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Vorwort

Unsere Geltung und Position auf dem Euro-
paischen Markt wird durch die Qualitdt unserer
Produkte entscheidend mitbestimmt.

Die Qualitat lhrer Lieferungen hat unmittelbaren
Einfluss auf unsere Produkte und die Zufriedenheit
unserer Automotive-Kunden. Daraus leiten sich die
in dieser Richtlinie beschriebenen Mindest-
anforderungen an |hr Qualitdtsmanagementsystem
ab.

Unsere Lieferanten sind unsere Partner. Die
vorliegende Richtlinie soll dazu beitragen, eine
gemeinsame Qualitatsstrategie zu betreiben, um
reibungslose Abldufe zwischen unseren Lieferanten
und der Magnetbau SCHRAMME GmbH
sicherzustellen und damit Fehler- und
Fehlerfolgekosten auszuschlieBen.

Ziel Inrer BemUhungen muss es sein, einwandfreie
Lieferungen entsprechend den im Kaufvertrag und
technischen Spezifikationen festgelegten
Bedingungen zu gewéhrleisten, unabhéngig davon,
ob diese Lieferungen durch Sie oder einen
Unterauftragnehmer erfolgen.

Technischer Geschéftsflhrer

S
s wa

Johannes Bohler

Kaufmannischer Geschéaftsflihrer

f (o

Hardy Grand|

Kundenzufriedenheit ist heute weniger denn je ein
Schlagwort, sondern muss jeden Tag aufs Neue
gelebt werden.

Diese Richtlinie gilt zusatzlich zu den Bedingungen
des Kaufvertrages sowie zu den in den technischen
Unterlagen enthaltenen Spezifikationen.

Qualitatsmanager

R

Rainer Dreher

Leiter Einkauf

Vady

Wolfgang Wei3




L o ] ] FB 10-800-01
Qualitatsrichtlinien Lieferanten "Automotive"

Revision: 1
il Datum:  08.08.2019
SCHRAMME Seite 3 von 24
Inhaltsverzeichnis
[V o] o o SO TSP PUP PP PPPRPRIOt 2
INNAISVEIZEICNNIS ..ottt e et e e e e e a bttt e e aa b et e e e aabe e e e e anbe e e e e aabe e e e e annneeesannrneenan 3
L B AV [ T=T 0 0 =T o TP PO PP TTPPP PPN 4
P 4= Lo T o T U1 11T OO OO P PP PP PPPRPPTIOt 4
I o (o] 11141 0] = 1 U o T OO OO PPPPPPTRPPPRPPIOE 4
4 TechnisChe Unterlagen..........oiiiiiiiiii s 4
LY Y o To 1= 10 o To =Y o PSPPSR 5
LT o o) (0] 5 o T=T o PR UPRR 5
7  Produktionsprozess- und ProdUKreigabe ... 5
% B =1 111 =T SRR PR PRI 5
7.2 ANISS TUF ErSIMUSTEN ...t e s r e e nn e s e e s enneesanee s 5
I o 11 (V0 To = o IO TS OO PUPPP PR PPPRPPTIOt 6
<2 I AV T=T 0 o =] o ST TPPPOPR PP 6
8.2  Prifungen Wahrend der ProdUKLION. .......oo it e e 6
8.3  Endprifungen beim LIEfEranten ..........coo i 6
8.4  Produktaudits / ProzeSSaUILS.........ccuuiiiiiiiiiiiiiiee et 6
8.5  Prifmittel und PrafeinfiChiUNGEN .........o oo 6
9 Fehlerhafte PrOAUKLE .......ooo ittt an e e enne e 6
S TR B N\ T =g =T | SO PR PRSP 7
9.2 Reklamationsbearbeitung (RB) .........eeiiiiiiiiiee e e 7
9.2.1 RB durch den LIEferanten .........ooeo i 7
9.2.2  Vom Lieferant festgestellte FENIEN ..........ooo i e 7
10 DokumentationSPIliChtige TEIIE .....cooi e e e e s 7
11 Identifikation, Lagerung, Verpackung Und TranSPOIt.........ccoeiiieiieiiiiie et e e 7
11.1 Verpackung und KeNNZEICANUNG .........ooiiiiii e e e 7
12 ST LT g P Y a1 = (T (U o USRS 7
13 Aufbewahrungsfristen von Dokumenten und AufZeiChNUNGEN ..........oeiiiiiiii e 8
14 S 1o 01811 g T IO USRS 8
15 Zu verwendende Formulare / ANWEISUNGEN ....cccoiuiiii i ee ettt e et e e e s sne e e e s s nee e e e eneeas 8
15.1 Prototyp UNd ErSTMUSTEN ... et e et e e s sar e e e sneeeeean 8
15.2 RV o] = To =T (1) =1 o RO RPPRRN 8
15.3 (0701011 o] I - U o [ TSP PSR 8
15.4 (0= a1 o] = o RSP TPR 8
15.5 ProzessUberwacChung SEIE......oc.uuiii ittt e et e s st e e e s annseeessneeeeean 8
15.6 ReKIamationSabWICKIUNG ......coiiiiiiie it e et e et e e e e e e anneeeean 8
16 Verpackungs- und KennzeichnuNgSVOrSCHIIfLEN .......coiiiiii i 9
16.1 = o (UL T[] (=T [T PP PRSPPI 9
16.2 MENIWEGVEIPACKUNGENN ...ttt ettt e e e e e e bt e e e e b e e e e abb e e e e abee e e e enre e e e anreeeenneeas 11
16.3 KENNZEICANUNG ...ttt e et e e b e e e e b e e e e e b e e e e s e nr e e e e enreeeeanneeas 12
16.4 AlGEMEINET HINWEIS ..ottt ettt e e e sttt e e s sate e e e s s abe e e e e snseeeeeanseeeesannreeaean 12
17 Anhang A — ErstmusterprifberiCht VDA — ...t e e e e 13
18 ANhang B — VOrlagestUfEn — ... et sttt s eate e e e e nre e e e enee 17
19 ANhang C — ProjekIplan — ...ttt e st e e s rae et e e s eate e e e s ante e e e sanreeeeenee 18
20 ANhanNg D — CONTrOl PIan — ...ttt ettt e e s rat e e e s ane e e e s aate e e e santeeeesanreeeesnee 20
21 Anhang E— Prozesslberwachung SErE —........ooo ittt 22

22 Anhang F — ReklamationsbearDeitung —........ooeeiii e 24




MAGNETBAU

SCHRAMME

Qualitatsrichtlinien Lieferanten "Automotive"

FB 10-800-01

Revision: 1
Datum: 08.08.2019

Seite 4 von 24

1 Allgemein

Der Lieferant ist fir die Qualitat seiner Leistungen
und der seiner Unterauftragnehmer Magnetbau
SCHRAMME gegentiber verantwortlich.

Wir verlangen keinen Nachweis einer Zertifizierung
nach ISO/TS 16949 / VDA 6.1 / QS-9000.
Grundvoraussetzung einer Zusammenarbeit im
Bereich Automotive ist jedoch die Erfullung der
Norm nach DIN EN ISO 9000ff. Jedoch missen
unsere Zulieferanten den Nachweis erbringen
entsprechend unseren hier genannten
Mindestanforderungen zu arbeiten.

Durch die Erfullung unserer Forderungen soll unser
gemeinsames Ziel, NULL FEHLER, erreicht werden.

Magnetbau SCHRAMME behélt sich vor, die
Organisation, Verfahren und Produkte des
Lieferanten zu auditieren oder durch Dritte
auditieren zu lassen. Voraussetzung fir die
Auftragsvergabe ist ein positives Auditergebnis
(Minimum AB-Einstufung = Forderungserfiillung
>80%).

Den  SCHRAMME-Auditoren und unseren
AUTOMOTIVE-Kunden ist innerhalb der (blichen
Geschaftszeiten (nach Vereinbarung) der
uneingeschrankte Zutritt und die Einsicht in
Anweisungen und Aufzeichnungen zu ermdéglichen

2 Vertragspriifung

Der Lieferant fOhrt vor Angebotsabgabe eine
Vertragsprifung durch, die folgendes beinhaltet:

» Vollstandige, widerspruchsfreie und eindeutige
Einzelforderungen

« Einhaltbare Terminvorgaben

« Herstellbarkeitsanalyse mit Bestatigung der
wirtschaftlichen und prozessfahigen
Herstellbarkeit bei Angebotsabgabe

Bei Unklarheiten und Nichteinhaltbarkeit von
Forderungen ist der SCHRAMME-Einkauf
umgehend zu informieren. Die Vertragsprifung ist in
Form einer Checkliste zu dokumentieren und
SCHRAMME auf Verlangen Einsicht zu gewéahren.

3 Projektplanung

Zur Sicherstellung der Produktqualitat fir alle neuen
oder geanderten Produkte ist im Rahmen eines
Projektmanagements eine Qualitatsplanung
durchzufihren. Die Planung ist durch
interdisziplindre Teams beim Lieferanten
durchzufihren und schriftich mit Terminen zu
dokumentieren.

Schwerpunkte sind:

* Planung der Produktionsprozesse (Maschinen,
Werkzeuge, Vorrichtungen, Messmittel)

e Durchfiihrung einer FMEA-Prozess eigen-
standig oder gemeinsam mit SCHRAMME
(FMEA=FehlerMdglichkeitsEinflussAnalyse)

» Erstellung von Control-Planen flr Prototypen,
fur Prozess Vorserie und Serie

» Sicherstellung der Fahigkeit von Maschinen und
Messmitteln (Eigenstandig oder mit
Unterstitzung von SCHRAMME)

*  Durchfuhrung statistischer Prozessuber-
wachung nach Prifplanvorgabe SCHRAMME

« Erstmusterfreigabe nach Vorserie

Alle aus der Planung resultierenden Aktivitaten
mussen rechtzeitig vor Serienstart abgeschlossen
und dokumentiert werden.

4 Technische Unterlagen

Der Lieferant stellt Gber ein Verteilersystem sicher,
dass allen betroffenen Stellen stets die leztgultigen,
von SCHRAMME zugestellten, technischen
Unterlagen zur Verfugung stehen, ferner, dass zum
Zeitpunkt einer Produktdnderung alle durch die
Anderung unglltig gewordenen Unterlagen entfernt
werden. Der Lieferant hat zu prifen, dass ihm alle
benannten Unterlagen zur Verfigung stehen.

Die von SCHRAMME vorgegebenen Unterlagen
sind vom Lieferanten einzusetzen.
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5 Anderungen

Will der Lieferant Prozesse oder Bedingungen, die
zur Serienfreigabe gefuhrt haben &ndern (z.B.
Ausfihrung, Wechsel des  Maschinentyps,
Prafverfahren, Werkzeuge, Verpackung,
Herstellort), ist eine SCHRAMME-Freigabe
erforderlich.

Hinweis:

Das Verfahren der Produktionsprozess- und
Produktfreigabe muss dabei grundsatzlich beachtet
werden.

6 Prototypen

Wéhrend der Produktentwicklungsphase vergibt
SCHRAMME den Auftrag zur Herstellung von
Prototypen. Diese sind entsprechend den
technischen Spezifikationen herzustellen und intern
vom Lieferanten auf Ubereinstimmung zu prifen
und zu dokumentieren. Kritische Prozessmerkmale
git es dabei im Control-Plan ,Prototyp”
teilespezifisch zu vermerken.

Kritische Prozessmerkmale sind:

* Prozesseinflisse, welche die Qualitdt des
Produktes negativ beeinflussen und spéater zum
Stillstand des Endproduktes fihren kénnen.

* Prozesseinflisse, welche das  Produkt
bezliglich seiner Sicherheit gegenliber des
spateren Anwenders gefahrden.

Der Prototyp erbringt den Nachweis, dass der
Lieferant die technische F&higkeit besitzt, das
geforderte Produkt grundsétzlich herzustellen.

7 Produktionsprozess- und Produktfreigabe

Eine Serienlieferung darf nur nach einer
Serienfreigabe von SCHRAMME erfolgen. Die
Serienfreigabe beinhaltet u.a.:

« Erstmusterfreigabe der Teile
» Freigabe der Qualitatsplanung (siehe Kapitel 3).

Der Nachweis erfolgt entsprechend der
geforderten Vorlagestufe.

7.1 Erstmuster

Erstmuster sind unter  Serienbedingungen
(Maschinen, Anlagen, Betriebs- und Prifmittel,
Bearbeitungsbedingungen) gefertigte und geprifte
Produkte.

Die Prlfergebnisse aller Merkmale sind in einem
VDA-Erstmusterprifbericht zu dokumentieren. Die
Anzahl der zu dokumentierenden Teile wird von
SCHRAMME vorgegeben.

Die Erstmuster sind zusammen mit dem
Erstmusterprifbericht und den  geforderten
Unterlagen geman Vorlagestufe zum vereinbarten
Termin an SCHRAMME anzuliefern. Dabei ist die
Kennzeichnung der Lieferung als Erstmuster
erforderlich.

Zur ldentifizierung der Merkmale sind im
Erstmusterprifbericht die selben Nummern zu
verwenden wie auf den SCHRAMME-Zeichnungen.
Abweichungen von der SCHRAMME-Spezifikation,
welche bei der Produktionsprozess- und
Produktfreigabe  nicht  festgestellt  wurden,

berechtigen SCHRAMME, dies zu einem spéteren
Zeitpunkt zu beanstanden.

7.2 Anlass fiir Erstmuster

Erstmuster sind erforderlich:

*  Wenn ein Produkt erstmalig bestellt wird (in
Bestellung vermerkt)

* Nach einer Produktdnderung an allen davon
betroffenen Merkmalen

* Nach einer Liefersperre

* Nach Lieferunterbrechung von mehr als einem
Jahr (reduzierte Erstmusterprifung)

« Bei gedndertem Produktionsverfahren
» Bei gednderten Werkzeugen
* Nach Wechsel von Unterauftragnehmern

Ausnahmen in Vorgehensweise und Umfang sind
nach Zustimmung von SCHRAMME méglich.
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8 Priifungen

8.1 Allgemein

Der Lieferant hat sicherzustellen, dass alle zu
fertigenden Merkmale geprift werden kénnen.

Profumfange und Prifverfahren, welche in den
SCHRAMME-Prifplanen gefordert werden, sind
verbindlich, ihre Anderung bedarf der schriftlichen
Zustimmung von Schramme.

Prufh&ufigkeiten sind von der Prozessfahigkeit und
Prozessbeherrschung abhéngig. Bei nicht féhigen
und/oder nicht beherrschten Prozessen ist eine
100% Prifung erforderlich.

Die Festlegung der Priufhaufigkeit erfolgt zum
Zeitpunkt der Prozess-FMEA und nach den
Erfahrungen der Vorserie (Ersmuster).

Die Konformitat der Produkte mit den technischen
Anforderungen ist zu dokumentieren.

Weist ein Stichprobenergebnis auf fehlerhafte
Produkte hin, so muissen diese aus dem
Fertigungsprozess ausgeschieden und eine
rickwirkende Prifung und ggf. Aussortierung des
gesamten Loses unternommen werden.

8.2 Prifungen wéahrend der Produktion

Grundsatzlich sind alle Produkt- und Prozess-
merkmale wichtig und missen eingehalten werden.
Kritische Merkmale — funktionswichtige und
fertigungskritische Qualitdtsmerkmale — erfordern
eine besondere Beachtung, da Abweichungen bei
diesen Merkmalen die Montagefahigkeit, die
Funktion oder die Qualitdt nachfolgender
Fertigungsoperationen sowie gesetzliche
Vorschriften in besonderem MaBe beeinflussen
kénnen.

Kritische Merkmale sind wahrend der Herstellung
kontinuierlich und in geeigneter Weise zu
Uberwachen.

Fahige Prozesse sind mit Qualitatsregelkarten zu
Uberwachen. Werden die vorgegebenen
Eingriffsgrenzen Uberschritten, so ist der Prozess zu
optimieren. Die Ursache muss ermittelt und beseitigt
werden. Das betroffene Fertigungslos ist bis zum
letzten  Gutbefund einer Sortierprifung zu
unterziehen.

8.3 Endprifungen beim Lieferanten

Der Lieferant gewahrleistet, dass nur
spezifikationsgerechte Produkte zum Versand
kommen. Dazu sind Endprifungen erforderlich, die
sich an der Féhigkeit der Prozesse orientieren bzw.
sich aus den Spezifikationen ergeben.

8.4 Produktaudits / Prozessaudits

Durch regelmaBige Produktaudits und
Prozessaudits muss sich der Lieferant davon
Uberzeugen, dass alle lieferglltigen Spezifikationen
(Herstellung, Prifung, Kennzeichnung,
Konservierung, Sauberkeit, Verpackung,
Lieferunterlagen) erflllt sind. Die Ergebnisse sind
einschlieBlich der eingeleiteten MaBnahmen zu
dokumentieren.

8.5 Prifmittel und Prifeinrichtungen

Der Lieferant setzt in ausreichender Anzahl
geeignete Prifeinrichtungen ein. Die Eignung ergibt
sich aus der Messmittelfahigkeitsanalyse (MSA),
welche der Lieferant mit SCHRAMME abstimmt.

Far alle Prafmittel und Prifeinrichtungen ist ein
System zur turnusmaBigen Uberpriifung
nachzuweisen, welches sicherstellt, dass Mangel
frihzeitig erkannt werden.

9 Fehlerhafte Produkte

Der Lieferant hat ein System zur Behandlung
fehlerhafter Produkte einzurichten. Dieses System
beinhaltet die:

» Trennung und Sperrung sowie Wiederfreigabe
oder Verschrottung der betroffenen Produkte

e Sperrung und Wiederfreigabe der Vor-
richtungen und Werkzeuge (Kapitel 7.2 ist zu
beachten)
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9.1 Nacharbeit

Der Lieferant hat sicherzustellen, dass Nacharbeit
an seinen  Produkten keine  nachteiligen
Auswirkungen haben (MaBe, Funktion, Festigkeit,
Aussehen, Lebensdauer).

Nacharbeit, welche die Eigenschaften des
Produktes verandern oder Abweichungen von den
Spezifikationen bewirken, sind — einschlieBlich des
geplanten Nacharbeitsverfahrens  —  durch
SCHRAMME zustimmungspflichtig. Eine
Einwilligung muss vor der Nacharbeit schriftlich
erteilt sein.

9.2 Reklamationsbearbeitung (RB)

9.2.1 RB durch den Lieferanten

Nach Reklamation durch die Magnetbau
SCHRAMME GmbH sind sofort
FehlerabstellmaBnahmen einzuleiten, zu
dokumentieren und in Form eines 8D-Reports
einzureichen.

9.2.2 Vom Lieferant festgestellte Fehler

Stellt der Lieferant Fehler fest, von denen auch
bereits zum Versand gebrachte Lieferungen
betroffen sein kénnten, muss er sofort die
SCHRAMME-Qualitatssicherung informieren und
die eingeleiteten FehlerabstellmaBnahmen
bekanntgeben.

10 Dokumentationspflichtige Teile

Hierunter werden Produkte verstanden, bei denen
unter den Gegebenheiten der Produkthaftung ein
entsprechendes Risiko zu erwarten ist. Diese
Produkte und deren Merkmale sind in den

technischen Unterlagen der Magnetbau
SCHRAMME GmbH gekennzeichnet.
Der Lieferant verpflichtet sich, far

dokumentationspflichtige Teile Anweisungen zu
erstellen und die Benutzung sicherzustellen.

Der Herstellprozess ist mit besonderer Sorgfalt
durchzufihren. Prifergebnisse dieser Merkmale
sind aufzuzeichnen. Dokumentationspflichtige Teile
sind inklusive der diesbezlglichen Vorgaben und
Nachweise vom Lieferanten als solche im gesamten
Fertigungsablauf zu identifizieren. Bei Fragen oder
Problemen ist die SCHRAMME-Qualitatssicherung
zur Unterstltzung bereit.

Anweisungen und Aufzeichnungen sind den
SCHRAMME-Beauftragten bzw. der zustandigen
Behdrde auf Anforderung auszuhandigen.

Die Dokumentation muss so beschaffen sein, dass
eine eindeutige Ruckverfolgbarkeit von den
Lieferanten bis zu den Fertigungs- und Priiflosen
ermdglicht wird und die gelbte Sorgfalt
nachgewiesen werden kann (Entlastungsnachweis).

11 Identifikation, Lagerung, Verpackung und
Transport

Die logistische Herstellungskette muss zum zweck
der Ruckverfolgbarkeit so beschaffen sein, dass zu
jedem Zeitpunkt eine eindeutige Zuordnung zum
Teilestatus  mdglich ist (z.B. Sachnummer,
Anderungsindex, Charge, abgeschlossene
Prozessschritte).

11.1 Verpackung und Kennzeichnung

Verpackung und Transport sind so zu gestalten,
dass Beschadigungen, Verschmutzungen und
negative Auswirkungen von Witterungseinflissen
auf die Produkte ausgeschlossen sind. Hierzu sind
die in Kapitel 15 geforderten Verpackungs- und
Kennzeichnungsrichtlinien einzuhalten.

12 Serienanlieferung

Der Lieferant darf nur in sich geschlossene Chargen
liefern.

Pro Materialcharge (Rohmaterial) hat der Lieferant
ein Werkstoffzeugnis mitzuliefern.

1x pro Monat (bei monatlichen Lieferungen) hat der
Lieferant ein Produktaudit durchzufiihren.
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13 Aufbewahrungsfristen von Dokumenten
und Aufzeichnungen

Far qualitatsrelevante Dokumente und
Aufzeichnungen sind vom Lieferanten
Aufbewahrungsfristen einzuhalten. Hierbei gelten
folgende Mindestanforderungen:

Unterlagen zu
dokumentations-
pflichtigen Merkmalen

15 Jahre

Aufzeichnungen zu
Zuverlassigkeits-
prafungen bei
Prototypen

15 Jahre

Aufzeichnungen Uber
Qualitatsleistungen 3 Jahre
(Prafberichte, Qualitats-
regelkarten)

Aufzeichnungen zu
Produkt- und Prozess- 1 Jahr
freigaben

Aufzeichnungen zu QM-
bewertungen, Interne 3 Jahre
Audits

Die  Aufbewahrungsfristen gelten ab dem
Erstelldatum der Aufzeichnungen.

Diese Festlegungen ersetzen keine gesetzlichen
Forderungen.

14 Schulung

Alle Mitarbeiter des Lieferanten, welche am Projekt
beteiligt sind, missen fir die Durchfihrung ihrer
Aufgaben geeignet und qualifiziert sein. Die
Eignungs- und Qualifikationsnachweise sind zu
dokumentieren.

15 Zu verwendende Formulare / Anweisungen

15.1 Prototyp und Erstmuster

Siehe Anhang A

15.2 Vorlagestufen

Siehe Anhang B

15.3 Control Plan

Siehe Anlage C

15.4 Projektplan

Siehe Anlage D

15.5 Prozessiiberwachung Serie

Siehe Anlage E

15.6 Reklamationsabwicklung

Siehe Anlage F
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16 Verpackungs- und Kennzeichnungsvorschriften

16.1 Ladungstrager

Die Anlieferung von Verpackungseinheiten ist auf folgenden Ladungstrdgern méglich, sofern sie die
nachfolgenden Bedingungen erfiillen:

* Kleinsendungen (Grundflache héchstens 600mm x 400mm x 400mm hoch)
- Ohne Ladungstrager

- Maximales Gesamtgewicht 30kg

* Flachpaletten

- Typ EURO-POOL-Flachpalette

- Maximale BeladungsmafBe 1200mm x 800mm x 450mm

- Maximales Gesamtgewicht 1000kg

- Bandagierungen und/oder Stretch-Folie zur Ladungssicherung
- Transportgut darf nicht Uberstehen

Achtung:

Die Paletten missen in einwandfreiem Zustand sein. Verbogene oder gebrochene FlBe und Bretter
erzeugen Stérungen im Lagersystem. Wird trotzdem so angeliefert, werden die Paletten nicht
getauscht.

Nicht zuldssig ist:

- Ein Brett fehlt, ist schrag oder quer gebrochen

- Mehr als zwei Bodenrand- oder Deckrandbretter sind so abgesplittert, dass je Brett mehr als ein
Nagel- oder Schraubenschaft sichtbar ist.

- Ein Klotz fehlt, ist so zerbrochen oder abgesplittert, dass mehr als ein Nagel- oder
Schraubenschaft sichtbar ist.

© 1997 IQM TOOLS GmbH Pf. 1135 D-78084 Brigachtal - Uberreicht durch BWHM - Jede Weitergabe an Dritte ist untersagt / Datei: FBNEU_10-800-01.docx
/11.08.2021
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Gitterboxpaletten

- Typ EURO-Gitterboxpalette

- Alte Aufkleber miissen entfernt werden

- Die EURO-Gitterbox darf nicht tGber den oberen Rand hinaus befillt werden

Achtung:

Die Paletten missen in einwandfreiem Zustand sein. Verbogene oder gebrochene FiiBe und
Bretter erzeugen Stérungen im Lagersystem. Wird trotzdem so angeliefert, werden die Paletten
nicht getauscht.

Nicht zul&ssig sind:

- Verformte Winkelaufsétze oder Ecksaulen

- Vorderwandklappen sind unbeweglich oder so verformt, dass sie nicht mehr geschlossen werden
kénnen

- Bodenrahmen oder FiiBe sind so verbogen, dass die Box nicht mehr auf den vier FiiBen steht
oder nicht mehr ohne Gefahr gestapelt werden kann

- Gerissene Rundstahlgitter und die Drahtenden stehen nach innen oder au3en

- Der Boden ist beschadigt
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16.2 Mehrwegverpackungen

Der Lieferant hat grundsétzlich Universalbehalter zu verwenden. Die Entscheidung, wann welcher Behéltertyp
zum Einsatz kommt obliegt dem Lieferanten. Dabei hat er darauf zu achten, dass die Behaltnisse nicht Gber
ihren oberen Rand hinaus befullt werden und damit stapelbar bleiben.

Die Verwendung von Behaltnissen gleicher Abmessung und Funktion, wie die unten aufgefiihrten, ist gestattet.

+ EURO-Fix-Kasten EF 6120 PPL 6 * RAKO-Behilter 3-201G-72V.EL

GroBe: 600mm x 400mm x 120mm GroBe: 600mm x 400mm x 220mm
Nutzbare InnenmaBe: 552mm x 352mm x Nutzbare InnenmaBe: 552mm x 352mm x
95mm 180mm

« EURO-Fix-Kasten EF 6420 VB PPL 6 « EURO-Fix-Kasten EF 4170

GroBe: 600mm x 400mm x 420mm GréBe: 400mm x 300mm x 170mm
Nutzbare InnenmaBe: 552mm x 352mm x Nutzbare InnenmaBe: 357mm x 257mm x
355mm 150mm
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16.3 Kennzeichnung

« Jedes Behéltnis (Verpackung) muss beschriftet sein. Dabei sind mindestens folgende Daten gefordert:

- Sachnummer Kunde (SCHRAMME)

- Artikelbezeichnung Kunde (SCHRAMME)

- Falimenge

- Lieferantennummer

- Lieferantenname

* Behaltnisse durfen nicht dauerhaft beklebt werden.

» Die Kennzeichnung muss auf der Stirnseite des Behaltnisses angebracht werden. Das Verwenden von
Klebebandern oder Klebepunkten ist dabei zulassig.

» Das Einlegen von Losblattern in Behéaltnisse ist nicht erwiinscht.

16.4 Allgemeiner Hinweis

Die Verpackung und Kennzeichnung ist Bestandteil unserer monatlichen Lieferantenbewertung. Dabei sind die

Bewertungskriterien wie folgt gewichtet:

Qualitat Vollstandigkeit Kennzeichnung Verpackung Liefertermin Antwortverhalten
(Anfrage/Reklamationen)
55% 5% 5% 5% 25% 5%

Dabei werden folgende Bewertungsgrundlagen angewendet:

Qualitat 10Punkte = i.0. 8Punkte = Neben- 5Punkte = Haupt- OPunkte = Kritischer
fehler fehler Fehler
Vollstandigkeit 10Punkte =i.0. OPunkte = n.i.O.
Kennzeichnung 10Punkte = i.0. 5Punkte = unvoll- OPunkte = nicht
sténdig vorhanden
Verpackung 10Punkte = i.0. OPunkte = n.i.O.
(beschédigte Ware)
Liefertermin 10Punkte = i.0. 5Punkte = Verzug OPunkte = Verzug
bis 1 KW >1 KW
Antwortverhalten 10 Punkte = i.0. 5Punkte = OPunkte =
(Anfrage/Reklamationen) Antwortzeit > 5 Tage | Antwortzeit > 8 Tage

Die Klassifizierung unserer Lieferanten ist wie folgt gegliedert:

Klassifizierung Qualitatsindex
A-Lieferant > 90%
AB-Lieferant > 80%
B-Lieferant > 60%
C-Lieferant < 60%

Auf Dauer ist es unser Ziel nur mit A- und AB-Lieferanten zusammenzuarbeiten.
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SCHRAMME
17 Anhang A - Erstmusterpriifbericht VDA —
Deckblatt
Absender :  Magnetoau SCHRAMME GmbH [] Erstmusterpriifbericht
Zur Ziegelhitte 1 ] Nachbemusterung
D-88693 Deggenhausertal D PrOdUKtanderung .
Hardy Grandl [] Anderung von Produktionsverfahren
[ 1 langeres Aussetzen der Fertigung
Tel: 07555/9286-14 ] neuer Unterlieferant
Fax:  07555/9286-30 [ Produkt mit DmbA
E-Mail : Johannes.Bohler@Magnetbau-SCHRAMME.de rodukt mit Dm
[] Fertigungs-/Priifplan erstellt
Adresse : ] FMEA durchgefiihrt
[] Priifbericht Prototyp
Anlagen
[J 01 Funktionspriifung [J 07 Prufmittelfahigkeitsnachweis [J 13 Erscheinungsbild
[ 02 MaBprifung [0 08 Prufmittelliste [ 14 Zertifikate
[J 03 Werkstoffpriifung [ 09 EG-Datensicherheitsblatt [0 15 Konstruktionsfreigabe
[0 04 Zuverlassigkeitspriifung [0 10 Haptik [J 16 Inhaltsstoffe in Zukaufteilen
[J 05 ProzeBfahigkeitsprifung [ 11 Akustik [ 17 Sonstiges
[0 06 ProzeBablaufdiagramm [J 12 Geruch
Kennummer, Lieferant : Kennummer, Kunde :
Priifberichts-Nr.: Version : Priifberichts-Nr.: Version :

Sachnummer:
Zeichnungsnummer:
Stand / Datum:
Anderungsnummer:
Benennung:
Bestellabruf-Nr./-datum:

Sachnummer :
Zeichnungsnummer :
Stand / Datum :
Anderungsnummer :
Benennung :

Lieferschein-Nr./-datum :

Wareneingangs-Nr./-datum :

Liefermenge :
Chargennummer :
Mustergewicht :

Abladestelle :

Bestatigung Lieferant :

Hiermit wird bestatigt, daB die Bemusterungen entsprechend der VDA Schrift 2 Ziffer 4 durchgefiihrt worden sind.

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

Bemerkung :

Datum Unterschrift

Entscheidung Kunde : gesamt | geméB Anlage :

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17
frei [ gigigioioioigioigiaiojojoigio g
frei mit Auflagen O mjimlinjinlinli=lin]inji=li=]in]lin]in]i=]i=]in]in
abgelehnt, Nachbemusterung erforderlich O miinlinjinlinlinlinlinlinlinliniiniin]in]in]lin]in
Genehmigungsnummer :
Bei Riicksendung Lieferschein-Nr./ -datum :
Name : Bemerkung :

Abteilung :
Telefon/Fax/E-Mail :

Datum Unterschrift

Verteiler :

[O1[0z2[0s3[04[05[0s6 07|08 |09 000N |[Oi2[13[14
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>
3
o
Q
[
5

01 Funktionsprifung

02 MaBprifung

03 Werkstoffpriifung

04 Zuverlassigkeitsprifung
05 ProzefBfahigkeitsnachweis
06 ProzeBablaufdiagramm

07 Prifmittelfahigkeitsnachweis
08 Priufmittelliste
EG-Datensicherheitsblatt
10 Haptig

11 Akustik

12 Geruch

13 Erscheinungsbild

14 Zertifikate

15 Konstruktionsfreigabe

16 Inhaltsstoffe in Zukaufteilen
17 Sonstiges

OOOOOOOOOooOoooOoOO
o
©

-Prifergebnisse-

[1 Erstmusterpriifbericht
[J Nachbemusterung

[0 Neuteil

[ Produktanderung

[J Anderung von Produktionsverfahren
[ langeres Aussetzen der Fertigung

[J neuer Unterlieferant

[J Produkt mit DmbA

[0 Fertigungs-/ Priifplan erstellt

[0 FMEA durchgefiihrt

[

Prifbericht Prototyp

Kennummer, Lieferant :

Kennummer, Kunde :

Prifberichts-Nr.: Version : Prifberichts-Nr.: Version :
Sach-/Zeichnungs-/Anderungs-Nr./Stand/Datum : Sach-/Zeichnungs-/Anderungs-Nr./Stand/Datum :
Benennung : Benennung :
Ref-Nr. | Forderungen Ist-Werte Lieferant Bewertung ..
i.0. n.i.O.
Bestétigung Lieferant : Entscheidung Kunde :
frei U
frei mit Auflagen [l
abgelehnt, Nachbemusterung erforderlich |

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

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

Datum Unterschrift

Datum Unterschrift
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Erstmusterprifbericht VDA

Inhaltsstoffe in Zukaufteilen ( Materialdatenblatt )

1. Firmen und Produktbezeichnung

Angaben zum Hersteller / Lieferanten

Name :

Stral3e / Postfach :
Nat.-Kennz./PLZ/Ort :
Lieferanten-Nr.:
Ansprechpartner mit
Telefon / Telefax :

Angaben zum Produkt

Bauteil :
Musterbericht-Nr.:
ZSB-Nr.:
Bestell-Nr.:
Artikel-Nr.:

Lieferschein-Nr.:
Anderungsstand :
Datum :

Verantwortliche Unterschriften

2. Sicherheit und Umwelt

Stoffe die einem gesetzlichen Anwendungsverbot unterliegen, dirfen nicht enthalten sein !

Beachte : VDA-Liste fir deklarationspflichtige Stoffe

Zutreffendes bitte ankreuzen.

] Nein

|:| Ja (Kennzeichnungen gem. Gef.StoffV und Konzentrationen sind unter "Inhaltsstoffe” anzugeben )

Enthélt das Bauteil Stoffe mit einem Geféhrlichkeitsmerkmal geman ChemG/Gef.StoffV ?

* Kodnnen beim sachgeméaBen Umgang mit dem Bauteil Gefahrstoffe entstehen oder freigesetzt werden ?

] Nein

] Ja ( Punkt 10 des EG-Sicherheitsdatenblattes ist auszufillen )

] Nein

Ist das Bauteil ein Gefahrgut im Sinne des Verkehrsrechtes ( Transportrechtes ) ?

|:| Ja (Punkt 14 des EG-Sicherheitsdatenblattes ist auszufiillen )

] Nein

|:| Ja (Wassergefahrdungsklasse und Menge ist anzugeben )..

Enthalt das Bauteil wassergefahrdende Stoffe gem. Wasserrecht ?

] Nein

[] Ja (Gehalte > 0,1 % sind anzugeben ) . .

Ist das Bauteil mit Bioziden ausgerUstet ?

* Kann aus dem Bauteil nach Entfall der Nutzung oder Verwendung ein Abfall entstehen, dem eine
Schliisselnummer (EAK-Code) zugeordnet werden kann ?

] Nein
] Ja (..

Die umseitige Tabelle ist vollstandig auszufillen.
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3. Teilecharakterisierung :

ZSB-Nr.:
Benennung :

Erstmusterprifbericht VDA

Inhaltsstoffe in Zukaufteilen
Stoffe, die einem gesetzlichen Anwendungsverbot unterliegen, dirfen nicht enthalten sein !

Es missen auch Gefahrstoffe angegeben werden, die bei Gebrauch entstehen oder freigesetzt werden kdnnen.
Beachte : VDA-Liste firr deklarationspflichtige Stoffe !

Musterbericht-Nr.:

Teile-Nr
Werkstoff-
Nr.

Teilebezeichnung

ZSB-Komponente

Masse

(9)

Material /
Herstellerbezogene
Produktbezeichnung

Inhaltsstoffe
CAS-Nr.

Inhaltsstoffe

Stoffbezeichnung

Gehalt
{%}
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18 Anhang B - Vorlagestufen —

Es gilt generell die Vorlagestufe 1, sofern keine abweichenden Forderungen von SCHRAMME bzw. schriftliche
Absprachen zu einzelnen Bauteilen vorliegen.

Forderungen 1 2 3 4 5
1 Deckblatt VDA-Erstmusterprifbericht X X X X X
2 Prifergebnisse
2.1 MaBe, Werkstoffe, Inhaltsstoffe, Funktion, Zuverlassigkeit usw. Vv X X X X
2.2 Maschinenfahigkeitsnachweise (MFU) X X X X X
Prozessfahigkeitsnachweise (PFU)
3 Musterteile \' X X X X
4 Konstruktionsunterlagen (Kundenzeichnung etc.) \') X X X V
5* Entwicklungsfreigabe \') X X \ \Y
6 FMEA
6.1* | Konstruktions-FMEA E E E E E
6.2 |Prozess-FMEA E E E E E
7 Prozessablaufdiagramm (Fertigungs-, Priifschritte) \') V X \ E
8 QM-Plan / Serienliberwachung Qualitdtsmerkmale \' \ X X E
9 Arbeits-, (Fertigungs-) und Priifplan E E E Vv \Y
10 Prifmittelliste (produktspezifisch) V' Vv X \ Vv
11 Prifmittelfahigkeitsuntersuchung \') \Y X \ \Y
12 Nachweis der Einhaltung gesetzlicher Forderungen soweit \') X X \ E
mit dem Kunden vereinbart (z.B. Umwelt, Sicherheit,
Recycling)
X Wird dem SCHRAMME-Einkauf vorgelegt, eine Kopie ist beim Lieferanten aufzubewahren.
\ Beim Lieferanten aufzubewahren, muB3 auf Wunsch von SCHRAMME sofort verfligbar sein.
E Beim Lieferanten aufzubewahren, muf3 auf Wunsch von SCHRAMME zur Einsicht vorgestellt werden.

*

Bei Konstruktionsverantwortung des Lieferanten
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19 Anhang C - Projektplan -

Sach-Nr.: Index:
Benennung: Datum:
Lieferant: Bearbeiter:
Elemente der Qualititsplanung Qualitatsnote’ Termin Bemerkung
112[(3|4(5]|6| Start | Ende
Prototypenprogramm
1 | Projekterstbesprechung Prototypen
2 | Herstellbarkeitsanalyse auf Basis
Control Plane und Zeichnungen
3 | Definition kritischer Merkmale
3.1 | ,DY*A*“-Teile/*D“/“A*-Merkmale
3.2 | Funktionswichtige Merkmale
3.3 | Fertigungskritische Merkmale
4 | Materialbeschaffung
5 | Unterweisung Mitarbeiter
6 | Rusten, Einrichtprifung, Fertigung
7 | Bemusterung Prototypen
8 | Zusammenstellung gef. Unterlagen
9 | Prototypenlieferung
Erstmusterprogramm
9 | Projekterstbesprechung Erstmuster
10 | Prozessablaufplanung fir Serie
11 | ProzeB3-FMEA
12 | QM-Plan ,Vorserie® erstellen
13 | Betriebsmittelplanung
14 | Prifplanung
14.1| Erstellung Prifplan
14.2| Prifmittel Planung
14.3| Prifmittel Umsetzung
14.4| Prifmittelfahigkeit MSA Verf. 1
14.5| Vorbereitung Maschinenféahigkeits-
untersuchung
14.6| Vorbereitung ProzeBfahigkeits-
untersuchung (SPC)
15 | Materialbeschaffung




MAGNETBAU

Qualitatsrichtlinien Lieferanten "Automotive"

FB 10-800-01

Revision: 1
Datum: 08.08.2019

Seite 19 von 24

SCHRAMME
Elemente der Qualititsplanung Qualitatsnote’ Termin Bemerkung
112[3|4(5]|6| Start | Ende
16 | Logistikplanung und Realisierung
16.1| Lagerung
16.2| Transport
16.3| Teilesteuerung
16.4| Sauberkeit
17 | Personalplanung und Realisierung
17.1| Qualifikation
17.2| Kapazitat
18 | Erstmusterherstellung
18.1| Abnahme Maschinenféhigkeit
18.2| MSA-Verf. 2
18.3| Prozessféhigkeitsauswertung
19 | Produktionsprozef3- und Produktfreigabe
19.1| Erstmusterteilepriifung
19.2| Erforderliche Unterlagen ent-
sprechend gef. Vorlagestufe
19.3| Freigabe intern
20 | Lieferung Erstmusterteile

D/A = Dokumentationspflichtige/Aussehensabhéngige Teile; MSA = Messsystemanalyse; SPC = Statistische Prozesskontrolle

Gesamtergebnis

Bemerkung

Durchschnittsnote

Schlechteste Einzelnote

Bemerkungen

Legende

OOk,

Keine Planabweichungen, Serieneinsatz ungefahrdet
Kleine Planabweichungen, Serieneinsatz planmaBig
GroBBe Planabweichungen, Serieneinsatz haltbar
GroBe Planabweichungen, Serieneinsatz haltbar, mdgliche Anlaufprobleme

GroBe Planabweichungen, Serieneinsatz haltbar, erhebliche Anlaufprobleme

GroBe Planabweichungen, Serieneinsatz nicht haltbar, Verschiebung oder Neudefinition erforderlich
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20 Anhang D - Control Plan —
[__]Prototyp ] Vorserie Serie Kontaktperson/Telefon: Datum der Erstellung: Anderungsdatum:
QM- Plannummer
Teilenummer / Letzte Anderung: Kernteam: Datum der Freigabe durch die Entwicklung des Kunden (falls erford.):
Teilename / Beschreibung: Lieferant / Standort Freigabe / Datum: Datum d. Freigabe d. den Qualitatsbereich des Kunden (falls erford.):
Lieferant / Standort: Lieferantenschlissel: Datum flr weitere Freigabe (falls erford.): Datum flr weitere Freigabe (falls erford.):
Merkmale Klassi- Methode
Teil / ProzeB Nr. ProzeBname / Maschine, Gerét, Nr. Produkt ProzeB fizierung Produkt / Stichprobe
Beschreibung des Vorrichtung, besonderer | ProzeBspezifikationen | Eingesetztes | Stichproben- Haufigkeit Lenkungs- | Reaktion
Arbeitsgangs Produktionswerkzeug Merkmale / Toleranzen Prifsystem umfang methode s-plan
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Control Plan Legende

Priifsystem
1 Messschieber
2 Messuhr 1/100 mit Stativ
3 Blgelmessschraube 0-25
4 Blgelmessschraube 0-50
5 Dreipunktmikrometer
6 3D-Messmachine
7 Rautiefenmessgerat
8 Profilprojektor
9 Rundlaufprifstation
10 | Prufdorn
11
12
Stichprobenumfang
1 100%
2 |3 Teile
3 1 Teil
4 1 Teil
5 1 Teil Zerstérungspriifung
Reaktionsplan
1 Fertigungsstop - Benachrichtigung Meister
2
3
4
5

Lenkungsmethode

1 Korrektur/Wiederholung
2 rickwirkende Prifung
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
Haufigkeit
1 jedes Teil
2 Einrichtprufung
3 letztes Teil
4 jedes 10. Teil
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21 Anhang E- Prozessiiberwachung Serie —

- [ Sachnumme
Qualitatsregelkarte P[] L]
diskrete Merkmale np[ ]| u Benennung:
Abt.: | ProzeB: Prifumfang: Prufhaufigkeit:
Mittelwert = OEG = UEG =
Prifumfang
(wenn nicht konstant)
E Anzahl ( np;c
h
el Anteil (p;u)
r
Datum/Zeit
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Benennung Sachnummer
Fehlersam m elkarte Abt. Prafumfang Prafhaufigkeit
¥ Stichproben-Nr. / Fehlerhaufigkeit f f,, - 1:100%
Nr Prafmerkmalstext 112]3/4[516 9 [10[11[12[13[14[15[16[17[18[19]20[21] 22[23[ 24]25[26] 27[28]29]30 = Y
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
Summe Fehlerhaufigkeit
10%
[%>] 10 Eingriffsgrenze
Skizze/Bemerkung p- Spur 9
8 OEG,=p +3+ _'n("T”
7
6 —
5 OEGy=p - 3. -n(1-p)
4
3
2
1
Zeit
Datum
Priifer
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22 Anhang F — Reklamationsbearbeitung —

Lieferant (Supplier)
Anschrift (Adress/Location)

8 D — REPORT Seite (page): 1

Beanstandung Beanstand.-Nr. |Eréffnet am:
(Concern Title) (Ref. No.) (Start Date)
Berichtsdatum Teilebezeichnung:

(Status Date) (Part Name)

Zeichnungsnummer/Index:
(Part Number/Index)

1 Team 2 Problembeschreibung
Name,Abt.(Depmt) (Problem Description)

Fehlercharakter

Teamleit.(Champ.) (Problem Profile Data)

3 SofortmaBnahme(n) % Wirkung |Einfiihrungsdatum
(Containment Action(s)) (Effect) (Implem. date)
4 Fehlerursache(n) %Beteiligung (Contribution)

(Root Cause(s))

5 Geplante AbstellmaBnahme(n) Wirksamkeitspriifung (Verification)
(Chosen Permanent Corrective Action(s))

6 Eingefiihrte AbstellmaBnahme(n) Ergebniskon- |Einsatztermin
(Implemented Permanent Corrective Action(s)) trolle (Controls) |(Implement. date)
7 Fehlerwiederholung verhindern Verantwortlich |Einfiihr.termin
(Action(s) to Prevent Recurrence) (responsible) (Implem.date)
Implementation in: Product FMEA
Process FMEA
Control Plan
Procedure
8 Teamerfolg gewiirdigt AbschluB- Ersteller (Rep.by)
(Congratulate your Team) datum
(Close Date)
Tel.,Fax-Nr.




