
2271 Name: Man Muastermann Name:
226 Abteiung Duslie st Abrzibang

Telefon! Fan! E-Mail Sh. Deckblan Teletond Fam! E-Mail.
P
231
2320 Distum, Urpsrschuile: 12102020 M. Musteimann Dlatum, Linte: schiife

Kundenentscheid durch
ankreuzen der Felder (ggf.
Bemerkungen hinzufligen)

Machbemusterung:

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

Ergebnisbericht der quantitativen und qualitativen
Merkmale mit Referenz zur jeweiligen Spezifikation

Das Messmittel ist zu dokumentieren

Bei Maflen ist das Sollmall/Nennmal}, die obere-
und die untere Toleranz fir jeden Messwert
anzugeben

Die Ist-Werte sind flr 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 Messstrategie,
Prifmittelkonzept- Aufbau ist zu dokumentieren
und als Anlage beizufligen

Die vorgestellten Muster missen so
gekennzeichnet sein, dass die Messergebnisse
zurtckverfolgt werden kénnen. Im Deckblatt oder
dem Feld Bemerkungen soll die Bauteil ID den Ist-
Werten im Messbericht eindeutig zugewiesen
werden

11.12.2020 21



04b Messbericht Reinigung

Toleranzgrenzen: IST - Werte Lieferant: Bewertung:
Ref. Nr. SOLL - Forderung: Messmittel: 4 { Bemerkungen: Verweis Spezifikation:
KleinstmaR GroRtmaR #1 #2 #3 #a #5 i.0. n.i.0.

WE Erfiillt FUM100021033 VO1 Ja Ja Ja Ja Ja Ja Ja X

We Freigabe aur;Basis Fmg;boéen :Ij; dureh lssoffesus Mechanik ering & a s & B a 2 X

la XPS Messung an 3x Mitlaufproben — C < 45 at. % XPS-Messlabor 0,000 45,000 42,000 42,000 42,000 42,000 42,000 X FU1000711 V03 $.6/29
1b XPS Messung an 3x Mitlaufproben — F < 0,3 at. % XPS-Messlabor 0,000 0,300 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100 X FU1000711 V03 $.6/29
1c XPS Messung an 3x Mitlaufproben — Cl < 0,3 at. % XPS-Messlabor 0,000 0,300 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100 X FU1000711 V03 S.6/29

Vv ief /
1d XPS Messung an 3x Mitlaufproben —$<0,5 at. % XPS-Messlabor 0,000 0,500 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100 X D_Om I;:e . e:a nte n FU1000711 VO3 S.6/29
ienstleister
le XPS Messung an 3x Mitlaufproben —P < 0,5 at. % XPS-Messlabor 0,000 0,500 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100 X a uszufu I I e n . S i e he FU1000711 VO3 S.6/29
1f XPS Messung an 3x Mitlaufproben - Si < 0,5 at. % XPS-Messlabor 0,000 0,500 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300 X BeSCh rei b u ng a Uf FU1000711 VO3 S.6/29
der vorherigen
1g XPS Messung an 3x Mitlaufproben — N < 1 at. % XPS-Messlabor 0,000 1,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X Fol ie ! FU1000711 VO3 S.6/29
1h XPS Messung an 3x Mitlaufproben — Na < 0,5 at. % XPS-Messlabor 0,000 0,500 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X FU1000711 VO3 S.6/29
1i XPS Messung an 3x Mitlaufproben — Ca < 0,5 at. % XPS-Messlabor 0,000 0,500 0,200 0,200 0,200 0,200 0,200 X FU1000711 VO3 S.6/29
1j XPS Messung an 3x Mitlaufproben — Mg < 0,5 at. % XPS-Messlabor 0,000 0,500 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300 X FU1000711 VO3 S.6/29
1k XPS Messung an 3x Mitlaufproben —Mn < 0,2 at. % XPS-Messlabor 0,000 0,200 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100 X FU1000711 VO3 5.6/29
1 XPS Messung an 3x Mitlaufproben —Sn< 0,1 at. % XPS-Messlabor 0,000 0,100 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X FU1000711 VO3 5.6/29
im XPS Messung an 3x Mitlaufproben —Zn < 0,1 at. % XPS-Messlabor 0,000 0,100 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X FU1000711 VO3 5.6/29
1n XPS Messung an 3x Mitlaufproben — In < 0,1 at. % XPS-Messlabor 0,000 0,100 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X FU1000711 VO3 S.6/29
1o XPS Messung an 3x Mitlaufproben — Pb < 0,1 at. % XPS-Messlabor 0,000 0,100 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X FU1000711 V03 5.6/29
2 ::(233 ZZSE‘HT;S(‘:"’;;Z‘E;; /QH20_soll) < 1 SLOF 1 Hersteller XYZ 0,000 1,000 0,900 0,900 0,900 0,900 0,900 X iz’::;frii:T‘:zf:;'::ﬁT;:: s(i\;:r:lu:is
Re\miuniss(ammdalen RSD!

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

11.12.2020

Beispiel mit Daten

22



04b Messbericht Reinigung

—
RGA an 3x Testbauteilen — Spezifikationswert ergibt sich aus

2 LHC 005_LHC(= QLHC_ ist /QLHC_soll) < 1 SLOF 1 Hersteller XYZ 0,000 1,000 0,900 0,900 0,900 0,900 0,900 X Material und Oberfiche. (Verweis
Reinigungsstammdaten RSD)

RGA an 3x Testbauteilen - Spezifikationswert ergibt sich aus

2c HHC 00S_HHC(= QHHC_ist /QHHC_soll) < 1 SLOF 1 Hersteller XYZ 0,000 1,000 0,900 0,900 0,900 0,900 0,900 X Material und Dberjﬂ:;:e'.zé\srwms

ORK/ SCP M 3x Testbauteilen Position XY mit OF-Partil
3a om</< 0 sp g o e B fesbadtelen Foston Dr i DLS20 0,000 10/5 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X Fliche A FU1000711 V03 5.7/29

ORK/ SCP Messungen an 3x Testbauteilen Position XY mit OF-Par N "
3b ORK<10;SCP<5 Dr DLS20 0,000 10/5 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X Flache A 90° versetzt FU1000711 V03 S.7/29

ORK/ SCP Messungen an 3x Testbauteilen Position XY mit OF-Parti N
3c ORK<10:SCP<5 Dr DLS20 0,000 10/5 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X Flache B FU1000711 V03 S.7/29

ORK/ SCP Messungen an 3x Testbauteilen Position XY mit OF-Parti
3d ORK<10;SCP<5 D DLS20 0,000 10/5 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X Flache B 90° versetzt FU1000711 V03 S.7/29

ORK/ SCP Messungen an 3x Testbauteilen Position XY mit OF-Parti N
3e ORK<10; SCP <5 D DLS20 0,000 10/5 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X Innendurchmesser FU1000711 V03 5.7/29

UV-Inspektion an 3x Testbauteilen mit UV-Lampe Black Light < 4 Partikel/dm? (Foto-

4 Dokumentation bei Verbleib von Partikeln, wenn nicht Entfembar) VO m Li efe ranten I 0,000 4000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X FU1000711 V03 5.9/29
. WeiBlichnspektion an 3« Testbautelen it WeiBlichtLampe Bright Light <3 Dienstleister 0,000 5000 0,000 0,000 0000 0,000 0,000 . FU1000711 V03 55/29 * Beis p iel mit Daten
Partikel/dm? (Foto-Dokumentation bei Verbleib von Partikeln, wenn nicht Entfernbar) fiill ieh
auszufiillen. Siehe
. UV-Inspektion an 3x Testbauteilen mit UV-Lampe Black Light < 2 Fasern/dm? (Foto- . 0000 5000 0,000 0000 0000 0000 0000 X FU1000711 V03 5.9/29
Dokumentation bei Verbleib von Partikeln, wenn nicht Entfernbar) Besc h rei b un g a uf g g g g ¢ g g -9/
7 UV-/WeiBlicht Inspektion an 311 Testbauteilen mit UV-Lampe der VO I'| etZte n 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X FU1000711 VO3 5.6/29
Anzahl Flecken/ Verfarbungen= 0
Ealial
O und fete Folie! Wenn
8 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X FU1000711 VO3 5.6/29

Wischtest an 3x Testbauteilen Riickstande auf Tuch = 0

gewisse Daten
9 (F;ee"';"ci::z:eg:‘e":" an 3x Testbauteilen n i c ht re I eva nt 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 X FU1000711 V03 S.6/29

FUM 000000-2160-466/25 sind , konnen die
Tenaxprifung am Khlkanal H
10 <50 ng schwerflichtige Organik Felder m|t n.a. 0,000 50,000 na. na. na. na. na. na.

(nicht anwendbar)

11 <500 ppm H20 0,000 500,000 na. na. na. na. na. na.

ausgefiillt werden.

Partikelzéhler firr Luftgetragene Partikel

2 <200 Partikel GroRenklasse 0,3-25um

0,000 200,000 na. na. na. na. na. na.
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05 Materialkonformitat

05 Materialkonformitat

COMPANY LOGO COMPANY LOGO
Prifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_vV02
Bauteilbezeichnung: Materialnummer: Zeichnungsnummer: REACH DECLARATION .
Daten werden vom Deckblatt Gibernommen:o.n o RoHS Zertifikat
Hillse 000000-2020-101 = ST oo RoHS Certificate
Version/Datum: 02/12.10.2020 Phone: BIKAR
Products in scope of declaration Al products (JRal 4 e
Product name or Description: METALLE st lckranistee
Related ZEISS SAP number | [Landlcountry]
Hiermit bestatigen wir, dass die Werkstoffe der vorgestellten Muster den Richtlinien und Verordnungen in den aktuell giiltigen Versionen entsprechen. Die nachfolgend markierten Dokumente sind unterschrieben als Anlage Order number: Inte} s DITEN 0 a0y
= Supplier / Manufacturer Name=_hereby dedlares o have know e e e g sy g e e

der Bemusterung beizufiigen.
Abschrift / Werkszeugnis / Quality Certificate
31

obligations of the regulation 1907/2006 of the European Parliame]

Vom Lieferanten zu markieren und An |agen beizufugen andhas knowiecge andir responsiy o ensure chemicals 1] MBFZ toolcratt GmH pr— —

e Diecive 201 1B5EC
05, 201" on e Resircsen ofhe

European Chemicals Agency (ECHA)| BM-ID-No.:
Hzndelsstrabe 1
A Substances restricted under REACH Kunden-Bestell-Nr.:
D - 91166 Georgensgmind o OTaa N

. . . " . " N . . N The list of substances restricted under REACH is placed in Anneyf
Richtlinie 2011/65/EG des européischen Parlaments und des Rates vom 08. Juni 2011 zur Beschrankung der Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten (RoHS). . | " )
is updated periodically by the ECHA. Further information is availe] Bestell Datum: 3§ .
er-date:
websile (at publication): hitps://echa.europa. ew/substances-restr fame

A Inthis context, < Supplier / Manufacturer Name> _declares that i Dot e 208810000 ]
REACH- Verordnung in der zum Zeitpunkt der Vorstellung giiltigen Ausfertigung. Siehe: packagings (specified above) supplied to ZEISS are; ouunno:xmxm“:xxx xxxxxxxxxxmocmcocc(
R [ compliant with the restrictions as laid down REACH Annex mﬂkﬂv" B ﬂ ‘D!""" sur
rodu imensior
Link to REACH substances in the list = =
FORMODAL-C30-PLAN GuBplatte - plan gefrast 800x800x2) oy Ta——]
[ obsolete or unknown, na information is available EN-AW 5083 Guss
Candidate List of substances of very high concern for Authol
A Normen
Geforderte Materialpriifzeugnisse / Werkstoffdatenblatter der verwendeten Werkstoffe sind in der Anlage beigefiigt. According to REACH reguiation, importer and has | | Standards/norms
presence of certain substances - those substances are isted in t T T
s » it Complanes Ofcsr
updated trice a year and avaiiable on ECHA website (at publicat
hittps #www echa europa. eu/candidate-list-table Mechanische /
WE-Nr. Charge GieB-Nr. 2ugfestigkeit | Streckgrenze
1D-No. Batch Cast-No. Tensile Yield limit
strength N/mm?
. a fa 5 R/
Bestatigung Lieferant Bestatigung Kunde Entscheidung Kunde P P
2019
Bemerkungen: Eemerkungen:
Freigabe: Chemische Eigenschaften / chemical properties in %
B o - Al si Fe cu M Mo o N 2n Ga
RoHS- Erkldrung als Anlage 05-1 beigefiigt, Vom Kunden Freigabe mit Auflage, I O T 0.05
REACH- Erkldrung als Anlage 05-02 beigefiigt Nachbemusterung: " o = - o - ™ " " e

Materialpriifzeugnis nicht en‘orcferlich. auszuﬁ,lllen und 003 /
Vom Lieferanten Kundenentscheid N

vme:  @uszufullen. Narne: durch ankreuzen + Bestatigung der vollstandigen Erfillung der REACH & RoHs Anforderungen

:b.tfl/gF/EMl :bltfl/g”m' der Felder (ggf. mit Bezug auf die gliltige Revision der Vorgabe (Revisionsstand, Datum)
Bemerkungen
_ _ hinzufiigen) + Falls kein geeignetes Dokument seitens des Lieferanten vorhanden ist,
i i steht die ZEISS-Vorlage unter folgendem Link zur Verfiigung:

» Dokumentation der spezifikationskonformen, werkstoffspezifischen Prufergebnisse mit Referenz https://www.zeiss.de/corporate/zeiss-lieferanten/dokumente-
zu den Anforderungen in der Spezifikation (Materialpriifzeugnisse/Werkstoffdatenblatter) fuer-lieferanten.html
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06 Produktionslenkungsplan (PLP)
PLP & Checkliste

06 Produktionslenkungsplan

Produktionslenkungsplan (PLP)

EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02

Bauteilbezeichnung: Materialnummer: Zeichnungsnummer:

Daten werden vom Deckblatt ibernommen: Ubersichtliche chronologische

Version/Datum: 02/12.10.2020

Hilse 000000-2020-101

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

. p " Ine, Gerdt, Merkmale: Klassifizierun
Nr: e ne ey TR g besonderer Stichprobe: Reaktionsplan: Verantwortlich:

Produkt-/ Prozess Eingesetztes et o

— br f— A » Darstellung der besonderen
Identitat und Vollzihligkeit:
. Lieferschein-Bestellung,
Material-Nr. VA 01-0302-
1 Beschadigungs-, Ident-und visuelle Prifung 1 éuaI;:::Besrchédigungen A - Anzahl Visuell kompletter 1% pro WE Wa?eng:gahme und VA Lenkungs fehlerhafter Produkte: | -\ oieonecorier .
Vollstandigkeitspriifung Vellzhigheit Beschadigung: keiner Wareneingang Warencimngangenrifung | SPETUng der Tefle, Rekiamation . Angabe der Arbe|ts_ und

uBerlichen Beschadigungen

derVerpacking Prifanweisungen bzw. Referenz

Vergleich mitgeliefertes

Werkstoffrieugns gegen hierauf

Werkstoff analog Vorgabe im VA Lenkungs fehlerhafter Produkte:
Werkstoffpriifzeugnis Wareneingangsprifplan. Sperrung der Teile, Reklamation
Archivierung des Zeugnisses

e * Die PLP Checkliste ist vom
R PLP Auszug als Nachweisdokument ggf. vom Lieferanten e Lieferanten auszufullen, ggf. PLP als
2 freigegebenes Material in das Hubwagen 1 WE interner ) Transport-Logistik

Fertigungslager. beiZUfugen Werksverkehr V03 Sperrung der Teile, Reklamation NaChWGISdOkUment belfugen,
Menge nach Angabe ansonsten Vorort ZUf EinSiCht

Bauteilbezogener auf AA-Transportvorsehrift- |y | oriungs fehlerhafter Produkte:

isuel opicti .
Arbeitsplan und Laufkarte Visuell Auftragsentnahmeschei| 1 X PO Entnahme intemer Sperrung der Teile, Reklamation Transport-Logistik bereltste I I en
. Werksverkehr_V03

11 Priifung Werkstoff nach Priifzeugnis | visuelle Prifung 2 Visuell angeliefertes Material 1x/WE Warenannahme und

Wareneinngangspriifung

Wareeingangsprifer

Entnahme aus Fertigungslager und
3 Transport zur Gabelstapler / Hubwagen
Auftragskommissionierung

Anzahl gemaR
Auftragsentnahmeschein

~

N etslan aut 5 * Bei Auswahl ,Nein® bitte Begriindung
it analog der Tei jicht Zahlwaage System

Kommissioni frei ticklist {ickliste anh VA Lenkungs fehlerhafter P .| Kommisioni i
4 ommissionierung der reigegebene Stiickiste 1 | Teilegewicht der Einzelteile analog - stiickliste anhand 08154711 im Kommissionier| Erststiick und Letztstiick| 1 x pro Einzelauftrag | ~Prifplan 0936_385765 enkungs fehlerhafter Produkte: ommision lerung m Bel | Ierku ngsfeld
Montagebauteile anlog ERP-System : . Teilegewicht 235,0 Gramm ' et Sperrung der Teile, Reklamation 0034

Stuckliste Bereich Dokumentation Ist-Werte

(+/- 1 Gramm)

im ERP-Prifplan

Bereitstellung der

Transport der kommissionierten Vollzahligkeit analog AA- Transportvorschrift-

. kommissionierten Teile am . Alle kommissionierten . N VA Lenkungs fehlerhafter Produkte: -
5 Komponenten zum Hubwagen 1 Arbeitsauftrag und -/ . Visuell . 1 x pro Bereitstellung| interner " N Transport-Logistik
N Bereitstellungsplatz der Teile Sperrung der Teile, Reklamation
Montagearbeitsplatz 1 Laufkarte Montage 1 Werksverkehr_V03

L Monat = e
Vollstandigkeit der lonatgeanweisung

Einzelteile in der Vorgeschriebene Leichtgangigkeit der 78374974-47947
. Montage der Einzeleile Montagevorrichtung 2, v | | g0 Funktionsmerkmale nach s Linearlager analog Federwaage, Inv.-Nr, Ale jede montierte Prifplan 7893479324 VA Lenkungs fehlerhafter Produkte: |
Nr.: 447263-374583 Funktion der montierten | Montage Funktionstest 773498294-378474 Baugruppe 7372904 Sperrung der Teile, Reklamation [ [ — =T =
Teile F= 1N +/- 0,2N Dokumentation im ERP- A - Yy
System bauteilbezogen usschnitt zum Vergréern
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06 Produktionslenkungsplan (PLP)
PLP & Checkliste

06 Produktionslenkungsplan

Priifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02 Check"ste zur Kontro"e a"er Kriterien |m PLP
Bauteilbezeichnung: Materialnummer: Zeichnungsnummer:
Daten|werden vom Deckblatt iibernommen | oooo0-2020-101 . . . . .
Haise 000000-2020-101 S . Ubersichtliche chronologische Darstellung aller Prozessschritte des

Produktes vom Wareneingang bis zur Anlieferung beim Kunden:

1. Hiermit bestatigen wir, dass der P i (PLP) zur H des Vor f: vorliegt und eingesehen werden kann. Nachstehende Kriterien sind in dem PLP beriicksichtigt:
/ » Darstellung der besonderen Merkmale

2. Der PLP bezieht sich auf D Prototyp D Vorserie Serie

Vorrtisferantenzumarkisren; Bemerkungen zu o | + Angabe der Arbeits- und Priifanweisungen bzw. Referenz hierauf

Dokumentennamen/Hinweise ausfiillen und als Anlage beizufiigen_ 2 | Nein | semerkungen:
3. Der PLP enthilt oder verweist auf ein Prozessflussdiagram D * Dle PLP CheCkl ISte ISt Vom Lleferanten aUSZUfu"en ’

« Bei Auswahl ,Nein® bitte Begriindung im Bemerkungsfeld

s [b):irr:ll.(z:::l:‘ﬁlt alle Prozessschritte einschlieBlich Lagerung und Transport angefangen vom Eingang der Zukaufteile bis hin zur Anlieferung D
5. Der PLP enthilt die Beschreibung aller Arbeits- und Priifschritte des Gesamtprozesses D
6. Der PLP enthilt die Angaben der Priifschritte (ggfs. Verweis auf zusatzli Prii i ) unter Beriicksichti : D
6.1 Was ist zu priifen? D
6.2 Wie oft ist zu priifen (Priiffrequenz)? D
6.3 Wie groR ist die Stichprobe? D
6.4 Mit welchem Priifmittel wird gepriift? D
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07 Prufplane
Checkliste & Prufplan

07 Prufplane- Checkliste

Prifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02
Bauteilbezeichnung: (1] Zeichnungsnummer:
Daten werden vom Deckblatt iibernommen
000000-2020-101
Hiilse 000000-2020-101
Version/Datum: 02/12.10.2020
1. Hiermit bestatigen wir, dass alle Priifpldne zur Herstellung des Vorstellungsumfanges vorliegen und Vorort eingesehen werden kénnen. Nachstehende Kriterien sind in den Priifpldnen beriicksichtigt:
2. Die Priifplane beziehen sich auf D Prototyp D Vorserie Serie
E—-—-—_——I —Lieferanten-zu-markieren, Bemerkungenzs— — — — — ]
Dokumentennamen/Hinweise ausfiillen und als ja | Nem | semerkung
Au\laﬂn haizfiiaoan
rnraygycvcicuruaycri
Auf den jeweils anzuwendenden Priifplan wird aus dem Produktionslenkunsgplan (PLP) und/oder aus dem giiltigen Arbeitsplan verwiesen. Dies gilt fiir
3. o O
alle Priifpldne.
4, Die Priifpldne sind vollstindig und plausibel. Sie enthalten:
4.1. Verstindliche Beschrei der Prii / Priifschritte (ggfs. Nutzung von Bildern / Grafiken) |
4.2. Die Vorgaben der zu verwendenden Priifmittel O
43. Die StichprobengraRe(n) fiir die j Priifungen 0
4.4. Die Haufigkeiten der durchzufiihrenden Priifungen D
4.5. Die Priif-Vorgabewerte (Nominalwerte / SOLL-Werte) D
4.6. Die Toleranzen zum Vorgabewert (ggfs. oberes und unteres AbmaR) D
4.7. Anweisungen, was zu tun ist, wenn die Vorgabewerte nicht erreicht werden D

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

Checkliste zur Kontrolle aller Kriterien im Prifplan

Beschreibung der durchzuflihrenden Prifungen:

Nominalwerte (Soll-Werte)

Toleranzen

Prafhaufigkeit

Zu verwendende Prif- / Messmittel (ggfs. Prifmittelnummer....)
Klassifizierung: Besondere Merkmale (SCs, CCs, SPC, A/B-Teile,...)
Bemerkungen / Hinweise

Bei Auswahl ,Nein“ bitte Begriindung im Bemerkungsfeld

11.12.2020 27



07 Prufplane

Checkliste & Prufplan

07 Priifpléne- Plan

Priifberichts-Nr.:

EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02

Bauteilbezeichnung:

Materialnummer:

Daten werden vom Deckblatt ibernommen

Zeichnungsnummer:

000000-2020-101

Telefon/ Fax/ E-Mail:

Datum, Unterschrift:

Telefon/ Fax/ E-Mail:

Datum, Unterschrift:

der Felder (ggf.
Bemerkungen
hinzufiigen)

Hiilse 000000-2020-101
Version/Datum: 02/12.10.2020
Arbeitsschritt: Prozess-Nr.:
Vom Lief t full 7 1
: om Liereranten auszuruiien
Montage am Montagearbeitsplatz 1
Nr. Merkmal: Nennwert: UTG: oTG: Prifhdufigkeit: Priifmittel: Klassifizierung: Bemerkung:
Messschieber: Inv.Nr.: 43743847
Erststiick und Letztstiick d 628843 Dokumentation als Besonderes
1 Durchmesser #5 D=8 -0,1 0,1 Prsds :tc un fe 2tstick des alternativ: sc Mermal im ERP-System unter
roduktionsumfanges Messschieber Inv.-Nr.: 74327814~ Angabe der Serial-Nr.
773473
) ) Federwaage, Inv.-Nr, 773498294 Dokumef\tation als Besonderes
2 Federkraft F= 1IN +02N 0,2N jede montierte Baugruppe 378472 sc Mermal im ERP-System unter
Angabe der Serial-Nr.
Vom Lieferanten auszufiillen
Bestatigung Lieferant Bestétigung Kunde Entscheidung Kunde
Bemerkungen: Bemerkungen:
Freigabe:
Vom Lieferanten Vom Kunden
. T Freigabe mit Auflage, Nachbemusterung:
auszufullen. auszufullen und
Name: Name: durch ankreuzen
Abteilung: Abteilung:

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

Prifplan fir einen Arbeitsschritt

Beschreibung der durchzufihrenden

Prufungen:

* Nominalwerte (Soll-Werte)

+ Toleranzen

» Prifhaufigkeit

* Zu verwendende Prif- / Messmittel (ggfs.
Prifmittelnummer....)

+ Klassifizierung: Besondere Merkmale (SCs,
CCs, SPC, A/B-Telle,...)

* Bemerkungen / Hinweise

Bei Auswahl ,Nein* bitte Begrindung im

Bemerkungsfeld

Ausschnitt zum VergréRern

11.12.2020



08 Prozess-/ Produkt FMEA

08 Prozess-/ Produkt FMEA

Checkliste zur Kontrolle aller angegebenen Kriterien der

Priifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02

Bauteilbezeichnung: Materialnummer: . Zeichnungsnummer:
Daten werden vom Deckblatt ibbernommen 0000002020101

Hiilse 000000-2020-101 .

Hiermit bestétigen wir, dass die fiir den Lieferumfang notwendigen FMEA(s) unter Beriicksichtigung der

beziehen sich auf die / diese FMEA(s):

FMEA-Kriterien durchgefiihrt wurden. Sie sind durch den Kunden Vorort einsehbar. Nachstehen

Kriterien

| FMEA muss eingereicht werden

FMEAs werden ggf. Vorort eingesehen!

2. Durchgefiithrte FMEA-Art(en) I:‘ (System)-FMEA-Produkt (System)-FMEA-Prozess

v

Bestandteile einer FMEA:
« FMEA in Teamarbeit
* Grenz-Risiko definiert

Vom Lieferanten zu markieren, Bemerkungen

» Verwendeter Fehlerkatalog definiert und angewendet

(Bedeutung, Entdeckung, Auftreten)

* MalRnahmen zur Reduzierung der Grenz-RPZ sind
definiert

* Verbesserungsmaflnahmen sind umgesetzt und
Wirksamkeit wurde bewertet

« Keine MaRnahme mit Uberschrittener Grenz-RPZ und

nicht genehmigten Restrisiko offen
+ Besondere Merkmale sind festgelegt

* Prozessflussdiagramm (bei P-FMEA) ist vorhanden

+ Zyklus fur regelmafRiges 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 Begriindung im Bemerkungsfeld

H H - Ja Nein Bemerkung:
zu Dokumentennamen/Hinweise ausfiillen und
als Anlage beizufiigen
3. Die FMEA(s) ist / sind aktuell (letzter Bearbeitungstand nicht &lter als 3 Monate) D
4. Die FMEA(s) wurde(n) in Teamarbeit mit allen erforderlichen Teammitgliedern erstellt. D
5. Die FMEA(s) werden regelmiRig / periodisch auf Aktualitit gepriift und ggfs. Angepasst D
6. Die Funktionen, Fehlerfolgen, Fehler und Fehlerursachen sind in der/den FMEA(s) versténdlich und vollstéindig beschrieben. D
7 Die Grenz-Risikoprioritdtszahl (Grenz-RPZ) ist fiir die FMEA(s) festgelegt und dokumentiert. Alternativ: Vorgehenweise analog VDA- FMEA-Handbuch |:|
) (Ausgabe 2019).
3 Die Bewertungskataloge fiir die Bedeutung, die Auftret hrscheinlichkeit und die Entdeck hrscheinlichkeit sind vollstandig, plausibel und D
: geeignet fiir die jeweilige FMEA
9 Die Fehlerkataloge wurden in der / den FMEA(s) konsequent zur Bewertung von Bedeutung, Auftretens- und Entdecl D
) verwendet

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2
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09 Wiederholbarkeit/ Prozessfahigkeit

09 Wiederholbarkeit/ Prozessfahigkeit

Prifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02

Bauteilbezeichnung:

000000-2020-101
Hilse 000000-2020-101

Version/Datum:

"U4t&HWerden vom Deckblitt tiB&fiiommen

02/12.10.2020

Den Angaben zur Prozessfahigkeitsuntersuchung in der unten stehenden Tabelle sind die statistischen Nachweise fiir jedes Fahigkei kmal als separate Anlagen hi

Merkmal: Nominalwert: Toleranz: StichprobengréRe: Verwendetes Priifmittel:

angewandte Verfahren:

Prozessfahigkeit:

Messschieber: Inv.Nr.: 43743847-

Durchmesser #5 D=8mm +/-0,1mm 5 Stlick x 25 628843

DIN ISO 22514-2

Cpk=1,74

Vom Lieferanten auszufiillen

Bestitigung Kunde Entscheidung Kunde

Bestﬁtiﬁunﬁ Lieferant

Datum, Unterschrift: Datum, Unterschrift:

Bemerkungen: . Bemerkungen: .
Vom Lieferanten Vom Kunden Frelesbe:
auszufillen. auszufullen und | Freigabe mit Auflage,
. Nachbemusterung:
Kundenentschei
d durch B
Name: ame: ankreuzen der
Abteilung: Abteilung:
Telefon/ Fax/ E-Mail: elefon/ Fax/ E-MaiIFeIder (ggf'
Bemerkungen
hinzufiigen)

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

Fahigkeitsnachweise fiir Prifmerkmale oder mit Kunden
vereinbarten Merkmalen:

Cp, Cpk, Ppk, Cmk - Fahigkeitsindizes (z.B.: Cpk > 1,33,
Cmk 21,67, Ppk 21,33) sind festgelegt und mit Kunden
abgestimmt.

» Besondere Merkmale, Fahigkeitsmerkmale sind definiert
und mit dem Kunden abgestimmt

» SPC- Merkmale (SPC= Statistische Prozesslenkung)
definiert und mit Kunde abgestimmt (sofern zutreffend)

» Stichprobengréfe, Stichprobenumfang festgelegt und mit
Kunde abgestimmt

» Berechnungsmethode (Software, Tools: Minitab,
Statistiksoftware...) definiert und mit Kunde abgestimmt

» Prifung auf Normalverteilung nachgewiesen, ansonsten
angepasste Berechnung

* Cp, Cpk, Pp, Ppk, Cm, Cmk- Fahigkeitsindizes (z.B.: Cpk
> 1,33, Cmk 21,67, Ppk =1,33) festgelegt und mit Kunde
abgestimmt

* Malnahmen bei nicht fahigen Prozessen festgelegt
(100%-Prifung)

» Fahigkeitsmerkmale im Produktionslenkungsplan (ggfs.
in Prifplanen) festgelegt.

» Fur Fahigkeitsmessungen der Merkmale dirfen nur fahige
Prifmittel verwendet werden (MSA/ Gage R&R...)
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10 Messsystemanalyse

10 Messsystemanalyse

Priifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02
Bauteilbezeichnung: Materialnummer: = Zeichnungsnummer:
Daten werden vom Deckblatt iberngmmen
Hulse 000000-2020-101
Version/Datum: 02/12.10.2020
Den Angaben zur MeRsystemanalyse in der unten stehenden Tabelle sind die statistischen Nachweise fiir jedes Priifmittel, welches fiir eine Prozessfihigleitsanalyse genutzt wird/wurde als separate Anlagen
hinzuzufiigen.
Merkmal: Nennwert: Toleranz: StichprobengrofRe: Verwendetes Prifmittel: angewandte Verfahren: Prufmittelfahigkeit:
Messprozessanalyse
Verfahren 3 Anova
Durchmesser #5 D= 8mm +/-0,1mm 3 Varianten, 3 Messreihen (I\S/;ess;:;:hieber: Inv.Nr.: 43743847- ZCSA- Verfahren 2 analog Cek=1,77 — M“”'“‘““LK)TKB — (Basis gajcz:t;j: —
Federkraft = 1N +-02N 3 Varianten, 3 Messreihen Federwaage, Inv.-Nr, 773498294- MSA- Verfahren 2 analog Cak= 1,45 et = s = =
378474 DC ow o

o Vom Lieferanten auszufiillen —
Die Messsystemanalyse weist nach, dass das eingesetzte Prifsystem fahig ist unter Beriicksichtigung: e s e e
+ Bedienereinfluss R : = MW [\ M
« Wiederholbarkeit e e : - e
* Reproduzierbarkeit gf; T i S S
* Prifmittelstreuung im vorgegebenen Bereich Sofe ! )
» Kein Einsatz nichtfahiger Prifmittel (Ausnahme: Einsatz als Prufhilfsmittel zur Prifung von nicht kundenrelevanten == : =

Anforderungen) e e

 Einsatz verifizierter und validierter Statistiksoftware (z.B. Minitab, ...)
» Stérgroflen im Priufprozess ermittelt und bericksichtigt = EEEEREREENEEN
* Wiederholung der MSA ist festgelegt und im Produktionslenkungsplan beschrieben
» Vorgaben oder Verweis auf Standards (Gage R&R, VDA Band 5, ...) Beispiel: Messprozessanalyse Verfahren 3 Anova

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2 11.12.2020 31



11 Prozess-Audits

11 Prozess-Audits

Der Lieferant muss seine eigenen und die Prozesse seiner
Lieferanten im Vorfeld des EMP abnehmen und freigeben,

Prifberichts-Nr.:

EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02

| entsprechend der einzelnen Stufen der Produkt- und

Bauteilbezeichnung:

Materialnummer:

Datenawerden vom Deckblatt iibernomrn

Zeichnungsnummer:

n éOFPOO—ZOZO»lOl

/

Prozessentwicklung selbst bewerten und dokumentieren.

Hiilse
Version/Datum: 02/12.10.2020
Prozessabnahmen durch Lieferant:
<
o
£
s
c
& &
c ©
F 2
: g
) c
% e 3 2
- < a < <
[ oo = © [
2 @ T = o £ S
@ c [ [ < o -
< H ® o % ] > s
3 2 = 3 E 5 @ S 3 o Name des verantwortlichen Prozess- .
Nr. Prozessschritt: w - oo ) < o S & ? £ . Freigabe-Datum
E 4 = - [} < S a 3 7] Freigebers
= 5 s e s o i© 2 5 z <
o o "_:', 3 © = 2 a0 E-} F 2
s |5 | 2| s|€|&|&|s|2|2)|w
< E] ] o e H 2 . »
20 k] e S ° 3 2 ® F] i)
© k] S 5 i < £ 13 S = .
£ = 3 = il 3 © o = 35 -
2 2 £ s | 2|t | 3 H g | £ @
s| e | €2 | E|Sf|z2| 2| 5| 8]|&
S| & s | B | £ | & H o ° % | 3
c = > = % = ' N N 5 ©
2 5 ° £ ) 3 s K ] = T
3 = B & c c = a -3 ‘D -
2 o s = 3 o k4 2 2 2 a
= < £ = 80 o0 7] = = = o
(] [ - = = © 2 [ (] ] N
2| E |3 |3 |5 || &g |2|£|&])¢
< i o o & < = < < ] o
1 Warenannahme und Wareneingamg X X X -/- -/- -/- -/- X X X X Max Mustermann 15.10.2020
2 Kommisionierung Einzelteile X X -/- -/- -/- -/- -/- X X X X Frieda Mdller 16.10.2020
3 Baugruppenmontage am Montageplatz 1 X X X X X -/- X X X X X Helge Schneider 16.10.2020
Vom Lieferanten auszufiillen
N N N N N

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

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

Die Nachweise werden dem Kunden entsprechend den
Forderungen zum EMP Deckblatt ggf. Gbermittelt

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

Ziel:
|. SMT Uberpruift die Konformitat zu den Prozessvorgaben
(Planung, Realisierung, ggf. stichprobenhaft prifen)
Il. Prozessbegehung zur Uberpriifung der Konformitéat
gegenuber der Qualifizierung und Verifizierung durch den
Lieferanten
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12 Sub-Lieferanten Qualifikationen

12 Sub-Lieferanten Qualifikation

Priifberichts-Nr.:

EMPB_DD_MM_YY_[SAP Materialnr.]_[Lieferant]_V#

Bauteilbezeichnung:

Sample

Materialnummer:

Test-Mat-Nr.

Daten werden vom Deckblatt iibernommen

Zeichnungsnummer:
Test-Zeichnungs-Nr.

Version/Datum: 01 /24.09.2020

Hiermit wird bestétigt, dass der Umfang der Lieferanten und

Unterlieferanten zur Herstellung der Muster liberwacht und qualifiziert wurde und die zugrundeliegenden Spezifikationen eingehalten wurden. Die Deckblatter mit den erteilten Bemusterungsfreigaben der Lieferanten und Unterlieferanten sind wo zu treffend als
Anlagen beigefiigt. Der Umfang der Uberwachung der Lieferanten- / Unterlieferantenleistungen in der Supplychain zur Herstellung der vorgestellten Muster ist in der nachstehenden Tabelle dargestellt:

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

gepriifte Absicherungs- / VerifizierungsmaBnahmen bei Tier 2 bis Tier n:
Nr. Lieferantenname: Tier-n: Lieferleistung:
WE-Priifplan: CoC: Qsv: FMEA: PLP: L-Audit: WA-Priifung: Cpk: Cgk: EMP-Status Bemerkungen:
freigegebener
1 Testlieferant 1 2 Stahl 5t 37 X X /- / - / X /- - éﬁg';:j:;a nt
erforderlich
Zulieferteil fur
2 Testlieferant 2 2 Fuhrungsschlitten X -/- X X X X X 1,48 1,89 F-R Baugruppenmonta
ge
Vom Lieferanten auszufiillen
| | | | |
‘CNEC'PrUfp'a” =‘C’V""r;?f',‘e't”ga;‘gcs'°rfu‘cp"’_: (Prifaeugns), 5. Material-/Abnahme Prifeeugni Tier 1 ist der Bemusterungsvorsteller, weitere Unterlieferanten Tier 2 bis Tier n
0 = Certificate of Conformity (Priifzeugnis), z.B. Material-/Abnahme Priifzeugnis .. . . .
- Y o S B Bsp. Erflllt (X) oder nicht erfolgt ( -/- ) im EMP-Status Frei (F-R) ...
FMEA =Fehler-Mdglichkeits- Einfluss-Analayse . . . . .
PLP — s lstens e « Mit de_r Bemus?er_ung der Serlenb_autelle be§tat|gt der Lieferant, dass alle
E-R = Frei Bauteile/Materialien/Prozesse seiner Unterlieferanten entsprechend den geforderten
FA-RO = Frei mit Auflagen Spezifikationen Uberwacht, qualifiziert und freigegeben sind.
A-R = Abgelehnt
-/- =nicht erfolgt / unzutreffend « Nachweis:

» Freigabe Deckblatter/ CoC-Nachweise der Bemusterung seiner
Sublieferanten/Dienstleister werden dem Kunden ggf. als Anlage beigefligt

» Ggf. Einsicht in das Bemusterungskonzept, Bauteilklassifizierung, Bemusterungskriterien
der Sublieferanten/Dienstleister Freigabeprozess
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13 Pruf-Messmittelliste

13 Priif-Messmittelliste

Prifberichts-Nr.:

EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02

Bauteilbezeichnung:

Daten werfen.yvom.Reckblatt

Zeichnungsnummer:

773498294»37?474

ubernommen 000000-2020-101
Hilse 000000-2020-101
/Do 09 /19 10 2000
v
Die nachstehende Liste der Prifmittel enthalt alle Priifmittel zur Herstellung der vorgestellten Muster:
Pos. Inventarnummer: Verwendetes Priufmittel: CP;:fnng\ttteluberwa Kalibrierintervall: Nachste Kalibrierung: Auflésung: Genauigkeit: Fahigkeit [Cgk]:
1 43743847-628843 Messschieber Ja Jahrlich 02.05.2021 0,01mm 0,1mm Cgk=1,77
2 74327814-773473 Messschieber Ja Jahrlich 08.04.2021 0,01mm 0,1mm Cgk= 1,60
3 Federwaage Ja halbjéhrlich 10.12.2020 0,01N 0,1IN Cgk=1,45

/

Vom Lieferanten auszufiillen

/

Messgeratekennzeichnung und -name muss mit Control Plan und
Prifmittelfahigkeitsnachweis libereinstimmen

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

Kein abgelaufenes Prufmittel

Mit der Pruf-Messmittelliste soll
eine Ubersicht der verwendeten
Mess- und Prifmittel
(Prufmittelplanung, PLP, Prufplan,
Messsystemanalyse) zur
Produktion der Serienbauteile bzw.
Sicherstellung der geforderten
Spezifikationen im Serienprozess
abgebildet werden.

Inhalte der
Priifmitteluberwachung:

* lIdentifizierung des Prif-
Messmittels mittels
Inventarnummer

» Definierte Kalibrierintervalle

* Na&chste durchzufihrende
Kalibrierung (Fehler ,Letzte
Kalibrierung®)

* Auflésung des Messmittels

» Genauigkeit des Messmittels

+ Prufmittelfahigkeit
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14 Teilelebenslauf

14 Teilelebenslauf

Priifberichts-Nr.:

EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02

Bauteilbezeichnung:

Materialnummer:

Daten werden vom Deckblatt

Zeichnungsnummer:

000000-2020-101

Hilse 000000-2020-101 Ubernommen
Version/Datum: 02/12.10.2020
Sonstige Berichts-Nr. Zeiss/ Berichts-Nr.
Pos.: EMPB: & Grund der Vorstellung: Referenzierte Spezifikation: Version: A / Berichtsdatum: Entscheidung Kunde
Muster: Lieferant:

Erstbemusterung

000000-2019-000

01/12.10.2020

EMPB_15_10_2020_2020-
101_Musterlieferant_V01

25.11.2019

F-R

Nachbemsuterung - Spezifikationsanderung

000000-2020-101

02/12.10.2020

EMPB_15_10_2020_2020-
101_Musterlieferant_V02

19.10.2020

Vom Lieferanten auszufiillen

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

Ab Versand der ersten Musterbauteile (Sonstige-Muster, Erstmuster)

Sonstige Muster sind Muster aus seriennahen Prozessen, die noch nicht vollumfanglich den Serienprozessen entsprechen z.B. Vorserienmuster. Sonstige Muster
mussen mit mindestens folgenden Dokumenten zugesendet werden: EMP Deckblatt mit der Markierung bei ,Prufbericht sonstige Muster®, eine vom Lieferanten
gestempelte Zeichnung, Messbericht (Teil a & b) und Anlage #15 Serialisierung/Traceability. (Umfang der Dokumentation ist teilespezifisch festzulegen.)

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2
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15 Serialisierung/ Traceability

15 Serialisierung & Traceability

Priifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02
Bauteilbezeichnung: Materialnummagr: . Zeichnungsnummer:
Daten werden vom Deckblatt iibernom
000000-2020-101
Hilse 000000-2020-101

Version/Datum: 02/12.10.2020

Hiermit bestdtigen wir die Riickverfolgbarkeit der Muster- und Serienteile wie vereinbart anhand:

L] derchargennummer Vom Lieferanten zu markieren und Anlagen beifiigen
der Seriennummer
der Kennzeichnung des Ferti latums am Teil

Bis zur Identifikation

Ankreuzen wie Riickverfolgbarkeit vereinbart wurde

des zuordenbaren Wareneingangs der Zukaufteile und Werkstoffe
der Werkstoffprifzeugnisse Alle Serienteile missen gekennzeichnet werden, um
L] der Prfeertifikate dessen Riickverfolgbarkeit sicherzustellen.
der fiir das Produkt giiltige Warenausgangspriifplan mit Priifwerten einschlieBlich freigebender Person
der fiir das Produkt giiltigen Priifplane und Prifdaten
Bestdtigung Lieferant Bestatigung Kunde Entscheidung Kunde
Bemerkungen: Bemerkungen:
Freigabe:
Freigabe mit Auflage,
Vom Kunden auszufillen | Nachbemusterung:

K denent heid-dureh
Gt

Name: . Name: AN IRASAZRAZZ R TA] B A ] \“1A“] 0]

i, VOM Lieferanten _ ankreuzen der Felder (ggf.
eilung: . Abteilung: . .

Telefon/ Fax/ E-ﬁa”szu'fu"en' Telefon/ Fax/ E-Mﬁemerkungen hInZUfugen)

Datum, Unterschrift: Datum, Unterschrift:

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2 11.12.2020 36



16 Kapazitatsnachweis

16 Kapazitatsnachweis

Hiermit bestatigen wir die Erfillung der Kammlinie (Angabe Stiick pro Monat) mit

20

inkl.

Priifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02

Bauteilbezeichnung: Materialnummer: Zeichnungsnummer:
Daten werden vom Deckblattoiibernommen

Hilse 000000-2020-101

Version/Datum:

10 %

Sicherheit.

Nachweise liegen zur Einsicht bereit! Ablageort der Dokumente ist anzugebent  \/om | jeferanten auszufiillen und als Anlage beizufiigen

02/12.10.2020

4// Angabe der Kammlinie in Stiick pro Monat

Anlage 16-1_Run & Rate-Bewertung vom 30-09-2020.pdf

Dokumentenname, Revision, Ablage- / Speicherort: Run & Rate- Bewertung vom 30.09.2020
Bestétigung Lieferant Bestétigung Kunde Entscheidung Kunde
Bemerkungen: Bemerkungen:

Freigabe:

Name: Name:

Abteilung: Abteilung:

Telefon/ Fax/ E-Mail: Vom Llefera nten Telefon/ Fax/ E-Mail:
auszufiillen.

Datum, Unterschrift: Datum, Unterschrift:

Freigabe mit Auflage,
Nachbemusterung:

Vom Kunden auszufiillen und

Kundenentscheid durch ankreuzen der Felder

(g9f. Bemerkungen hinzufligen)

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

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

Ein plausibler Notfallplan zur behelfsmafigen
Fertigung der Teile unter Notfallbedingungen, soll z.B.
Vorort nachgewiesen werden. Hierzu ist das Dokument
als gesonderte Anlage vorzulegen oder in einer
Prozessabnahme / Prozessaudit durch den Kunden zu
bewerten
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17 Prufdatenmanagement

17 Prdeatenmanagement » Sicherstellung dass Datenformate, Inhalte,

Bereitstellungszeitraume, Datenlbertragungsschnittstellen etc.
geklart sind und in Serie unaufgefordert Gbermittelt werden.

Prifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Musterlieferant_V02

Bauteilbezeichnung: Materialnummer:

Zeichnungsnummer:

Datep werden vom Deckblatt libernontmivetyo

Version/Datum: 02/12.10.2020

Hilse

* Es kann sich um Messwerte, Parameter, Analyseergebnisse etc.
handeln, die der Kunde fiir die weitere Verarbeitung benétigt

Hiermit bestétigen wir die Einhaltung der giiltigen Spezifikationen / Richtlinien zum Priifdatenmanagement entsprechend folgender Dokumente

Dokumentennummer Version Bezeichnung
1003623 002 Beschaffungsspezifikation fir externe Lieferantendaten

Folgendes System wurde zur Dateniibermittlung verwendet:
File Edit View Inset Window Help

Vom Lieferanten zu markieren, auszufiillen und als

Bemerkungen hinzufiigen)

E-Mail "Lieferantendaten@smt.zeiss.com” DEd A DBX| EH @
D DESC (Data Exchange SC) Anlage beizuﬁ:lgen T e 5L o::ux
Folgende Datenformate wurden an Carl Zeiss SMT iibermittelt:
XML- Format e e e
2019-05-15..
]  JSON-Format I
D Calypso Rohdaten umfasst FET-Format/ CHR-Format/ HDR-Format/ PDF e
D FET-Format (Feature File/ Berechnungsgrundlage / Rohdaten- Calypso) ;k:ih'Pins':iﬁizixkziml_Dir
I:‘ CHR-Format (M bnisse laut Prif des Priifplans- Calypso) ;mb&
[] HDR-Format (Protokollkopfinformationen- Calypso) U-cuon
] PoF i
D Binar Daten z.B. Bilder, PDF, Excel, sonstige Formate g
Folgende Kriterien der Spezifikation wurde(n) eingehalten: %f;:;:
Die Betreffzeile der E-Mail entspricht der Namenskonvention in der Spezifikation (E-Mail System)
Die Dateinamen der Anhdnge entsprechen der Namenskonvention der Spezifikation (E-Mail System) B
Das Datenformat enspricht in allen Punkten den Vorgaben der Spezifikation (E-Mail/DESC System) f’".‘.“&“%'“.“‘."“
D ASBuilt Historie wurde tibermittelt (DESC-System)
Bestﬁtiiunﬁ Lieferant Bestétiiunﬁ Kunde Entscheiduni Kunde J
Bemerkungen: Bemerkungen:
Vom Kunden auszufiillen Freieabe:
Vom Lieferanten und Rgare i ufeEe
auszufiillen. Kundenentscheid durch
ankreuzen der Felder (ggf. _: 2 B

I Beispiel: Auszug Datentransfer

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2
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18 Zusatzliche Nachweise
Beispiel Verpackung

18 Zusatzliche Nachweise

Priifberichts-Nr.: EMPB_15_10_2020_2020-101_Mus

terlieferant_V02

Bauteilbezeichnung:

Daten

Hilse

Materialnummer:

werden vom Deckblatt ibernommen
000000-2020-101

Zeichnungsnummer:
000000-2020-101

Version/Datum: 02/12.10.2020

Hiermit bestatigen wir, dass die vorgestellten Muster

der zum Zeitpunkt der Mustervorstellung giiltigen Verpackungsspezifikation

Vom Lieferanten individuell auszufiullen und als Anlage beizufiigen

entsprechen.

Bestatigung Lieferant

| Bestatigung Kunde

Entscheidung Kunde

Freigabe mit Auflage,
Nachbemusterung:

Abgeleh

Telefon/ Fax/ E-Mail:

Datum, Unterschrift:

Telefon/ Fax/ E-Mail:

Datum, Unterschrift:

Bemerkungen: Bemerkungen:
Freigabe:
Kennzeichnung und Verpackung der vorgestellten Muster entsprechen den as
Vorgaben. Vom Kunden auszufiil
Vom Lieferanten und
Narme: auszufiillen. Narme: Kundenentscheid durch
Abteilung: Bestatigung Kunde

ankreuzen der Felder (ggf.
Bemerkungen hinzufligen)

Carl Zeiss SMT GmbH, Isabell Mangold, SMT-QL, Version 2

Vorlage produktspezifisch frei
definierbar
Beispiel fiir z.B. Verpackung, ...

Eignungsnachweis Ladungstrager
und Verpackung

Werkzeugliste
Sauberkeitskonzept
ESD-Schutz-Konzept

Werks- und Hallenlayoutplane fur
die Fertigung

Qualifikation und Kompetenz der
Mitarbeiter
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Freigabe-/ Anderungshistorie

Anderungs-Nr. Datum Anderung Ersteller Freigeber
V01 05.11.2020 Erstausgabe Isabell Mangold Dr. Jolanta Olkowska Oetzel
V02 11.12.2020 Zweitausgabe: Uberarbeitung Isabell Mangold Dr. Jolanta Olkowska Oetzel

Design, Text und Anlage #13
Bild an ,ISIR-EMP_Vorlage-
template_multilingual_V02*
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Seeing beyond
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