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Qualitatsrichtlinie mit
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Vorwort

Unsere Geltung und Position auf dem Welt-
markt wird durch die Qualitat unserer Produkte
entscheidend mitbestimmt. Die Qualitat lhrer
Lieferungen hat unmittelbaren Einfluss auf un-
sere Produkte. Unsere Lieferanten sind als
unsere Partner flr die Qualitat ihrer Produkte
verantwortlich.

Die vorliegende BIS soll dazu beitragen, auf
der Basis der im Abschnitt 1.6 genannten Re-
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derung von BRP im Sinne der IATF 16949.

Die in der BIS 1000 aufgefiihrten Punkte stel-
len keine Einschréankung der genannten Re-
gelwerke sowie der gesetzlichen und behdrdli-
chen Forderungen dar.
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Quality Assurance Directive
for Suppliers of

Production Material

Preface

Our prestige and our position on the world mar-
ket are determined significantly by the quality of
our products. The quality of your supplies has a
direct impact on our products. Our suppliers —
as our partners — are responsible for the quality
of their products.

This BIS is to contribute to the implementation
of a joint quality strategy on the basis of the
standards and rules listed in Section 1.6. The
aim of the directive is to ensure smooth pro-
cesses between BRP and our suppliers and to
minimize costs.

BIS 1000 is a BRP customer-specific require-
ment within the meaning of IATF 16949.

The items listed in BIS 1000 do not represent
any limitation to the rules and standards or to
statutory and regulatory requirements.
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1 Allgemeine Anforderungen

1.1 Geltungsbereich

Diese BIS ist gultig fir CSR New Material
Technologies GmbH und alle ihre Tochterge-
sellschaften (BOGE Rubber & Plastics Group,
im Folgenden BRP genannt), sowie deren Lie-
feranten, wenn in technischen Dokumenten
oder anderen Unterlagen auf diese Norm ver-
wiesen wird.
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1 General Requirements

1.1 Scope of validity

This BIS applies to CSR New Material Technol-
ogies GmbH and its subsidiaries (BOGE Rub-
ber & Plastics Group, hereinafter referred to as
BRP) and their suppliers if reference is made to
it in technical documents or other records.
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Die BIS 1000 ist fur Zulieferungen von Produk-
tionsmaterial (inkl. Elektronikkomponenten)
und, sofern anwendbar, auch fir Zulieferungen
von Software an die Standorte der BRP welt-
weit gltig.

Ist der Lieferant projektspezifisch in die Ent-
wicklung einbezogen, muissen die Aufgaben
und Zustandigkeiten in Leistungsschnittstellen-
vereinbarungen erstellt und abgestimmt wer-
den (z.B. mit BIS 1000 TM 15, 16 und 17).

Die BIS 1000 gilt auch fur Zulieferungen inner-

halb der BRP. Verbindlich ist ausschlief3lich die
deutsche Version der BIS 1000.

1.2 Begriffe und Abklrzungen

AIAG Automotive Industry  Action
Group

APQP Produkt-Qualitatsvorausplanung

ASIL Automotive Safety Integrity Level

ASL Approved Supplier List

BIS BOGE Internal Standard

BRP BOGE Rubber & Plastics Group

CAD computer-aided design

CQl Continuous Quality Improvement

DVP Design Verification Plan

DVP&R Design Verification Plan & Re-
port

eNorm Applikation zur Dokumenten-
lenkung

FMEA Fehlermoglichkeits- und einfluss-
analyse

GADSL Global Automotive Declarable
Substance List

HIS Hersteller Initiative Software

IATF International Automotive Task
Force

IMDS International Material Data Sys-
tem

ISO Internationale Organisation flr
Normung

Lieferant BRP-Vertragspartner im Rahmen
der Lieferkette

Unter- Vertragspartner des BRP-

lieferant Lieferanten im Rahmen der Lie-
ferkette.

MSA Messsystemanalyse

OEM Originalausristungshersteller

PPAP Produktionsteil-
Abnahmeverfahren

PPM parts per million

The BIS 1000 is valid for the supply of produc-
tion materials (incl. electronic components) and,
where applicable, also for the supply of soft-
ware to the BRP locations worldwide.

If the supplier is depending on the specific pro-
ject involved in the design, tasks and responsi-
bilities have to be created and coordinated in
service interface agreements (for example in
BIS 1000 TM 15, 16 and 17).

BIS 1000 also applies to deliveries within the

BRP. Exclusively binding: the German version
of BIS 1000.

1.2 Terms and abbreviation

AIAG Automotive Industry Action Group

APQP Advanced Product Quality Plan-
ning

ASIL Automotive Safety Integrity Level

ASL Approved Supplier List

BIS BOGE Internal Standard

BRP BOGE Rubber & Plastics Group

CAD computer-aided design

CaQl Continuous Quality Improvement

DVP Design Verification Plan

DVP&R Design Verification Plan & Report

eNorm Application for document control

FMEA Failure Mode and Effects Analysis

GADSL Global Automotive Declarable
Substance List

HIS Manufacturer Initiative Software

IATF International  Automotive  Task
Force

IMDS International Material Data System

ISO International Organization for
Standardization

Supplier BRP contractual partner within the
framework of the supply chain

Sub sup- Contractual partner of the BRP

plier supplier within the framework of
the supply chain

MSA Measurement system analysis

OEM Original Equipment Manufacturer

PPAP Production part approval process

PPM Parts per million
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SPC statistische Prozesslenkung
™ Template
VDA Verband der Automobilindustrie

1.3 Qualitatsmanagementsystem

Voraussetzung fur eine Lieferbeziehung zu
BRP ist ein wirksames Qualitatsmanagement-
system, welches nach dem jeweils aktuellen
Regelwerk der IATF 16949 aufgebaut ist.

Mindestanforderung ist der Nachweis einer
Zertifizierung nach ISO 9001. Eine Zertifizie-
rung nach IATF 16949 ist mittelfristig anzu-
streben und anhand einer Roadmap an BOGE
zu kommunizieren.

Unabhangig von der Art der Zertifizierung, ist
der Lieferant verpflichtet, alle Forderungen aus
der IATF 16949 zu erfullen. Diese Norm ist
daher integraler Bestandteil der BIS 1000.

Der Ablauf eines Zertifikates ohne geplante
Re-Zertifizierung ist BRP mindestens drei Mo-
nate vor dem Ablauftermin mitzuteilen. Neue
Zertifikate sind unaufgefordert BRP zur Verfi-
gung zu stellen.

Die Aberkennung eines Zertifikats ist unver-
zuglich anzuzeigen. Zertifizierungen muissen
durch akkreditierte Zertifizierungsgesellschaf-
ten erfolgen.

BRP behdlt sich vor, gegebenenfalls mit sei-
nen Kunden nach vorheriger Ankindigung,
Audits und Assessments zu dem Qualitdtsma-
nagementsystem, den Prozessen und Produk-
ten durchzuftuihren. Den BRP-Beauftragten und
unseren gemeinsamen Kunden ist hierzu der
Zutritt zu ermoglichen.

1.4 Geschaftssprache / Kommunikation

Geschéftssprache ist die Landessprache des
BRP-Bestellerwerkes, alternativ englisch.

BRP erwartet, dass Lieferanten zur techni-
schen Unterstiitzung im Rahmen von Gespra-
chen bei Kunden, im eigenen Haus oder bei
BRP zur Verfligung stehen.

SPC Statistical process control

™ Template

VDA German Association of the Auto-
motive Industry

1.3 Quality Management System

An effective quality management system set up
according to the standards and regulations of
IATF 16949 is a prerequisite for supplier rela-
tions with BRP.

The minimum requirement is evidence of certifi-
cation according to ISO 9001. A certification
according to IATF 16949 is to be achieved in
the medium term and to be communicated to
BOGE using a roadmap.

Regardless of the type of certification, the sup-
plier shall be obliged to meet all requirements of
IATF 16949. This standard is therefore an inte-
gral part of BIS 1000.

BRP needs to be informed about the expiration
of a certificate without planned re-certification at
least three months prior to the expiry date. New
certificates have to be sent to BRP without ex-
plicitly being requested.

If a certificate is rescinded, this is to be reported
immediately. Certification shall be provided by
accredited certification companies.

BRP reserves the right to carry out audits and
assessments of quality management systems,
processes, and products, if applicable with its
customers after prior notification. For this pur-
pose, access is to be granted to BRP repre-
sentatives and our mutual customers.

1.4 Business language / Communication

The national language of the ordering BRP-
plant is the business language, alternatively
English.

BRP expects suppliers to be available for tech-
nical support within the context of discussions
at customers, on their own premises, or at BRP.
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Die Kommunikation zwischen Lieferant und
Kunden von BRP in Bezug auf BRP-Produkte
hat ausschlief3lich in Absprache mit BRP statt-
zufinden.

1.5 Qualitatsziele

BRP und seine Lieferanten setzen sich das
gemeinsame Ziel, ,Null-Fehler* zu erreichen.

Zur Messung und Bewertung dieser ,Null-
Fehler-Strategie” definiert der Lieferant Quali-
tatsziele und geeignete Kennzahlen.

Folgende Leistungsindikatoren missen min-
destens betrachtet werden:
¢ Konformitat der gelieferten Produkte mit
den Anforderungen (z.B. Beanstan-
dungsquoten, vorzugsweise auf PPM-
Basis)
e Interne und externe Fehlerkosten

e Logistische Lieferleistung (Liefertreue
bzw. Einhaltung von Lieferplanen)

e Anzahl Beanstandungen (Feldriicklau-
fer, Gewabhrleistungen, Okm-
Beanstandungen)

e Anzahl der mit Zusatzfrachtkosten ver-
bundenen Vorfalle

e Aufgetretene Stérungen im belieferten
BRP Werk

BRP behalt sich vor, gemeinsam mit dem Lie-
feranten weitere Qualitatsziele zu vereinbaren.

Ziel fur alle Lieferanten von BOGE ist eine Ein-
stufung als A-Lieferant in der BOGE Lieferan-
tenbewertung. Bei neuen Projekten ist vor
SOP eine Qualitatseinstufung des Lieferanten
als A-Lieferant anzustreben.

Die Ermittlung der ppm-Beanstandungsquote
ist in der BIS 1002 beschrieben.

1.6 Weitere Anforderungen

Der Lieferant erklart sich mit Unterzeichnung
der BIS 1000 einverstanden, den hierin aufge-
fuhrten Anforderungen sowie die zusétzlich
unten aufgelisteten Anforderungen zu erfillen.
Bei Einbeziehung von Unterlieferanten, wird
der Lieferant auch diese entsprechend dazu
verpflichten.

Communication concerning BRP products be-
tween the supplier and customers of BRP shall
exclusively take place in agreement with BRP.

1.5 Quality objectives

The goal of this quality management system is
to achieve together the “Zero-Defect” target.

To measure and assess this “zero-defect strat-
egy“, the supplier will define quality objectives
and the appropriate key performance indicators.

The following minimum performance indicators
shall be observed:

e Conformity of the goods supplied with
the requirements (e.g. complaint rates,
preferably based on parts-per-million
/ppm)

e The internal and
conformance costs

e Logistical delivery performance (delivery
reliability and/or compliance with deliv-
ery schedules)

e Number of complaints (complaints from
the field, warranty claims, zero- mileage
complaints

¢ Number of incidents associated with ad-
ditional freight charges

¢ Malfunctions occurred at the receiving
BRP plant

external non-

BRP retains the right to define further quality
objectives jointly with the supplier.

The key objective of all suppliers to BOGE must
be to achieve a classification as an “A” supplier
in the BOGE supplier rating. In the case of new
projects, a quality classification of the supplier
as an “A” supplier should be obtained prior to
SOP.

The method for determining the ppm complaint
rate is described in BIS 1002.

1.6 Further requirements

Upon signing of the BIS 1000, the supplier
agrees to comply with the requirements set out
herein as well as the additional requirements
listed below. If subcontractors are involved,
these shall also be obliged to comply with the
following requirements.
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o Alle gesetzlichen und behdrdlichen An-
forderungen

e |IATF 16949 (aktuellste Version, ein-
schlieRlich zugehériger Anderungen,
Ergadnzungen und Ersetzungen, die von
Zeit zu Zeit vorgenommen werden)

e SO 9001 (aktuellste Version)

e VDA-Bande (aktuellste Versionen)

e Empfehlungen des ZVEI - Zentralver-
band Elektrotechnik- und Elektronikin-

dustrie e.V.
http://www.zvei.org/en/association/Specialist-
Divisions/electronic-components-and-
systems/Pages/Product-Change-Notification.aspx

e aktuellste Versionen der AIAG-
Handbicher (APQP, PPAP, FMEA,
SPC, MSA, CQI usw.)

e entsprechende technische Zeichnun-
gen, CAD-Daten, technische Spezifika-
tionen und Anforderungsspezifikationen

e regionalspezifische Lieferantenan-
forderungen von BRP

e OEM-/kundenspezifische Anforder-
ungen
e sonstige anwendbare nationa-

le/internationale Standards.

2 Projektmanagement / Produkt-
und Prozessentwicklung

2.1 Allgemein

Im Rahmen eines Projektmanagements for-
dern wir von unseren Lieferanten grundséatzlich
eine systematische Planung der Produkt- und
Prozessentwicklung.

Diese Planung umfasst sowohl die vom Liefe-
ranten hergestellten Teile, als auch dessen
Zukaufteile. Der Projektverantwortliche ist BRP
zu benennen.

Forderungen, die Uber die Inhalte der BIS 1000
hinausgehen, werden projektspezifisch zwi-
schen BRP und dem Lieferanten vereinbart.

2.2 Herstellbarkeitsanalyse

Technische Unterlagen (z.B. Zeichnungen,
Spezifikationen, Umweltforderungen, Recyc-
lingvorschriften, Lastenheft), welche von der
BRP-Entwicklung erstellt werden, miuissen
durch die Lieferanten im Rahmen der Ver-
tragsprufung analysiert werden.

¢ Alllegal and regulatory requirements

o |IATF 16949 (latest version, including
any amendments, supplements and
substitutions made from time to time)

e SO 9001 (latest version)

e VDA volumes (latest versions)

¢ Recommendations of the ZVElI -
Central Association of the Electrical En-

gineering and Electronics Industries e.V.
http://www.zvei.org/en/association/Specialist-
Divisions/electronic-components-and-
systems/Pages/Product-Change-Notification.aspx

e latest versions of the AIAG manuals
(APQP, PPAP, FMEA, SPC, MSA, CQl,
etc.)

e corresponding technical drawings, CAD
data, technical specifications and re-
quirements specifications

e region-specific supplier requirements of
BRP

e OEM / customer-specific requirements

e Other applicable national/international
standards.

2 Project Management / product
and process development

2.1 General

We always require our suppliers to carry out
systematic planning of the product and process
development in the context of project manage-
ment.

This planning covers both parts made by the
supplier as well as the supplier's purchased
parts. The name of the project manager shall
be notified to BRP.

Requirements which go beyond the contents of
BIS 1000 will be agreed project-specifically be-
tween BRP and the supplier.

2.2 Feasibility study

Technical documents (e.g. drawings, specifica-
tions, environmental requirements, recycling
regulations, technical specification), issued by
the BRP development department, shall be
reviewed and analyzed by the suppliers in the
context of a contract review.
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Diese Analyse beinhaltet sowohl die Untersu-
chung der Machbarkeit des geplanten Projek-
tes, als auch die Untersuchung der wirtschaftli-
chen und prozessfahigen Herstellbarkeit des
Produktes. Diese Prifung bietet dem Lieferan-
ten die Moglichkeit, seine Erfahrung und Vor-
schlage zum beiderseitigen Vorteil einzubrin-
gen.

Die Herstellbarkeitsanalyse ist mit Angebots-
abgabe dem Einkauf vorzulegen und ist Vo-
raussetzung fur die Auftragsvergabe. Dazu
muss der Lieferant den multidisziplinaren An-
satz gewadhrleisten. Die Rickmeldung erfolgt
mit dem Formular BIS 1000 TMO1 ,Herstellbar-
keitsanalyse”.

Sollte die Produktion des Materials bei einem
Unterlieferanten erfolgen, so muss dieser
zwingend bei der Herstellbarkeitsanalyse mit-
wirken.

2.3 Projektplanung/Reifegradabsicherung

Um einen termin- und qualitatsgerechten Pro-
jektablauf zu gewahrleisten, ist eine Projekt-
planung in Abstimmung mit BRP durchzufih-
ren.

Sofern es sich bei Neuteilen um Teile mit ho-
hem Risiko im Sinne des VDA Bandes ,Pro-
duktentstehung Reifegradabsicherung fir Neu-
teile* handelt, behalt sich BRP eine Projektab-
wicklung gemal diesem Band oder entspre-
chender Anforderungen der BRP-Kunden vor.

Bei der Planung sind neben dem Aufwand fir
die Durchfiihrung auch die Schulung der Mitar-
beiter sowie die Einrichtung der Arbeitsplatze
hinsichtlich  statistischer  Prozessregelung
(SPC) zu bertcksichtigen.

BRP wird sich im zutreffenden Fall mit dem
Lieferanten in Verbindung setzen.

2.4 Planungsinhalte

Die Planung zur Umsetzung der hier beschrie-
benen Aktivitdten ist BRP mit dem Formular
BIS 1000 TMO02 ,Projektstatus Kaufteile* bzw.
fur Lieferanten mit Entwicklungsverantwortung
mit dem Formular BIS 1000 TMO03 ,Projektsta-

This analysis includes both the feasibility check
for the planned development project and the
examination of the economic and process-
capable feasibility. This examination offers the
supplier the opportunity to incorporate his expe-
rience and ideas for mutual benefit.

The feasibility study is to be submitted to pur-
chasing with the quote and is a prerequisite for
being awarded the contract. To this end, the
supplier must ensure the multidisciplinary ap-
proach. The confirmation shall be provided us-
ing form BIS 1000 TMO1 “Feasibility study”.

Should the material be produced by a sub-
contractor, it is vital that he takes part in the
feasibility study.

2.3 Project planning/maturity level assur-
ance

In order to ensure an on-schedule project flow
in line with quality requirements, a project plan-
ning is to be carried out in coordination with
BRP.

To the extent that, in the case of new parts,
reference is made to parts with a high risk level
within the context of the VDA Volume “VDA
Product Creation — Maturity Level Assurance
for New Parts”, BRP reserves the rights for pro-
ject processing in accordance with the above
mentioned VDA volume or corresponding re-
quirements of BRP customers.

When planning, apart from the expense of im-
plementation, training of the staff, as well as the
equipment of stations for Statistical Process
Control (SPC) shall be taken into consideration.

In the respective case, BRP will contact the
supplier.

2.4 Planning content

BRP is to be notified of planning to implement
the activities described herein using the form
BIS 1000 TMO2 “Project status purchased
parts”, or respectively for suppliers with design
responsibility, using form BIS 1000 TM03 “Pro-



BIS 1000
Beiblatt / Supplement -
Ausgabe / Issue 2017-08
Seite / Page 8 (33)

tus Kaufteile fur Lieferanten mit Entwicklungs-
verantwortung® zu Ubermitteln, sofern BRP
nicht darauf verzichtet.

2.4.1 Terminplanung

Auf Basis der von BRP vorgegebenen Termine
erstellt der Lieferant einen projektbezogenen
Terminplan und stellt diesen BRP zur Verfi-
gung. Dieser Terminplan muss die Zeitpunkte,
an denen die benannten Formulare zuriickge-
meldet werden, bertcksichtigen.

Die Aktivitaten (Produkt und Prozess) mussen
S0 ausgerichtet sein, dass die Produktionspro-
zess- und Produktfreigabe aller Komponenten
vor der Produktionsprozess- und Produktfrei-
gabe (PPF/PPAP) des Gesamtprodukts abge-
schlossen ist.

2.4.2 Produktbeschreibung

Lieferanten mit Entwicklungsverantwortung
setzen die Kundenforderungen in allen erfor-
derlichen Produktbeschreibungen (wie z.B.
Pflichtenhefte, Zeichnungen, interne Normen,
...y um.

Bei der Entwicklungsplanung sind Tatigkeiten
zur Produkt- und Produktionsprozessentwick-
lung (z. B. DFM und DFA) zu bericksichtigen.

Durch 3D-Datenmodelle noch nicht beschrie-
bene jedoch herstellungsbedingte Gegeben-
heiten (z.B. Anschnittstellen, Entliftungsstel-
len, Formteilungsnahte, Zusammenflussstel-
len/Flie3nédhte,...) sind zu ermitteln und festzu-
legen. Um Bearbeitungs- und Kollisionsprob-
leme zu vermeiden, sind diese mit BRP abzu-
stimmen und auf der Zeichnung zu definieren.

2.4.3 Projektziele

Auf dem Weg zum Null-Fehler-Ziel kdnnen in
der Projektphase projekt-/produktbezogene
Ziele vereinbart werden (Kosten, Zeit, Quali-
tat).

ject status of purchased parts for suppliers with
design responsibility”, providing BRP does not
waive this requirement.

2.4.1 Schedule planning

The supplier creates a project schedule based
on the BRP-specified deadlines and makes it
available to BRP. This schedule also indicates
the dates that need to be complied with for re-
turning the respective specified forms.

The activities (product and process) shall be
organized so that the Production Part Approval
Process (PPF/PPAP) of the purchased parts is
completed before the production process and
product approval of the entire product.

2.4.2 Product description

Suppliers with design responsibility implement
the customer requirements in all necessary
product descriptions (e.g. technical specifica-
tions, drawings, internal standards...).

In the product development planning stage,
product and production process development
activities (e.g. DFM and DFA) must be taken
into account.

Dimensions not described in the 3D data mod-
els but necessary from a production engineer-
ing point of view (e.g. gate locations, ventilation
points, mold parting lines, flow lines,...) shall
always be determined and specified.

To avoid processing and collision problems,
they are to be agreed with BRP and to be doc-
umented on the drawing.

2.4.3 Project goals

On the way to achieve the Zero Defect target,
project / product-specific goals can be agreed in
the project phase (cost, time, quality).
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2.4.4 Besondere Merkmale

Besondere Merkmale werden gemaf Abschnitt
3 festgelegt.

Diese Merkmale mussen in allen relevanten
Planungsschritten im Projekt besonders be-
ricksichtigt und Gberwacht werden.

2.4.5 Prozessablaufplan

Der Lieferant erstellt einen Prozessablaufplan
Uber die gesamte Prozesskette. Dieser Pro-
zessablaufplan ist vor Serienbeginn auf Ver-
langen von BRP zur gemeinsamen Durchspra-
che vorzustellen.

Der Prozessablaufplan muss mit der Prozess-
FMEA und mit dem Produktionslenkungsplan
Ubereinstimmen.

2.4.6 Produkt- und Prozess-FMEA

Die Fehler-Moglichkeits- und Einfluss-Analyse
(FMEA) ist zur Untersuchung méglicher Risi-
ken und deren Bewertung rechtzeitig durchzu-
fuhren, so dass Ergebnisse und MalRnahmen
in die Planung einbezogen werden kdnnen.

In die Risikoanalyse missen die gewonnenen
Erkenntnisse aus dem kontinuierlichen Ver-
besserungsprozess einbezogen werden (les-
sons learned, siehe auch Kapitel 7.6).

Eine FMEA muss dabei alle Phasen des Pro-
duktlebenszyklus beriicksichtigen.

Auf Anfrage werden die Ergebnisse im Zuge
der Qualitatsvorausplanung BRP prasentiert.

VDA Band 4 bzw. AIAG FMEA beschreiben die
zu verwendende Methodik.

FMEAs sind insbesondere bei folgenden An-
lassen zu erstellen bzw. zu Uberarbeiten:

e Entwicklung/Produktion von Neuteilen

e Einfihrung neuer Fertigungsverfahren

Standortverlagerungen
Zeichnungsanderungen

Anderung von Prozessen

bei Auftreten von Fehlern bzw. Mangeln

2.4.4 Special characteristics

Special characteristics are defined according to
Section 3.

These characteristics require particular consid-
eration and monitoring in all relevant planning
steps in the project.

2.4.5 Process flow chart

The supplier provides a process flow chart for
the entire process chain. This process flow
chart is to be presented to BRP on request be-
fore the start of series production for discussion
in the team.

Process flow chart shall correspond to process
FMEA and control plan.

2.4.6 Product and Process-FMEA

The Failure Mode & Effects Analysis (FMEA)
and their evaluation regarding significance,
probability of occurrence, and the possibility of
Detection shall be carried out in such good time
that the results and measures to be taken can
still be incorporated into planning.

In risk analysis, the lessons learned from the
continuous improvement process must be taken
into account (lessons learned, see also chapter
7.6).

A FMEA has to be used for all phases of the
product life cycle.

On request, the results are presented to BRP in
the course of the advanced quality planning.

VDA Volume 4 and/or AIAG FMEA describe the
procedure in detail.

FMEAs shall be developed and/or revised e.g.
in the following cases:
¢ development / production of new parts
e introduction of new manufacturing
methods
relocation of plants
drawing changes
process changes
if defects occur
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Produkt-(Design-) FMEA
Eine Produkt-FMEA ist fur alle Bauteile durch-
zufiihren, welche in Verantwortung des Liefe-
ranten konstruiert werden.

Prozess-FMEA
Fir alle Prozessschritte eines Bauteils ist eine
Prozess-FMEA durchzufuhren.

2.4.7 Erprobungsplanung / Entwicklungs-
freigabe (nur bei Lieferanten mit Entwick-
lungsverantwortung)

Lieferanten mit Entwicklungsverantwortung
haben einen Plan zu erstellen (DVP — Design
Verification Plan) und abzuarbeiten, nach wel-
chem das Design (Entwicklungsergebnisse)
auf Erfullung der Designvorgabe Uberprift wird
(DVP&R - Design Verification Plan & Report).
Dieser Plan muss unter anderem Auskunft
Uber Zeitpunkt, Art und Umfang der Validierung
und der Bemusterung geben. Der Unterschied
zwischen Planung und Realisierung ist zu be-
werten.

Eine Entwicklungsfreigabe ist mit dem Formu-
lar BIS 1000 TM12 ,Entwicklungsfreigabe des
Lieferanten bei Designverantwortung” zu be-
statigen.

2.4.8 Freigaben der Produkt- und Prozess-
entwicklung

Der Lieferant muss seine Freigaben der ein-
zelnen Stufen der Produkt- und Prozessent-
wicklung bewerten und dokumentieren.

2.4.9 Produktionslenkungsplan

Der Produktionslenkungsplan stellt ein Pla-
nungsmittel zur praventiven Prozessabsiche-
rung dar. Die Erstellung erfolgt im Team durch
systematische Analyse von Fertigungs-, Mon-
tage- und Prifprozessen.

In den Produktionslenkungsplanen sind die
Ergebnisse der Produkt-FMEA, Prozess-
FMEA, Erfahrungen von ahnlichen Prozessen
und Produkten sowie die Anwendung von Ver-
besserungsmethoden zu beriicksichtigen.

Der Produktionslenkungsplan muss fur die
Phasen Vorserie und Serie des Produktentste-
hungsprozesses erstellt werden. Eine Erstel-
lung in der Prototypenphase ist auf Verlangen
von BRP erforderlich.

Product (Design) FMEA

Product FMEA shall be completed for all parts,
which are being designed within responsibility
of the supplier.

Process FMEA
Process FMEA shall be completed for all pro-
cess steps of a component.

2.4.7 Test planning / Development release
(only for suppliers with design responsibil-
ity)

Suppliers with design responsibility shall issue
and execute a plan (DVP — Design Verification
Plan), according to which the design (develop-
ment results) is inspected to ensure it meets the
design specification (DVP&R — Design Verifica-
tion Plan & Report). This plan shall contain —
among other things — information on the date,
type, and extent of the validation, type, and
quantity of samples. The difference between
planning and realization (gap analysis) shall be
evaluated.

The development release is to be confirmed
using form BIS 1000 TM12 “Development ap-
proval by supplier, if responsible for product
design”.

2.4.8 Release of product and process de-
velopment

The supplier shall evaluate and document his
releases for individual stages of product and
process development.

2.4.9 Control plan

The control plan represents a planning tool for
preventive process validation. It is implemented
in the team through systematic analysis of pro-
duction, assembly, and test processes.

The results of product and process FMEAs,
experiences with similar processes and prod-
ucts, as well as the application of improvement
methods shall be taken into consideration in the
control plans.

In the product development process, the control
plan shall be created for the phases of pre-
series production and series production. It only
needs to be created for the prototype phase if
required by BRP.
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Der Produktionslenkungsplan muss mindes-
tens die in der IATF 16949 aufgeflihrten Ele-
mente enthalten.

2.4.10 Abstimmung der Serienliberwa-
chung

Die geplante Serieniberwachung ist mit BRP
abzustimmen. Hierzu hat der Lieferant den
Produktionslenkungsplan gemafR Terminplan
vor der Erstbemusterung an die verantwortli-
che OQualitatsstelle fur Lieferanten im BRP-
Standort zu Ubermitteln.

Besondere Merkmale erfordern den Nachweis
der Prozessfahigkeit (Maschinen- und Pro-
zessfahigkeit). Zu diesem Zweck muss der
Lieferant diese Merkmale mit geeigneten Me-
thoden, z.B. mit Qualitatsregelkarten (SPC)
Uberwachen.

Ist die Prozessfahigkeit nicht nachweisbar, so
hat eine 100% Prifung zu erfolgen.

Nicht messbare oder nur zerstérend prifbare
besondere Merkmale sind mit geeigneten Me-
thoden zu Gberwachen und zu dokumentieren.

Prifintervalle und StichprobengréRen sind
hierbei festzulegen.

2.4.11 Planung und Beschaffung von Werk-
zeugen, Anlagen und Betriebsmitteln

Alle Werkzeuge, Anlagen und Betriebsmittel
zur Herstellung des Bauteils sind so zu planen
und zu beschaffen, dass sie spatestens bei der
Herstellung serienfallender Teile zum Erstmus-
tertermin in ausreichender Kapazitat zur Verfu-
gung stehen. Weiterhin sind auch alle Vorrich-
tungen sowie interne und externe Transport-
mittel zu beriicksichtigen.

Die Fahigkeit bzw. Eignung von Werkzeugen
ist nachzuweisen. Bei mehreren Vorrichtungen
bzw. Mehrfachformen sind die F&ahigkeiten
bzw. Eignung einzeln nachzuweisen.

2.4.12 Planung und Beschaffung von Prif-
mitteln

Der Lieferant legt fur alle Merkmale die Prif-

methodik mit dem entsprechenden Prifmittel
fest.

The control plan shall at least contain the items
listed in IATF 16949.

2.4.10 Coordination of production control

Planned monitoring of the characteristics in
series production shall be agreed with BRP. For
this purpose, the supplier shall submit the Con-
trol Plan to the responsible BRP Quality De-
partment according to the time schedule, before
initial sampling.

Special characteristics require the proof of pro-
cess capability (machine and process capabil-
ity). For this purpose the supplier shall monitor
these characteristics with suitable methods, e.g.
with statistical process control (SPC).

If process capability cannot be verified, 100%
testing shall be carried out.

Special characteristics which are not measura-
ble or only measurable by destroying the prod-
uct shall be monitored and documented with
suitable methods.

Test intervals and the size of random samples
shall be determined and planned.

2.4.11 Planning and procurement of molds,
fixtures and equipment

All molds, fixtures and equipment for manufac-
turing the components are to be planned and
procured so that at the latest when manufactur-
ing series parts, they are available in sufficient
capacity for the initial sampling date. All other
equipment as well as internal and external
means of transport shall also be taken into con-
sideration.

The capability and/or suitability of molds shall
be verified. For multiple fixtures and/or multiple
molds, the capabilities and/or suitability shall be
verified individually.

2.4.12 Planning and procurement of inspec-
tion equipment

The supplier determines the inspection method
with the appropriate inspection equipment for all
characteristics.
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Der Beschaffungsprozess ist so zu planen,
dass die notwendigen Prifmittel zum Serien-
start zur Verfigung stehen und die Prifpro-
zesseignung nachgewiesen ist.

Der Nachweis der Prifprozesseignung hat
nach den Anforderungen des VDA Band 5 oder
AIAG MSA zu erfolgen.

2.4.13 Fahigkeitsnachweise

Die Durchfihrung der Maschinenfahigkeitsun-
tersuchung (MFU) und der Prozessfahigkeits-
untersuchung (PFU) ist in dem VDA Band 4:
.Sicherung der Qualitdt in der Prozessland-
schaft® und der AIAG Schrift SPC geregelt und
entsprechend durchzufiihren. Abweichungen
davon sind mit dem BRP-Abnehmerwerk zu
vereinbaren.

Mindestforderungen fur Fahigkeitskennwerte:
o Maschinenfahigkeit / Kurzzeitprozess-
fahigkeit Cm/Cmk 1,67
o vorlaufige Prozessfahigkeit Pp/Ppk 1,67

o Prozessfahigkeit /
fahigkeit Cp/Cpk 1,33

Langzeitprozess-

Abweichende Forderungen (z.B. aufgrund von
Kundenforderungen) werden von BRP mit dem
Lieferanten abgestimmt.

Maschinenfahigkeitsuntersuchung (MFU) /
Kurzzeitfahigkeit
Maschinenfahigkeitsuntersuchungen sind so
zu planen, dass alle Nachweise spéatestens
zum Erstbemusterungstermin vorliegen.

Vorlaufige Prozessfahigkeitsuntersuchung
(PFU)

Die Auswertung der vorlaufigen PFU ist erst-
mals vorzustellen, wenn mindestens 25 Stich-
proben mit jeweils 5 Messwerten vorliegen.

Prozessfahigkeitsuntersuchung
Langzeitprozessfahigkeit

Die Langzeitprozessfahigkeit ist, sobald diese
gemalR den oben genannten Vorschriften er-
mittelt werden kann, BRP vorzulegen.
Weiterhin sind die Ergebnisse der PFU auch
spater im Serienprozess auf Anfrage vorzustel-
len.

(PFU) |

The procurement process shall be planned so
that the necessary inspection equipment is
available at the start of series production and
suitability of the inspection process has been
verified.

The verification of the suitability of the inspec-
tion process shall be carried out according to
the requirements of VDA Volume 5 or AIAG
MSA.

2.4.13 Capability studies

Implementing the machine capability study and
process capability study is defined in VDA Vol-
ume 4: “Quality Assurance in the Process
Landscape”, and AIAG book SPC and is to be
implemented accordingly. Any deviation from
this has to be agreed with the BRP receiving
plant.

Minimum requirements for capability indices:
¢ machine capability / short-term process
capability Cm/Cmk 1.67
e preliminary process capability Pp/Ppk
1.67
e Process capability / long-term process
capability Cp/Cpk 1.33

Deviating requirements (e.g. on the basis of
customer requirements) will be agreed by BRP
with the supplier.

Machine capability study / short-term capa-
bility
The machine capability studies shall be planned
in such a way that all verifications are available
no later than at the time of the PPAP submis-
sion.

Preliminary process capability study

The evaluation of preliminary process capability
study shall be presented for the first time, once
at least 25 random samples (each containing 5
measurements) are available.

Process capability study / Long-term pro-
cess capability

The long-term process capability study shall be
submitted to BRP as soon as it can be deter-
mined according to above mentioned regula-
tions. Furthermore the results of the process
capability study shall be submitted upon re-
quest.
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Eine regelmaRige Uberwachung der Prozess-
fahigkeiten (moéglichst automatisiert) ist spates-
tens ab Serienstart durchzufiihren und zu do-
kumentieren.

2.4.14 Planung der vorbeugenden und vo-
rausschauenden Instandhaltung und der
Notfallstrategie

Zur Sicherstellung der Lieferféahigkeit ist ein
System der vorbeugenden und vorausschau-
enden Instandhaltung von Fertigungseinrich-
tungen zu entwickeln. Es ist ein Instandhal-
tungsplan zu erstellen, welcher die Wartungs-
intervalle und die Wartungsumfange enthalt.
Die konsequente Durchfiihrung ist schriftlich zu
dokumentieren.

Es ist eine Notfallstrategie gemafR der IATF
16949, Kapitel 6.1.2.3 zu erstellen.

2.4.15 Status der Unterlieferanten

Vergibt der Lieferant Auftrage an Unterlieferan-
ten, missen die Forderungen gemalf der BIS
1000 erflllt werden. Eine Liste der eingesetz-
ten Unterlieferanten ist auf Anforderung vorzu-
legen.

Die Qualitatsfahigkeit der eingesetzten Unter-
lieferanten muss gewahrleistet sein. Bei Nicht-
erfillung der Anforderungen sind Entwick-
lungsprogramme festzulegen. Die Umsetzung
muss vor Start der Serienlieferung gewahrleis-
tet sein.

Der Status der Qualitatsplanung ist regelmafig
darzustellen.

BRP behalt sich vor, gegebenenfalls mit seinen
Kunden, nach vorheriger Ankiindigung, Unter-
lieferanten zu auditieren. Hierdurch ist der Lie-
ferant jedoch nicht von seiner Verantwortung
gegeniuber dem Unterlieferanten und BRP ent-
bunden.

2.4.16 Logistik

Soweit keine gesonderte Logistikvereinbarung
zwischen BRP und dem Lieferanten geschlos-
sen wird, gelten folgende Anforderungen:

Verpackungs- und Transportplanung:

Der Lieferant ist fur die Verpackung seiner
Bauteile verantwortlich. Sie muss so gestaltet
sein, dass das Produkt auf dem Transportweg

A regular evaluation of the process capabilities
(if possible automated) shall be carried out and
documented no later than at the start of series
production.

2.4.14 Planning preventive maintenance and
contingency plan

To ensure the delivery capability, a system for
preventive maintenance on production equip-
ment shall be developed. A maintenance plan
shall be set out which includes the maintenance
intervals and the extent of the maintenance.
Consistent execution shall be documented in
writing.

A contingency plan shall be created according
to IATF 16949, chapter 6.1.2.3.

2.4.15 Status of subcontractors

If the supplier assigns orders to a subcontrac-
tor, the subcontractor shall also fulfill require-
ments according to BIS 1000. A list of subcon-
tractors used shall be submitted to BRP upon
request.

The use of qualified subcontractors shall be
ensured. If requirements are not met, improve-
ment plans shall be defined. The implementa-
tion shall be ensured before start of series pro-
duction delivery.

The status of the quality planning shall be pre-
sented regularly.

BRP reserves the right to audit subcontractors,
possibly jointly with the customers. Advance
notice will be given. However, this does not
mean that the supplier is released from his re-
sponsibility towards the subcontractor and BRP.

2.4.16 Logistics

Unless a separate logistics agreement was
concluded between BRP and the supplier, the
following requirements shall apply

Planning of packaging and transport

The supplier is responsible for packaging his
components. The packaging shall be designed
in such a way to ensure that the product is pro-
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(intern und extern) durch &uf3ere Einwirkungen
nicht beschadigt oder verschmutzt werden
kann.

Die geplante Art der Verpackung ist auf Initiati-
ve des Lieferanten rechtzeitig vor Beginn der
Serienlieferung mit BRP abzustimmen.

Mehrweg(transport)verpackungen sind zu be-
vorzugen.

Vorgaben der BRP beziiglich Handhabung der
Ladungstrager und des Materials sind einzu-
halten.

Konservierung:

Alle Produkte, welche durch Wechselwirkun-
gen mit ihrer Umgebung beeintrachtigt werden
kénnten, sind in geeigneter Weise zu schutzen.
Die geplante Konservierungsart (falls erforder-
lich) ist auf Initiative des Lieferanten rechtzeitig
vor Beginn der Serienlieferung mit BRP abzu-
stimmen.

Teilesteuerung:

Zur Vermeidung von Chargenvermischungen
und zur Sicherstellung der Rickverfolgbarkeit
(s. Punkt 2.4.17) sind Rohteile, Kaufteile von
Unterlieferanten und Teile aus eigener Ferti-
gung nach dem Prinzip ,First In — First Out” zu
verarbeiten und zu liefern.

Sauberkeit:

Der Lieferant ist fur die Sauberkeit seiner Teile
und Verpackung - unter Bericksichtigung
eventueller Restschmutzvorgaben von BRP —
verantwortlich.

2.4.17 Ruckverfolgbarkeit

Der Lieferant ist verpflichtet, die Rickverfolg-
barkeit von BRP bis hin zu seinen Unterliefe-
ranten zu gewdhrleisten. Hierzu sind die Teile
beziehungsweise die Behélter in geeigneter
Weise mit Chargenkennzeichen und Ande-
rungsstand zu beschriften. Der Anderungs-
stand ist auch auf dem Lieferschein anzuge-
ben.

Der Umfang der Ruckverfolgbarkeit ist ent-
sprechend einer Risikobetrachtung zu gestal-
ten. Gegebenenfalls sind BRP Forderungen
zur Ausgestaltung der Rickverfolgbarkeit zu
berticksichtigen.

tected from external influences during transport
(internal and external) so it cannot be damaged
or get contaminated.

The planned type of packaging shall be agreed
with BRP on the supplier’s initiative in sufficient
time before series production delivery starts.

Reusable (transport) packaging should be given
preference.

Standards specified by BRP regarding handling
the load carriers and material shall be complied
with.

Conservation:

All products which could be impaired by interac-
tion with their environment shall be protected
appropriately. The planned type of conservation
(if necessary) shall be coordinated with BRP on
the supplier’s initiative and in good time before
the series production delivery.

Material flow:

To avoid mix up of batches and to be able to
trace batches (see Section 2.4.17), raw parts,
parts purchased from subcontractors, and parts
from own production, shall all be processed and
delivered according to the “First In — First Out”
principle.

Cleanliness:

The supplier is responsible for the cleanliness
of his parts and their packaging and shall take
any cleanliness requirements (residual dirt)
from BRP into account.

2.4.17 Traceability

The supplier undertakes to ensure traceability
from BRP right back to his subcontractors. For
this purpose, the parts or containers respective-
ly shall be labeled in a suitable way with batch
identification number and revision status. The
revisions status shall also be stated on the de-
livery note.

The extent of traceability is to be arranged ac-
cording to a risk analysis. If applicable, the BRP
requirements for arranging traceability need to
be taken into consideration.
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2.4.18 Personal

Kapazitat

Fur den Produktionsumfang des vorliegenden
Projekts ist Personal rechtzeitig zu planen.

Die Planung ist so zu gestalten, dass spates-
tens zum Produktionsstart ausreichende Kapa-
zitaten zur Verfiigung stehen.

Qualifikation

Bei der Einrichtung eines neuen Arbeitsplatzes
oder dem Wechsel des Arbeitsplatzes ist jeder
Mitarbeiter gemald den neuen Gegebenheiten
zu schulen. Ein entsprechender Nachweis ist
zu fuhren.

2.4.19 Prototypenherstellung

Bei der Planung der Prototypenherstellung ist
gemal BIS 45 zu verfahren.

2.4.20 Auditplanung

Vom Lieferanten ist eine Auditplanung zu er-
stellen, welche die regelméafige Durchfihrung
und den Umfang von internen Produkt- und
Prozessaudits und Requalifikationsprufungen
festschreibt.

Anzuwenden sind die jeweils gultigen VDA-
Bande oder gleichwertige Verfahren und Kun-
denanforderungen (wie z. B. CQI Assess-
ments, soweit zutreffend).

Audits bei Unterlieferanten sind zu bericksich-
tigen.

2.5 Projektbegleitende Freigaben

2.5.1 Uberprifung der Produktionsausbrin-
gung

Der Lieferant muss mit einem Produktionspro-
belauf nachweisen, dass die erforderliche Aus-
bringung realisiert werden kann (Run@Rate).
BRP wird, bei Bedarf und nach vorheriger Mit-
teilung, bei dem Produktionsprobelauf beim
Lieferanten teilnehmen.

2.4.18 Personnel

Capacity

Personnel need to be planned in good time to
meet production volume requirements for the
project at hand. Planning shall be performed in
such a way that sufficient capacity is available
by the start of the series production at the lat-
est.

Qualification

When a new workstation is set up or in the case
of a workstation change, the personnel shall be
trained according to the new conditions. Corre-
sponding verification shall be provided.

2.4.19 Manufacturing prototypes

In the forerun of prototype production, planning
should be carried out in compliance with BIS
45,

2.4.20 Audit planning

The supplier shall issue an audit schedule
which defines the regular execution and the
extent of internal product and process audits
and layout inspections.

VDA Volumes or equivalent procedures and
customer requirements (like CQI assessments
where applicable) are to be applied.

Audits at subcontractors shall also be taken into
consideration.

2.5 Project-related releases

2.5.1 Verification of production output

The supplier shall demonstrate with a produc-
tion trial run that the required output (capacity)
can be achieved (Run@Rate).

BRP will participate in the production trial run at
the supplier, if necessary and after prior notifi-
cation.
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2.5.2 Interne Freigabe zur Serienproduktion

Eine Freigabe zur Aufnahme der Serienpro-
duktion darf erst nach erfolgreichem Abschluss
aller geplanten Aktivitaten unter Einbezug aller
verantwortlichen Bereiche erfolgen und ist zu
dokumentieren.

Dabei ist mindestens zu prifen, ob die nach-
folgend aufgefuhrten Punkte vorhanden und
geeignet sind:

e Fahigkeitsnachweise

e Fehlersimulation durchgefiihrt und do-
kumentiert (z.B. Verifizierung automati-
scher Prufeinrichtungen)

e vollstdndige und gultige Arbeitsunterla-

gen (z.B. Arbeits-, Produktionslen-

kungs-, Prifpléane ...)

Betriebsmittel

Wartungspléne

Prafmittel

Transportmittel

Materialbereitstellung mit Begleitpapie-

ren, aus denen der Anderungsstand

des Bauteils hervorgeht

Festgestellte Abweichungen sind zu dokumen-
tieren und vor Freigabe abzustellen.

2.5.3 Produktionsprozess- und Produkt-
freigabe (siehe auch Kap. 4)

Vor Start der Produktionsprozess- und Pro-
duktfreigabe (PPF/PPAP) ist sicherzustellen,
dass alle Aktivitaten zur Prozess- und Quali-
tatsplanung abgeschlossen sind.

Die Produktionsprozess- und Produktfreigabe
erfolgt entweder nach VDA Band 2 (PPF) oder
nach dem Produktionsteile-Abnahmeverfahren
der AIAG PPAP. BRP behélt sich vor, eines
dieser beiden oder ein gleichwertiges Verfah-
ren festzuschreiben.

Die vollstandige Bezahlung der Werkzeugkos-
ten erfolgt nach dem Nachweis der Produkti-
onsausbringung und der Produktionsprozess-
und Produktfreigabe.

2.5.2 Internal release of series production

Release for start of series production can only
take place after the successful completion of all
activities planned for the project and involve-
ment of all responsible departments and must
be documented accordingly.

In this context it must be checked at least
whether the following conditions are met and if
they are suitable:

e Capability proofs

e Fault simulation performed and docu-
mented (e.g. verification automatic test-
ing devices)

e Complete and valid working papers

(e.g. work plans, control plans, inspec-

tion plans.....)

Operating supplies

Maintenance schedules

Testing devices

Means of transportation

Provision of material incl. accompany-

ing documents which provide infor-

mation about the revision state of the

component

Identified deviations must be documented and
eliminated before release.

2.5.3 Production Part Approval Process
(see also Section 4)

Prior to start of Production Part Approval Pro-
cess (PPF/PPAP), it shall be assured that all
activities for process and quality planning have
been completed.

Production Part Approval Process is based on
either VDA Volume 2 (PPF) or on the produc-
tion part release process of the AIAG PPAP.
BRP retains the right to specify one of these
two procedures or a similar procedure.

Tooling costs will be paid in full after proof has
been furnished that the production output re-
quirements have been fulfilled and Production
Part Approval Process has been completed.
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2.6 Projektstatus

Projektfortschrittsberichte sind die Grundlage
fur eine regelmafige Projektbewertung. Diese
sind nach den Formularen BIS 1000 TM 02
~Projektstatus Kaufteile* oder BIS 1000 TMO03
.Projektstatus Kaufteile fir Lieferanten mit
Entwicklungsverantwortung® BRP vorzulegen.
BRP behalt sich vor, den Projektfortschritt zu
verifizieren.

2.7 Anderungen am Produkt oder Prozess/
Wechsel von Unterlieferanten

Anderungen am Produkt oder Prozess wéah-
rend des gesamten Produktlebenszyklus sind
BRP mit dem Formular BIS 1000 TM18 ,Liefe-
rantenanfrage fiir Anderungen am Produkt
und/oder Prozess* vorher anzumelden und von
BRP freizugeben.

Bei Anderungen, die einen Einfluss auf das
Produkt oder den Prozess haben, ist in Ab-
stimmung mit BRP eine Produktionsprozess-
und Produktfreigabe (PPF/PPAP) durchzufih-
ren.

Insbesondere ist der Wechsel eines Unterliefe-
ranten vorher anzumelden und durch BRP frei-
zugeben.

2.8 Ausgegliederte Prozesse

Unter ausgegliederten Prozessen versteht man
Prozesse, welche durch externes Personal an
externer Stelle, aber mit dem lieferanteneige-
nen Know-How durchgefihrt werden.

Diese Prozesse sind in die interne Prozessau-
ditplanung des Lieferanten zu integrieren.

3 Besondere Merkmale

3.1 Allgemein

Besondere Merkmale bilden eine Teilmenge
der Gesamtheit aller Merkmale.

Besondere Merkmale erfordern eine besonde-
re Beachtung, da Abweichungen bei diesen
Merkmalen die Produktsicherheit, die Lebens-
dauer, die Montagefahigkeit, die Funktion oder
die Qualitdt nachfolgender Fertigungsoperatio-
nen sowie gesetzliche Vorschriften in besonde-
rem Malie beeinflussen kénnen.

2.6 Project status

Project progress reports are the basis for regu-
lar project evaluation. These shall be submitted
to BRP using forms BIS 1000 TM 02 “Project
status of purchased parts” or BIS 1000 TM 03
“Project status of purchased parts for suppliers
with design responsibility”. BRP reserves the
right to verify project progress.

2.7 Changes to product or pro-
cess/Changing subcontractors

BRP shall be notified in advance of changes to
the product or process during the entire product
life cycle using the form BIS 1000 TM 18 “Sup-
plier request for changes to product / process”
which must be approved by BRP.

In the case of changes which have an influence
on the product or the process, a production
process and product release (PPF/PPAP) must
be carried out in coordination with BRP.

A change of subcontractor shall be notified in
advance to BRP and must be approved by
BRP.

2.8 Outsourced processes

Outsourced processes are processes which are
carried out externally by external personnel,
using the know-how that is provided by the
supplier.

These processes must be integrated into the
supplier's internal process audit planning.

3 Special characteristics

3.1 General

Special characteristics are a subset of the total
number of characteristics.

Special characteristics require special attention
as deviations in these characteristics may have
a significant influence on product safety, dura-
bility, ease of assembly, function or quality of
subsequent production operations as well as
legal requirements.
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Zu den besonderen Merkmalen kénnen Pro-
duktmerkmale und Prozessparameter gehoren.
Sie werden von BRP bzw. durch den BRP
Kunden festgelegt und/oder ergeben sich aus
der Risikoanalyse des Lieferanten, z.B. aus der
Produkt und/oder Prozess-FMEA.

Besondere Merkmale sind in allen relevanten
Produkt- und Prozessunterlagen, wie z.B.
Zeichnung, FMEA, Risikoanalysen, Arbeits-,
Pruf- und Produktionslenkungsplanen, zu
kennzeichnen.

Folgende Klassifizierung wird bei BRP ange-
wendet:

» SC (significant characteristic) Merkmale:
Merkmale , deren Nichterfullung oder Nichtein-
haltung Auswirkungen und/oder Folgen auf
folgende Kategorien haben:
o Wesentliche funktionelle Forderungen
(Form, Fit, Funktion, Performance)

e Fertigungstechnische Forderungen
e Hoher wirtschaftlicher Schaden beim
Kunden oder Lieferanten

» CC (critical characteristic) Merkmale:

Merkmale , deren Nichterfullung oder Nichtein-
haltung Auswirkungen und/oder Folgen auf
folgende Kategorien haben:
e Sicherheitsanforderungen
e Produktsicherheit
e Sicherheitsrelevante  Folgen, deren
Fehlerhaftigkeit oder Ausfall eine unmit-
telbare Gefahr fur Leib und Leben zur
Folge haben kann.
e Zulassungsrelevante gesetzliche und
behdrdliche Vorgaben zur Zeit des In-
verkehrbringens des Produktes

Sofern keine projektspezifischen Forderungen
definiert wurden, gelten folgende Regelungen:

Bei der Herstellung von Produkten mit beson-
deren Merkmalen mussen Fahigkeitsnachwei-
se fur die besonderen Merkmale (cpk > 1,33)
erbracht werden oder es ist eine 100%-Prifung
durchzufihren.

Special characteristics may include product
characteristics and process parameters.

They are specified by BRP or BRP customer
and/or result from the risk analysis of the sup-
plier, e.g. from the product and/or process
FMEA.

Special characteristics have to be marked in
all relevant product and process documents,
such as drawings, FMEA, risk analyses, work
instructions, inspection and control plans.

The following classification is applied at BRP:

» SC (significant characteristic) character-
istics:
Characteristics whose non-compliance has ef-
fects and/or consequences on the following
categories:
e Significant  functional  requirements
(form, fit, function, performance)
e Production requirements
e Substantial economic loss at the cus-
tomer’s or supplier’s location

» CC (critical characteristic) characteris-
tics:
Characteristics whose non-compliance has ef-
fects and/or consequences on the following
categories:
e Safety requirements
e Product safety
o Safety-related consequences whose de-
fectiveness or failure may result in a di-
rect damage to life and limb

e Legal and official provisions relevant to
approval at the time of placing the prod-
uct on the market

Unless project-specific requirements have been
defined, the following rules shall apply:

When manufacturing products with special
characteristics, capability proofs for special
characteristics (cpk > 1.33) shall be provided in
principle or a 100 % check shall be performed.



BIS 1000
Beiblatt / Supplement -
Ausgabe / Issue 2017-08
Seite / Page 19 (33)

Ist weder die Prozessfahigkeit cpk > 1,33
nachweisbar, noch eine 100%-Prifung mdog-
lich, so ist die Einhaltung der Spezifikationen
durch andere MalRnahmen, z. B. Prozesspa-
rameteriberwachung und —dokumentation,
nachzuweisen.

Nicht messbare Merkmale sind in geeigneter
Weise und mit angemessen erhéhter Frequenz
zu Uberprifen.

3.2 Nachweisfuhrung fur Produkte mit CC
Merkmalen

Der Lieferant verpflichtet sich fir Produkte mit
CC-Merkmalen ein System zur Nachweisfiih-
rung zu installieren.

Die Nachweisfihrung muss inhaltlich den An-
forderungen des VDA Band 1 entsprechen, so
dass er den Entlastungsnachweis fiihren kann.

Eine Rickverfolgbarkeit ist so zu gestalten,
dass eine eindeutige Zuordnung von den Lie-
ferdaten bis zu den Fertigungs- und Priflosen
gewabhrleistet ist. Ein funktionierendes Herlei-
tungssystem bis zum Unterlieferanten ist si-
cherzustellen.

Die Wirksamkeit der Nachweisfihrung und der
Ruckverfolgbarkeit ist durch ein internes
Selbstaudit jahrlich nachzuweisen.

Zur Auditierung ist der BRP-Fragenkatalog
LAudit-Checkliste zu Produkten mit kritischen
Merkmalen®, BIS 1000 TM14, oder ein gleich-
wertiger lieferanteneigener Fragenkatalog zu
verwenden. Eventuell sind kundenspezifische
Fragenkataloge (z.B. VW TLD) anzuwenden.
Dies erfolgt in Abstimmung zwischen BRP und
dem Lieferanten. Der Auditbericht ist BRP auf
Verlangen vorzulegen.

If neither a process capability cpk > 1.33 can be
proven nor a 100 % check can be implemented,
thus, the compliance with the specification shall
be verified by other actions, e.g. process pa-
rameter monitoring and documentation.

Non-measurable characteristics shall be
checked appropriately applying an adequately
increased frequency.

3.2 Verification management for products
with critical characteristics (CC)

The supplier undertakes to set up a verification
management system for products with critical
characteristics.

The contents of verification management shall
meet the requirements of VDA Volume 1 and
shall be set out in such a way that in the event
of damage, due care can be proven (discharge
from responsibility).

Traceability shall be organized in such ways
that clear allocation of delivery data to the
production and inspection lots are guaran-
teed. All subcontractors shall ensure that they
have a functioning system to trace the origin
of their product.

To examine the effectiveness of the verifica-
tion management and traceability the supplier
carries out internal self- audits annually.

The BRP questionnaire “Audit checklist for
products with critical characteristics”, BIS
1000 TM14, or an equivalent supplier’s own
questionnaire shall be used for auditing. It is
possible that customer-specific question-
naires are to be used (e.g. VW TLD). This is
done in agreement between BRP and the
supplier. The audit report is to be submitted
to BRP on demand.
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4 Bemusterungen (Produk-
tionsprozess- und Produktfrei-
gabe)

4.1 Erstmuster

Das Verfahren der Erstbemusterung richtet
sich nach den kundenspezifischen Anforde-
rungen (wie z.B. VDA Band 2, PPAP usw.) und
ist der Erstmusterbestellung zu entnehmen.

Erstmuster sind unter Serienbedingungen (Ma-
schinen, Anlagen, Betriebs- und Prifmittel,
Bearbeitungsbedingungen) gefertigte und ge-
prifte Produkte.

Die Prifergebnisse aller Merkmale sind in ei-
nem Erstmusterprifbericht zu dokumentieren.
Die Anzahl der zu dokumentierenden Teile
liegt i.d.R. bei 5, Abweichungen sind mit BRP
zu vereinbaren. Bei mehreren Formen bzw.
Vielfachformen ist die Anzahl der zu dokumen-
tierenden Teile mit BRP zu vereinbaren.

Die Erstmuster sind mit dem Erstmusterpriifbe-
richt zum vereinbarten Termin an die entspre-
chende Lieferadresse zu liefern. Dabei ist die
eindeutige Kennzeichnung der Erstmuster mit
dem Formular BIS 1000 TM-09 ,Kennzeich-
nung fir Erstmuster “ erforderlich.

Zur Identifizierung der Merkmale sind gleich-
lautende Nummern im Erstmusterprifbericht
und in der mitzuliefernden, von BRP freigege-
benen aktuellen Zeichnung zu verwenden.

Baugruppen, die nach einer BRP-Konstruktion
gefertigt werden, sind einschliellich der Einzel-
teile einer Erstbemusterung zu unterziehen
und BRP vorzustellen.

Fur Produkte lieferanteneigener Konstruktio-
nen hat der Lieferant die Baugruppe zu bemus-
tern und BRP vorzustellen. Auch fiir Einzelteile
und gegebenenfalls Unterbaugruppen sind
Erstbemusterungen durchzufiihren. In diese
Dokumentationen ist BRP bedarfsweise Ein-
sicht zu gewahren.

4 Sampling (Production Part Ap-
proval Process)

4.1 Initial samples

The initial sampling procedure is based on the
customer-specific requirements (such as VDA
volume 2, PPAP, etc.) and can be found in the
initial sample order.

Initial samples are products made and tested
under series production conditions (machinery,
equipment, operating materials and test equip-
ment, machining conditions).

The test results on all characteristics shall be
documented in an initial sample report. The
quantity of parts to be documented shall be as
a rule 5, deviations shall be agreed upon with
BRP. In the case of several molds or multiple
cavity molds, the number of parts to be docu-
mented must be agreed with BRP.

The initial samples shall be submitted to the
purchasing plant by the agreed date and shall
include the initial sample inspection report.
Clear identification as initial sample according
to BIS 1000 TM-09 “ldentification for initial
sample” is necessary.

To identify the characteristics, matching num-
bers shall be used in the initial sample inspec-
tion report and in the accompanying current
drawing released by BRP.

For assemblies manufactured according to a
BRP design, including the single components,
an initial sample inspection is obligatory and
shall be presented to BRP.

For products based on the supplier's own de-
sign, the supplier shall provide samples of the
assembly and present it to BRP. Initial sampling
shall also be performed for single components
and, if necessary, for subassemblies. BRP shall
be allowed to review this documentation as
required.
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4.2 Anlass flr Erstbemusterungen

In Ubereinstimmung mit den genannten Re-
gelwerken ist eine Erstbemusterung grundsatz-
lich erforderlich bei Neuteilen und bei anzeige-
pflichtigen Anderungen. Hierunter fallen im
Wesentlichen Anderungen an Produkten, Pro-
duktionsprozessen und Aussetzen der Ferti-
gung langer als 12 Monate. Eine detaillierte
Auflistung ist der Ausldsematrix fur das PPF-
Verfahren aus VDA Band 2 zu entnehmen.

Insbesondere sind hierbei folgende Ausldsekri-
terien zu bericksichtigen:

e Wechsel eines Unterlieferanten des
Lieferanten

e Anderung des Zeichnungsindexes an
allen davon betroffenen Merkmalen
(incl. Anderungen an elektronischen
Verbindungselementen / elektronischen
Bauelementen)

e Einsatz neuer/geanderter Formge-
bungseinrichtungen (z.B. Giel3-, Stanz-,
Walz-, Schmiede-, Presswerkzeuge, bei
mehreren Formen bzw. Vielfachformen
fur jedes Nest)

e Verlagerung von Produktionsstétten
oder Verwendung neuer oder verlager-
ter Maschinen und/oder Betriebsmittel

4.3 Vorlagestufen

Sollte in der Bestellung keine Vorlagestufe de-
finiert worden sein, so gilt fir VDA Band 2 die
Vorlagestufe 3 und fir PPAP die Vorlagestufe
3. Abweichungen davon sind schriftlich mit
BRP zu vereinbaren. Bei Bemusterung nach
VDA Band 2 Vorlagestufe 3 gilt ergdnzend die
Vorlage des Produktionslenkungsplans als
vereinbart.

Zusatzlich sind folgende Nachweise bei jeder
Bemusterung an BRP zu liefern:
e Herstellbarkeitsanalyse
e Planung der Requalifikationsprifung
nach Abschnitt 5.4

4.2 Reasons for initial sampling

In agreement with above mentioned standards
and regulations, initial samples are generally
required for new parts or changes subject to
notification. This includes, in particular, changes
to products, production processes and produc-
tion suspended for more than 12 months. A
detailed listing is shown in the trigger matrix for
the PPF method from VDA Volume 2.

In particular, the following trigger criteria are to
be taken into account:

e after the supplier has changed a sub-
contractor

o for all affected characteristics following a
drawing index modification (incl. modifi-
cation of electronic connecting ele-
ments/ electronic components).

o following the introduction of
new/modified molding equipment (e.g.
stamping, rolling, pressing, forging,

molding equipment, in the case of sev-
eral molds and/or multi-cavity molds, for
each cavity)

o following the relocation of production or
the use of new or relocated machinery
and/or operating materials

4.3 Submission levels

If no submission level has been defined in the
purchase order, submission level 3 applies for
VDA Volume 2. For PPAP the submission level
3 applies. Deviations are to be agreed in writing
with BRP. In the case of initial sampling accord-
ing to VDA Volume 2, submission level 3, the
submission of the control plan shall also be
deemed to be agreed.

In addition, the following evidence shall be pro-
vided along with each sample delivery to BRP:
e Feasibility study
e Planning of the layout inspection and
functional testing acc. to Section 5.4
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4.4 Erstbemusterung nach 3D-Datenmodell

Ausmessungen missen gegen das gultige 3D-
Datenmodell durchgefiihrt werden. Die Anzahl
der Messpunkte ist so zu wahlen, dass alle
Geometrien sicher bestimmt sind. Details der
Messung sind mit der abnehmenden BRP-
Abteilung ,Qualitatssicherung fur Kaufteile* zu
vereinbaren. Die unter Abschnitt 3.1 ermittelten
und festgelegten Merkmale sind mit der Erst-
bemusterung zu dokumentieren.

4.5 Materialdatenerfassung

Die Erfassung der Materialdaten im IMDS (In-
ternationales Material-Daten-System
www.mdsystem.de) ist Voraussetzung fur die
Produktionsprozess- und  Produktfreigabe
(PPF/PPAP).

4.6 Erstmusterdokumentation

Die Erstmusterdokumentation entsprechend
der geforderten Vorlagestufen ist zeitgleich mit
den Erstmustern zu liefern. Eine fehlende, un-
vollstdndige oder mangelhafte Erstmuste-
rungsdokumentation kann zu einer negativen
Lieferantenbewertung fihren. Erstmuster ohne
vollstdndige Dokumentation werden nicht be-
arbeitet und fuhren ggf. zu Folgekosten, die
dem Lieferanten in Rechnung gestellt werden.

4.7 Abweichungen bei Erstmustern

Die Vorlage der Dokumente, Aufzeichnungen
und Erstmusterteile darf nur erfolgen, wenn
alle Spezifikationen erfillt wurden. Bei Abwei-
chungen ist vom Lieferanten vorab eine schrift-
liche Genehmigung mit Formular BIS 1000 TM
05 ,Antrag auf Abweichgenehmigung“ von
BRP einzuholen und der Vorlage beizufugen.

Erstmuster mit Abweichung, fur die keine Ab-
weichgenehmigung vorliegt, werden bei BRP
nicht bearbeitet.

4.8 Aufbewahrung von Referenzmustern

Referenzmuster (Rickstellteile) aus Erstbe-
musterung sind vom Lieferanten aufzubewah-
ren. Aufbewahrungsfristen siehe Abschnitt 7.1.
Abweichungen davon sind mit BRP zu verein-
baren.

4.4 Initial sampling according to 3D data
model

Measurements shall be performed based on the
valid 3D data model. The number of measuring
points shall be selected in a way that all geome-
tries are reliably measured. Details of the
measurement are to be agreed with the appro-
priate BRP Department “Quality Assurance of
Purchased Parts”. The characteristics identified
and determined in Section 3.1 have to be doc-
umented along with the initial sampling.

4.5 Recording of material data

Recording material data in the IMDS (Interna-
tional Material Data System www.mdsystem.de)
is a prerequisite for the Production Part Ap-
proval Process (PPF/PPAP).

4.6 Initial sample documentation

The initial sample documentation according to
the requested submission levels shall be sup-
plied at the same time as the initial samples.
Missing, incomplete, or inadequate initial sam-
ple documentation can result in negative sup-
plier assessment. Initial samples without com-
plete documentation will not be processed the
situation arise, will lead to subsequent costs,
which will be charged to the supplier.

4.7 Deviation in initial samples

Documents, records, and initial sample parts
may only be submitted if all specifications are
fulfilled. In case of deviations, the supplier shall
first obtain written permission from BRP using
form BIS 1000 TMO5 “Deviation request” and
attach it to the submitted documentation.

Initial samples with deviation that have no devi-
ation approval will not be processed by BRP.

4.8 Retention of reference samples

Reference samples (retention samples) from
initial sampling shall be kept by the supplier.
Retention periods: see Section 7.1. Any devia-
tions from this shall be agreed with BRP.
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5 Serienbegleitende Quali-
tatsmallnahmen

5.1 Produktsicherheit, Produkthaftung

Die Herstellerverantwortung fir die in das
Endprodukt eingebauten Kaufteile liegt priméar
beim Lieferanten. Er hat daher alles organisa-
torisch und technisch Mégliche und Zumutbare
zu tun, um die Produktsicherheit seiner Teile
und die seiner Unterlieferanten sicherzustellen
und die Risiken der Produkthaftung zu mini-
mieren.

Ein Produktsicherheitsbeauftragter (PSB) ist
fur jede Stufe in der Lieferkette zu benennen.

5.2 Uberwachung und Messung (zentrierte
Fertigung)

Bei regelbaren Merkmalen ist eine zentrierte
Fertigung anzustreben. Fir die besonderen
Merkmale ist ein beherrschter und fahiger Pro-
zess durch fortlaufende, systematische Aus-
wertungen der Priifergebnisse entsprechend
den Regelwerken mittels statistischer Prozess-
regelung (SPC) einzuhalten und zu dokumen-
tieren.

Bei Prifprozessen, fir deren dazugehérigen
Fertigungsprozesse keine Fahigkeit nachge-
wiesen werden konnte und bei nicht regelbaren
Prifmerkmalen, wie z.B. werkzeuggebundene
Merkmale, darf der Lieferant nur die um den
Betrag der Messunsicherheit reduzierte Tole-
ranz ausnutzen. Bei beidseitig begrenzten
Merkmalen ist die Messunsicherheit an beiden
Toleranzgrenzen abzuziehen.

Bei nicht prozessfahigen Merkmalen muss die
100%-Priifung ebenfalls durch statistische Me-
thoden dokumentiert werden.

5.3 Internes Audit (Produkt/Prozess)

Vom Lieferanten ist eine Auditplanung zu er-
stellen, welche die regelméafige Durchfihrung
und den Umfang von internen Produkt- und
Prozessaudits festschreibt. Anzuwenden sind
VDA Band 6 Teil 5 bzw. VDA Band 6 Teil 3
oder gleichwertige Verfahren.

5 In-process quality measures

5.1 Product safety, product liability

The producer responsibility for the purchased
parts integrated into the final product is primari-
ly the responsibility of the supplier. He therefore
has to do all of what is organizationally and
technically feasible within reasonable bounds in
order to ensure the product safety of his parts
and those of his subcontractors thus reducing
the risks of product liability.

A product safety officer (PSB) must be nomi-
nated for each stage in the supply chain.

5.2 Monitoring and measurement (centered
production)

Centered production shall be aimed at for char-
acteristics which can be regulated. For special
characteristics, a controlled and capable pro-
cess shall be adhered to and documented by
means of continuous and systematic evaluation
of inspection results according to the rules and
standards of statistical process control (SPC).

In the case of test processes for which it has
not been possible to verify capability for the
associated manufacturing processes and in the
case of inspection characteristics that cannot
be regulated, such as tool-related characteris-
tics, then the supplier may only make use of the
tolerance reduced by the amount of the meas-
urement uncertainty. In the case of characteris-
tics limited in both directions, the measurement
uncertainty needs to be subtracted from both
tolerance limits.

In case of non-process capable characteristics,
100% testing shall also be documented by us-
ing statistical methods.

5.3 Internal audit (product/process)

The supplier shall issue an audit schedule
which defines the regular execution and the
extent of internal product and process audits.
VDA Volume 6 part 5 or VDA Volume 6 part 3
or equivalent procedures are to be applied.
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Audits bei Unterlieferanten sind zu berlicksich-
tigen.

5.4 Requalifikationsprifung

Alle Produkte mussen, falls mit BRP nicht an-
derweitig vereinbart, einer jahrlichen Requalifi-
kationsprifung unterzogen werden. Nach vor-
heriger Abstimmung mit BRP kann bei ahnli-
chen Teilen fur BRP die Requalifikation pro
Produktgruppe (,Familie*) erfolgen. Ergebnisse
aus aktuellen Serienprifungen kénnen mit ein-
bezogen werden.

Grundlage fur die Requalifikation sind die gulti-
gen Spezifikationen.

Die Requalifikationsprifung muss im Produkti-
onslenkungsplan ausgewiesen werden.

Die Ergebnisse mussen dokumentiert und auf
Anfrage BRP zur Verfligung gestellt werden.

6 Fehlermanagement

Sollten nach Auslieferung von Teilen Erkennt-
nisse vorliegen, dass Material moglicherweise
mit Fehlern behaftet ist, ist BRP schnellstmég-
lich dartiber zu informieren (,Selbstanzeige®).
Mafl3nahmen zur Sortierung der Lagerbestande
inkl. der Umlaufbesténde sind mit BRP ent-
sprechend zu vereinbaren.

Es muss sichergestellt werden, dass keine
fehlerhaften Teile verarbeitet werden.

Folgende hieraus resultierende Entschei-

dungsmoglichkeiten sind mit BRP abzustim-

men:

1. Erteilung bzw. Beantragung einer Sonder-
freigabe/Abweichgenehmigung (siehe 6.1)

2. Nacharbeit fehlerhafter Teile (dokumen-
tiert, verifiziert und von BRP genehmigt)

6.1 Abweichgenehmigung

Bei Abweichungen von der Spezifikation ist
grundsatzlich vor Auslieferung eine Freigabe
mittels Formular BIS 1000 TM 05 ,Antrag auf
Abweichgenehmigung®.

Alle Lieferungen, die auf Basis einer Abweich-
genehmigung erfolgen, missen zusatzlich
Kennzeichnungen an allen Ladungstragern
gemal Formular BIS 1000 TM08 ,Kennzeich-
nung fur Teile mit Abweichung” aufweisen.

Audits at subcontractors shall also be taken into
consideration.

5.4 Layout inspection and functional testing

All products shall be subjected to an annual
layout inspection and functional testing, unless
agreed otherwise with BRP. After prior agree-
ment with BRP, the requalification can be car-
ried out per product group (“Family”) in case of
parts for BRP that are similar. Results from the
current series production tests can be included.

Basis for requalification are the currently valid
specifications.

The layout inspection and functional testing
shall be shown separately in the control plan.
The results need to be documented and made
available to BRP for evaluation.

6 Failure management

If there is information that after delivery of parts
to customers, the material might be non-
conforming, BRP has to be informed as quickly
as possible about it (“self-denunciation”).
Sorting out actions of stock at the customer’s
location including work in progress, are to be
agreed accordingly with the BRP. It shall be
ensured that no defective, non-conforming parts
are processed at the customer’s location.

The following decision options are to be agreed
with BRP:

1. Issue of or application for a special re-
lease/deviation approval (see 6.1)

2. Rework of non-conforming parts (docu-
mented, verified and approved by BRP)

6.1 Deviation approval

In case of deviations from the specification,
form BIS 1000 TMO5 “Deviation request” shall
generally be used to obtain release prior to de-
livery.

All deliveries based on a deviation approval
shall have additional identification labels ac-
cording to form BIS 1000 TMO08 “Identification
for deviated parts” on all load carriers.
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6.2 Reklamationsbearbeitung

Nach jeder Reklamation durch das BRP-
Bestellerwerk sind sofort Fehlerabstellmal3-
nahmen einzuleiten, zu dokumentieren und auf
Anforderung von BRP in strukturierter Form mit
Formular BIS 1000 TM06 ,8-D Report* termin-
gerecht einzureichen.

Ursachenanalysen sind grundsatzlich mit ge-
eigneten Problemlésungsmethoden durchzu-
fuhren. Falls von BRP gefordert, sind weiter-
gehende, detailliertere Analysen (wie z.B. Ishi-
kawa, 5-W-Fragen, Fehlersimulationen,...)
vorzulegen.

e SofortmaRnahmen (3D-Report) sind in-
nerhalb von 24 h zu berichten.

e Andere betroffene BRP-Werke sind
umgehend vom Lieferanten zu informie-
ren.

e Der vollstdndige 8D-Report ist innerhalb
von 10 Werktagen zu senden, falls kei-
ne abweichenden Anforderungen ge-
stellt wurden.

e Sollte die Wirksamkeit der Korrektur-
maflinahmen nicht innerhalb von 10
Werktagen nachgewiesen werden kon-
nen, ist diese BRP unverziglich nach
Durchfihrung vorzulegen.

BRP behalt sich eine Verifizierung der Rekla-
mationsbearbeitung vor. Abweichungen von
diesen Festlegungen sind schriftich mit BRP
zu vereinbaren.

Kennzeichnung
Reklamation
Folgelieferungen aus Lager- und Umlaufbe-
standen, die aufgrund eines vorausgegange-
nen Fehlers einer 100 % Prifung unterzogen
wurden, missen, soweit nichts anderes ver-
einbart, bis zur nachweislichen Fehlerbeseiti-
gung mit dem Formular BIS 1000 T™M 11
.Kennzeichnung fir geprufte Ware nach Re-
klamation“ gekennzeichnet werden. Die Trans-
portladungstrager bzw. die einzelnen Verpa-
ckungseinheiten sind mit diesem Formular ein-
deutig zu kennzeichnen.

nach vorausgegangener

Eine mdgliche Kennzeichnung des Einzelteils
ist mit dem BRP Abnehmerwerk abzustimmen.

6.2 Processing complaints

After a complaint has been raised by the BRP
purchasing plant, corrective actions shall be
introduced immediately, documented, and if
requested by BRP submitted punctually in a
structured manner using form BIS 1000 TMO06
“8-D Report”.

An analysis of the root cause always needs to
be carried out using suitable problem-solving
methods. If required by BRP, more extensive,
detailed analyses (such as Ishikawa, 5 why,
error simulations ...) are to be provided.

¢ Immediate actions (3D-Report) are to be
reported to BRP within 24 h.

e Other affected BRP plants are to be in-
formed immediately by the supplier.

e The complete 8D report must be sent
within 10 working days, unless deviating
requirements have been specified.

o If the effectiveness of the corrective ac-
tions cannot be demonstrated within 10
working days, verification thereof must
be submitted to BRP immediately after
execution.

BRP reserves the right to verify the complaint
processing. Deviations from these specifica-
tions shall be agreed in writing with BRP.

Marking after previous complaint

Subsequent deliveries from warehouse and
work in progress which have been subjected to
100 % testing due to a previous fault shall be
marked with the form BIS 1000 TM 11 “Identifi-
cation of certified material after complaint” until
it has been proven that the fault has been rem-
edied. The load carriers and each individual
container shall be clearly identified with this
form.

The type of marking on the individual part
needs to be agreed with the BRP receiving
plant.
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Reklamation aus dem Feld

Bei Reklamationen aus dem Feld sind vom
Lieferanten methodische Analysen durchzufiih-
ren, insbesondere fiir Bauteile, fir die im Be-
fundungsprozess kein Fehler gefunden wurde
(siehe hierzu VDA Band ,Das gemeinsame
Qualitatsmanagement in der Lieferkette -
Vermarktung und Kundenbetreuung — Schad-
teilanalyse Feld®).

Eskalationsmodell Lieferant/Kaufteile

Bei mangelhafter Qualitdt der Zulieferungen
behélt sich BRP vor, entsprechend des BRP-
Eskalationsmodells Lieferant/Kaufteile, Malf3-
nahmen zu ergreifen.

Eine Eskalation kann erfolgen bei:
e nicht erfolgreichem Reklamationsman-
agement des Lieferanten
o langfristiger bzw. mehrfacher
schreitung von Zielvereinbarungen
o Kundenreklamationen aufgrund von
fehlerhaften Kaufteilen

Uber-

Dieses Eskalationsmodell gliedert sich in fol-
gende Stufen:

Eskalationsstufe 1:

Der Lieferant steht unter erhdhter Aufmerk-
samkeit im Wareneingang bei BRP
Fallspezifisch:

o 100% Selbstprifung durch Lieferant
inkl. Prifung der im BRP-Anlieferwerk
und im Zufluss befindlichen Teile

e 100% Prifung durch externen Dienst-
leister in Abstimmung mit BRP

e Ausweitung der QS-MalRnahmen auf
weitere Bauteile

e Besuch beim Lieferanten

Complaints from the field

In the event of complaints from the field, the
supplier is to carry out methodic analyses, in
particular for components for which no faults
were found in the appraisal process (refer to
VDA Volume “Joint quality management in the
supply chain — marketing and service — field
failures analysis”).

Escalation model supplier/purchased parts
In the case of inadequate quality of supplied
parts, BRP retains the right to take measures in
accordance with the BRP escalation model
supplier/purchased parts.

Escalation can be effected in the case of:
e Non-successful complaint management
of the supplier
e Long-term and/or multiple cases of
missed target agreements
e Customer complaints due to defective
purchased parts

This escalation model is divided into the follow-
ing stages:

Escalation step 1:

Increased attention at goods receiving/incoming
goods at BRP

Case-specific:

e 100% self-inspection by supplier incl. in-
spection of parts in the BRP delivery lo-
cation and those in admission

e 100% inspection by third party in
agreement with BRP

e Extension of QA measures to cover oth-
er components

e Visit to supplier
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Eskalationsstufe 2:

Anschreiben der Geschaftsfihrung
bzw. des oberen Fuhrungskreises des
Lieferanten

Q-Gesprach im Hause BRP
Management des Lieferanten stellt ein
Programm zur Fehlerbeseitigung vor
Vereinbarung zu einer zusatzlichen
100% Kontrolle durch einen von BRP
akzeptierten

Dienstleister beim Lieferanten.
Beauftragung erfolgt durch den
Lieferanten

Besuch beim Lieferanten zur Prozess-,
Fehleranalyse und MaRnahmenkontrol-
le

Eskalationsstufe 3:
Executive Management Meeting zwischen

Facheinkaufsleitung BRP
Q-Bereich BRP-Anlieferwerk
Geschaftsleitung Lieferant
Supplier Management BRP

Fallspezifisch:

Anderung der strategischen Lieferan-
ten-Klassifizierung fur Produktionsmate-
rial

Eskalation in den BRP Category Ein-
kauf

Keine Berlcksichtigung fur
Neugeschéfte

Verlagerung des Volumens

Information des BRP-Kunden
Information an die Zertifizierungsgesell-
schaft des Lieferanten

Eskalationsstufe 4:

Aufbau eines Alternativlieferanten
Entzug des Lieferauftrages
Gezielter Abbau des Lieferanten

Escalation step 2:

Write to the Board of Management or
the Senior Management of the supplier.

Q-meeting on the premises at BRP.
Management of supplier to present a
program to eliminate the defects.
Agreement on an additional 100% in-
spection at the supplier by a service
provider accepted by BRP. To be ap-
pointed by the supplier.

Visit to supplier for process control, de-
fect analysis, and verification of
measures

Escalation step 3:
Executive Management Meeting between:

Specialist Purchasing management BRP
Q area of BRP delivery location

Board of Management supplier

Supplier Management BRP

Case-specific:

Change in the strategic supplier classi-
fication for production materials

Escalation in BRP Category Purchasing

Not taken into consideration for new
business

Shift the procurement volume

Inform the BRP customer

Inform the supplier’s certification com-

pany

Escalation step 4:

Finding an alternative supplier
Withdrawal of the delivery order
Systematic reduction of use of services
from the supplier
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7 Zusatzanforderungen

7.1 Aufbewahrungsfristen

Fur Dokumente, Aufzeichnungen und Refe-
renzmuster sind vom Lieferanten folgende

Mindestforderungen einzuhalten:

7 Further requirements

7.1 Retention periods

The supplier shall define and maintain retention
periods for documents, records and reference

samples.

The following minimum requirements shall be

met:

Dokumentenart /
Type of document

Vorgabedokumente /
specifications

Dokumente aus der Produkt- und Prozess-
entwicklungsphase sowie aus der Produk-
tionsphase des Liefergegenstandes, z.B.
Prozessbeschreibungen, Produktionslen-
kungsplane, Lastenhefte, Zeichnungen
oder Prufanweisungen

Documents from the product and process
development phase as well as from the
production phase of the delivered item e.g.
process descriptions, control plans, state-
ments of work, drawings, or inspection
instructions

Aufzeichnungen /
records

Aufzeichnungen aus der Produkt- und
Prozessentwicklungsphase sowie aus der
Produktionsphase des Liefergegenstandes,
z.B. Messprotokolle, Regelkarten, Auditbe-
richte, Reviews, Auswertungen

Records of the product and process devel-
opment as well as for the production phase
of the delivered product e.g. test charts,
control cards, audit reports, reviews, eval-
uations

Aufzeichnungen und Dokumente zur Pro-
zess- und Produktfreigabe (PPF, PPAP),
einschliel3lich Referenzshallern
Records and documents for process and
product release (PPF, PPAP), including
reference samples

Beginn der Archiv- Dokumenta- ArCh'V'.e'
4 . - rungszeit /
ierungszeit / tion / Retention
At the start of retention peri- | Documenta- period
od tion (Jahre / years)
nach Produktauslauf bei BRP kritische
fur Serie und Ersatzteilbedarf Merkmale*
oder nach erfolgter Anderung 15
des Dokuments. critical char-
acteristics*
after discontinuation of the
product at BRP for series pro-
duction and spare parts de- alle anderen
mand or after modification of 5
the document. all others
mit der Auslieferung des Pro- B
dukts, zu dem die Aufzeich- kritische
nungen fiir Produkt und zuge- Merkmale* 15
horigen Prozess gehoren. .
critical char-
acteristics*
with delivery of the product to alle anderen
which the records concerning 5
product and referring process
belong to all others
nach Produktauslauf bei BRP
fur Serie und
Ersatzteilbedarf
alle
. . . 15
after discontinuation of the all
product at BRP for series pro-
duction and spare parts de-
mand

Diese Festlegungen ersetzen nicht die gesetz-
lichen Forderungen und Anforderungen des

OEM.

OEM requirements.

These regulations do not replace legal and
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7.2 Nachhaltigkeit

7.2.1 Umwelt/Energie

Ein wirksames Umwelt- und Energiemanage-
ment, welches die Einhaltung der jeweils gulti-
gen Umweltvorschriften gewdéhrleistet und die
Umweltsituation des Lieferanten kontinuierlich
und effizient verbessert, ist ein wesentlicher
Beitrag zur Liefersicherheit.

Waéhrend der Durchfiihrung eines Liefervertra-
ges hat der Lieferant die notwendigen Res-
sourcen, insbesondere Materialien, Ener-
gie und Wasser, effektiv zu nutzen und
die Umweltauswirkungen, insbesondere im
Hinblick auf Abfall, Abwasser, Luft- und L&arm-
belastung, zu minimieren. Dies gilt auch fir
den Logistik-/Transportaufwand.

BRP hat sich dem Schutz der Umwelt verpflich-
tet. Wir erwarten daher auch von unseren Lie-
feranten die Selbstverpflichtung zum Umwelt-
schutz in Form eines implementierten Umwelt-
/Energiemanagementsystems.

7.2.2 Material compliance

Der Lieferant muss sicherstellen, dass Stoffe
und Erzeugnisse, die gesetzlichen Beschrén-
kungen oder Verboten unterliegen, nur nach
Maflgabe der folgenden Vorschriften in den
gelieferten Materialien oder Teilen enthalten
sind:

- Einhaltung der REACH-Verordnung (EG)
Nr.1907/2006

Keine Verwendung von besonders besorgnis-
erregenden Stoffen (SVHC), die im Anhang
XIV oder auf der Kandidatenliste im Anhang
XVII gelistet sind. Dies gilt auch dann, wenn
ein solcher Stoff erst wahrend der laufenden
Lieferbeziehung in die Kandidatenliste aufge-
nommen wird.

- Einhaltung der ELV-Richtlinie 2000/53/EG
(,Altfahrzeugrichtlinie®, incl. Anhang I1)

Gemal 88 Abs.2 diurfen Werkstoffe und Bau-
teile von Fahrzeugen kein Blei, Quecksilber,
Cadmium oder Chrom(VI)-Verbindungen ent-
halten.

7.2 Sustainability

7.2.1 Environment/Energy

Effective environmental and energy manage-
ment, which ensures compliance with the re-
spective applicable environmental regulations
and continuously and efficiently improves the
environmental situation of the supplier, is an
essential contribution towards delivery reliabil-

ity.

During the performance of a supply contract,
the supplier has to use effectively the neces-
sary resources, in particular materials, energy
and water, and to minimize the environmental
impact, in particular with regard to waste,
wastewater, air and noise pollution. This also
applies to the logistics/transport costs.

BRP is committed to the protection of the envi-
ronment. We therefore expect our suppliers to
show voluntary commitment to environmental
protection by implementing an environmental/
energy management system.

7.2.2 Material compliance

The supplier shall ensure that substances and
products which are subject to legal restrictions
or prohibitions are only contained in the materi-
als or parts supplied in accordance with the
following provisions:

- Compliance with REACH Regulation
(EC) No 1907/2006

No use of substances of very high concern
(SVHC) listed in Annex XIV or on the candidate
list in Annex XVII. This also applies if such a
substance is included in the candidate list dur-
ing the current supply relationship.

- Compliance with the ELV Directive
2000/53 / EC ("End-of-Life Vehicles Di-
rective", including Annex Il)

According to Section 8 subsection 2, materials
and components of vehicles shall not contain
lead, mercury, cadmium or chromium (VI) com-
pounds.
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- Einhaltung der Stoffnegativliste nach der
jeweils gultigen GADSL (www.gadsl.org).

- Bestatigung und Einhaltung Dodd—Frank
Act, Section1502 (Conflict Minerals)

Importeure von Zinn, Tantal, Wolfram und Gold
fur die Herstellung von Verbrauchsgitern mis-
sen durch die EU zertifiziert werden, um zu
gewabhrleisten, dass sie keine Konflikte anhei-
zen oder Menschenrechtsverletzungen in Kon-
fliktgebieten fordern.

Fur alle gelieferten Stoffe und Erzeugnisse
werden vom Lieferanten korrekte und vollstan-
dige Materialdatenblatter im International Mate-
rial Data System (IMDS) bereitgestellt.

Auf Anfrage zeigt der Lieferant fur seine Pro-
dukte geeignete Verwertungs- und Entsor-
gungskonzepte auf.

7.2.3 Code of Conduct

BRP verpflichtet sich zu einer fairen und trans-
parenten Fiuhrung der Geschéfte und stellt sei-
ne Téatigkeit auf die Grundlage von geltendem
Recht und Gesetz der Lander, in denen BRP
tatig ist.

BRP erwartet, dass auch Lieferanten und Bu-
siness Partner sowie deren Mitarbeiter verant-
wortungsvoll handeln und sich jederzeit und
Uberall an geltende Gesetze halten und ethi-
sche Grundwerte respektieren.

Deshalb hat BRP einen eigenen Code of
Conduct fur Lieferanten und Business Partner
herausgegeben, der im Internet zur Verfiigung
steht und zu deren Einhaltung sich die Liefe-
ranten und Business Partner von BRP ver-
pflichten.

Es ist ausreichend, dass sich der Lieferant an
seine eigenen Regeln halt, sofern diese in Art
und Umfang denen von BRP entsprechen.

- Compliance with the list of hazardous
substances according to the valid

GADSL (www.gadsl.org).

- Confirmation and Compliance Dodd-
Frank Act, Section1502 (Conflict Miner-
als)

Importers of tin, tantalum, tungsten and gold for
the production of consumer goods must be cer-
tified by the EU to ensure that they do not en-
courage conflicts or fuel violation of human
rights in conflict areas.

The supplier shall provide correct and complete
material data sheets for all substances and
products supplied in the International Material
Data System (IMDS).

On request, the supplier will present suitable
recycling and disposal concepts for his prod-
ucts.

7.2.3 Code of Conduct

At BRP, we are committed to fair and transpar-
ent business management. We base our activi-
ties on the applicable laws of all of the individu-
al countries in which BRP operates.

BRP expects suppliers and business partners
as well as their employees to act in a responsi-
ble and sustainable manner and to comply with
the applicable laws everywhere and at all times
as well as to respect ethical values.

For this reason, BRP has issued its own Code
of Conduct for suppliers and business partners,
which is available on the Internet and to which
BRP's suppliers and business partners commit
themselves.

It is sufficient that the supplier commits to his
own rules and regulations, provided that these
correspond in kind and extent to those of BRP.
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7.3 Elektronische
schaftsprozesse

Die elektronische Abwicklung von Geschéfts-
prozessen zwischen BRP und Lieferanten ist
ein Schwerpunkt der BRP-Strategie. Entspre-
chend dieser Strategie werden die in dieser
Richtlinie beschriebenen Prozesse zunehmend
Uber den elektronischen Marktplatz ,Newtron*
abgewickelt.

Abwicklung der Ge-

Auf Anforderung von BRP mussen Lieferanten
auf die elektronische Abwicklung von Ge-
schaftsprozessen umstellen.

7.4 Software und Komponenten mit inte-
grierter Software

Lieferanten, die Software oder elektronische
Komponenten mit integrierter Software entwi-
ckeln oder liefern, missen die Anforderungen
aus Automotive SPICE erfillen.

Sofern nichts anderes festgelegt wurde, ist der
Reifegrad 2 oder hdher in einem Assessment
gemal den Vorgaben des VDA Bands ,Auto-
motive SPICE Prozess-Assessmentmodell* fur
die im ,HIS Process Scope” festgelegten Pro-
zesse nachzuweisen.

Bei Bedarf behalt sich die BRP das Recht vor,
beim Lieferanten ein Assessment, ggf. durch
eine Dritten, durchzufiihren.

7.5 Funktionale Sicherheit bei Software und
Komponenten mit integrierter Software

Wenn sicherheitsrelevante Elektronik und
Software im Lieferumfang enthalten sind, muss
die Entwicklung konform zum ,aktuellen Stand
der Technik* (IEC DIN EN 61508, ISO 26262)
erfolgen.

Grundsétzlich sind sicherheitsrelevante Teile
und die entsprechenden Dokumente und Auf-
zeichnungen durchgéangig im gesamten Ent-
wicklungs- und Serienprozess explizit zu kenn-
zeichnen.

Die Anforderung des erforderlichen Sicher-
heitslevels (z.B. SIL, ASIL, ...) wird im entspre-
chenden Lastenheft durch BRP vorgegeben.
Das Sicherheitskonzept mit Vorgaben zu De-
sign und Implementierung ist mit der BRP ab-
zustimmen.

7.3 Business processes based on electronic
data exchange

Business processes based on electronic data
exchange between BRP and its suppliers are a
main focus of BRP’s strategy. According to this
strategy, more and more of the processes
which are described in this directive are man-
aged by using the electronic market place
“Newtron”.

At the request of BRP, suppliers shall change
over to business processes based on electronic
data exchange.

7.4 Software and components with integrat-
ed software

Suppliers who develop or supply software or
electronic components with integrated software
shall meet the requirements from Automotive
SPICE.

Unless otherwise agreed, the technological
maturity level 2 or higher needs to be verified in
an assessment according to the standards set
out in the VDA Volume “Automotive SPICE
Process Assessment Model” for processes
defined in the “HIS Process Scope”.

If required, BRP retains the right to carry out an
assessment at the supplier's by a third party, if
applicable.

7.5 Functional security of software and
components with integrated software

If safety-relevant electronics and software are
included in the scope of supply, then the devel-
opment shall be “state- of-the-art” (IEC DIN EN
61508, ISO 26262).

In principle, safety-relevant parts and the corre-
sponding documentation and drawings shall be
marked explicitly throughout the entire devel-
opment and series production process.

The requirements of the necessary security
level (e.g. SIL, ASIL, ...) are specified in the
respective statement of work. The security
concept including design and implementation
specifications is to be agreed with BRP.
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7.6 Kontinuierlicher Verbesserungsprozess
/Lessons Learned

Eine der wichtigsten Aufgaben vor Serienstart
und wahrend der laufenden Serienfertigung ist
die Entwicklung und Umsetzung von Maflinah-
men, die zu einer kontinuierlichen Verbesse-
rung der Prozesse fuhren.

Dabei sind folgende Punkte zu berlcksichti-
gen:
e Steigerung der Prozessfahigkeit durch
Reduzierung der Streuung
e Erh6hung der Produktivitat
e Zentrierung der Prozesse
e Vermeidung von Nacharbeit und
Ausschuss
¢ Analyse von Beanstandungen
e Lessons Learned

7.6 Continuous improvement process
/Lessons Learned

One of the most important tasks before start of
production and during the series production is
the development and implementation of
measures geared to achieving continuous im-
provement of the processes.

In doing so, the following points shall be taken
into consideration:
e increasing process capability by reduc-
ing variation
e increasing productivity
centering processes
e avoiding rework and scrap

analyzing complaints
e Lessons Learned
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8 Mitgeltende Dokumente
www.boge-rubber-plastics.com

- Info center

- eNorm

BIS 45

BIS 1000 TMO1
BIS 1000 TMO02
BIS 1000 TMO3
BIS 1000 TM04
BIS 1000 TMO5

BIS 1000 TM06
BIS 1000 TMO7
BIS 1000 TM08
BIS 1000 TMO09
BIS 1000 TM10
BIS 1000 TM11

BIS 1000 TM12

BIS 1000 TM13

BIS 1000 TM14

BIS 1000 TM15

BIS 1000 TM16

BIS 1000 TM17

BIS 1000 TM18

Teile fur den Prototypenbau
Herstellbarkeitsanalyse
Projektstatus Kaufteile

Projektstatus Kaufteile mit
Entwicklung
Produktionslenkungsplan
Antrag auf
Abweichgenehmigung
Lieferant

8-D Report

Teilelebenslauf
Kennzeichnung fir

Teile mit Abweichungen
Kennzeichnung fir Erstmus-
ter

Kennzeichnung flr Prototy-
pen

Kennzeichnung geprtifte
Ware nach Reklamation
Entwicklungsfreigabe des
Lieferanten bei Designver-
antwortung
Erstmusterstatus aller Unter-
lieferanten

Audit Checkliste zu Produk-
ten mit kritischen Merkmalen
Leistungsschnittstellen-
vereinbarung Elektronik
Leistungsschnittstellen-
vereinbarung Mechanik Me-
chanic
Leistungsschnittstellen-
vereinbarung Software
Anderungsanfrage Lieferant

8 Applicable documents
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BIS 1000 TM14

BIS 1000 TM15

BIS 1000 TM16

BIS 1000 TM17

BIS 1000 TM18

Parts for Prototype Building
Feasibility study

Project Status Purchased
parts

Project Status Purchased
parts

Control Plan

Deviation Request Supplier

8-D Report
Parts history report
Identification of deviated parts

Identification of initial samples
Identification of prototypes

Identification of certified mate-
rial after complaint
Development approval by
supplier, if responsible for
product design

Initial Sample Status of all
subcontractors

Audit checklist critical char-
ascteristics

Activity and Responsibility
Agreement Electronic
Activity and Responsibility
Agreement Software

Activity and Responsibility
Agreement Software
Supplier Change Request



