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This document is bi-lingual.
Left column is the original version.
Right column is a translation.

In case of doubts, the English version applies.

In this documented procedure, the following verbal

forms are used:

- “shall” indicates a requirement;

- “should” indicates a recommendation;
" ) . . .

- “may” indicates a permission;

- “can” indicates a possibility or capability;

Change which will be add to procedures will be

marked on blue
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Ten dokument jest dwujezyczny.
Lewa kolumna to wersja oryginalna.
Prawa kolumna to ttumaczenie.

W razie watpliwoéci obowigzuje wersja angielska.

W dokumencie stosuje sie nastepujgce formy werbalne:

,powinien, nalezy” oznacza wymdég;

- ,zaleca sie” oznacza zalecenie;

,dopuszcza si¢” oznacza pozwolenie;

,moze” oznacza mozliwo$é lub zdolnoéé;

Wprowadzane zmiany do procedury bedq oznaczane

kolorem niebieskim



1 Scope and purpose / Zakres i przeznaczenie

In order to develop and / or produce a new product
(Hardware, Software or Service) that meets customer’s
quality requirements, a systematic advanced quality
planning is required. For serial delivery customers

release shall exist.

The Advanced Product Quality Planning procedure
(APQP) as well as the manufacturing process and
product release (PPAP) are intended to ensure that the
supplier understands and meets all of customer's

requirements on time within the necessary quality.

This procedure is valid for new products as well as
product changes. In case of product changes customer
can reduce the APQP / PPAP content based on the
complexity, risk and influence of the change to the

manufacturing process and / or intended use.

This procedure is administrated by SMA’s Global
Supplier Quality Manager.
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Aby opracowaé i/lub wyprodukowaé nowy produkt
(wyréb, oprogramowanie lub ustuge), ktéry(a) spetnia
wymagania  jakosciowe klienta, wymagane jest
systematyczne zaawansowane planowanie jakosci. W
przypadku dostawy komponentéw seryjnych powinno

nastgpi¢ zwolnienie produktu przez klienta.

Procedura  Zaawansowanego Planowania  Jakodci
Produktu (APQP), jok réwniez proces zatwierdzania
czesci do produkeiji (PPAP) majq na celu zapewnienie, ze
dostawca rozumie i speti wszystkie wymagania klienta
w okredlonym czasie przy zachowaniu niezbednej

jakosci.

Procedura dotyczy zaréwno nowych produktéw, jak i
zmian wymagajgcych ponownego zatwierdzenia . W
przypadku zmian produktu, klient moze zredukowaé
wymagania APQP / PPAP w oparciu o poziom
skomplikowania, ryzyko i wpltyw zmiany na proces

produkeyjny i/lub przeznaczenie.

Procedurg tq zarzgdza Kierownik ds. Jakosci SMA.



2 Terms and definitions / Terminy i definicje

APQP
Advanced Product Quality Planning, for the scope of
this document the quality planning of the supplier

together with his customer is described

PPAP

Production Part Approval Process; process to release
the product (for serial delivery) by customer; this can
include a processs and / or product release
(manufacturing process release / product release via

inspection of an initial sample)

Customer
for the scope of this document Customers are dll

companies of the SMA group

Supplier
for the scope of this document a supplier is a supplier

of SMA group;

Sub-Supplier

for the scope of this document a sub-supplier is a
supplier of the supplier; the customer normally don“t
have any business relationship with sub-suppliers;

supplier is accountable for his sub-suppliers

FMEA
Failure Mode and Effects Analysis; can be realized as
Design and/or Process FMEA (according to

which one is required)

Product
a product can be Hardware (all physical parts e.g.
electrical mechanical etc.),

parts, parts,

Software or a Service

QCR

Quality Contract Review; procedure step where
customer checks if all prerequisites (e.g. contracts
signed, documents available and understood) at

supplier are given to start the APQP
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APQP
Zaawansowane Planowanie Jakosci Produktu, celem tego
dokumentu jest opis planowania jakosci dostawcy wraz z

iego klientem

PPAP
Proces zatwierdzania czeéci do produkeji; proces
zwolnienia produktu (do dostaw seryjnych) przez klienta;

moze obejmowaé zwolnienie procesu i / lub produktu

(zwolnienie procesu produkcyjnego /  zwolnienie
produktu poprzez proces zatwierdzenia pierwszej
prébki)
Klient

w zakresie niniejszego dokumentu klientami sq wszystkie

spétki z grupy SMA

Dostawca

w zakresie niniejszego dokumentu dostawca jest

dostawcq grupy SMA;

Poddostawca

w zakresie niniejszego dokumentu poddostawca jest
dostawcq dostawcy; klient zwykle nie ma zadnych relacj
biznesowych z poddostawcami; dostawca odpowiada

za swoich poddostawcéw

FMEA
Analiza przyczyn i skutkéw wad; moze by¢ realizowana
jako FMEA projektowanego wyrobu i/lub procesu (w

zalezno$ci od wymagan)

Produkt
produktem moze by¢ cze$é (wszystkie fizyczne czeici, np.
czesci elekiryczne, mechaniczne itp.), oprogramowanie

lub ustuga

QCR

Przeglad umowy jakosciowej; etap, na ktérym klient
sprawdza, czy spetnione sq wszystkie warunki wstepne
(np. podpisane umowy, dostepnoéé i zrozumienie

dokumentéw) u dostawcy, aby rozpoczqé proces APQP



ISO
Initial Sample Order; procedure step where customer
officially orders the initial samples at supplier (with

amount of initial samples and delivery date)

QST
Quality Status Tracking; procedure step where
customer tracks the APQP status at supplier

continuously to reach an on time start of series delivery

with a proper quality of the product.

PPR

Pre-Production Review; procedure step where customer
carries out a process acceptance review on site at
supplier with the target to approve the series

manufacturing process.

ISI

Initial Sample Inspection; procedure step, where the
supplier manufactures and prepares the initial samples
according customer requirements and ships them to
customer. The customer reviews the handed over initial
samples with the target to approve the product for

series delivery.
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ISO
Zaméwienie pierwszych prébek. etap w ktérym klient
oficjalnie zamawia prébki od dostawcy (z podaniem

liczby prébek i daty dostawy)

QST

Sledzenie statusu jakosci; etap w ktérym Klient stale $ledzi
status APQP u dostawcy, aby osiggngé terminowe
rozpoczecie dostaw seryjnych z odpowiedniq jakosciq

produktu.

PPR
Przeglad przedprodukcyiny; etap procesu w ktérym klient
przeprowadza przeglgd na miejscu u dostawcy w celu

zatwierdzenia procesu produkgji seryjne.

ISl

Weryfikacja pierwszych prébek; etap procesu w ktérym
dostawca produkuje i przygotowuje wstepne prébki
zgodnie z wymaganiami klienta i wysyta je do klienta.
Klient dokonuje przegladu przekazanych prébek w celu

zatwierdzenia produktu do dostaw seryjnych.



3 Suppliers responsibility / Odpowiedzialno$¢ dostawcdw

The supplier shall be responsible for the timely
planning, execution and documentation of all activities
carried out within the framework of advanced quality
planning as well as on time submission of samples and
documents according to customer requirements and

this procedure.

According to his organization the supplier shall specify
persons who are responsible for the individual
APQP/PPAP activities in a planning document.
Furthermore he shall stipulate the corresponding
deadlines and shall do the regular follow-up. The
planning shall be done based on the project milestones

from customer.

On customer side, the specialized departments
according to their range of duty or designated project

supervisors shall cooperate with the supplier.

In order that development activities can be carried out
(product as well as process development; all activities
that ensure on time delivery of products), it is necessary
to define the targets for the project and the
communication channels between the parties involved
(customer, supplier and sub-suppliers). If not otherwise
/  Commodity

Management is the point of contact at customer.

specified  strategic  procurement

To ensure continuous monitoring and adherence to the
deadlines and requirements specified from customer,
the supplier shall set milestones at which the defined

activities shall be completed.

Supplier shall proceed according to this documented

procedure.
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Dostawca jest odpowiedzialny za  terminowe
planowanie, wykonanie i dokumentowanie wszystkich
czynnoéci wykonywanych w ramach zaawansowanego
planowania jakoéci oraz terminowe dostarczanie prébek
i dokumentéw zgodnie z wymaganiami klienta i niniejszq

procedurg.

Zgodnie z zasadami swojej organizacji dostawca
powinien okreéli¢ w dokumencie planowania osoby
odpowiedzialne za poszczegdlne dziatania APQP/PPAP.
Ponadto powinien okreslié odpowiednie terminy i
przeglady.
wykonane na podstawie kamieni milowych projektu od

regularne Planowanie  powinno  byé

klienta.

Po stronie klienta z dostawcg  wspétpracujg

wyspecjalizowane dzialy, zgodnie ze swoim zakresem

obowiqzkéw lub wyznaczeni kierownicy projektu.

mozna dziatania

Aby

projektowe(rozwdj

bylto  przeprowadzié

produktu i procesu; wszystkie
dziatania zapewniajgce terminowq dostawe produktéw),
konieczne jest zdefiniowanie celéw projektu oraz metod
komunikacji pomiedzy zaangazowanymi stronami (klient,
dostawca i poddostawcy). Jesli nie okreslono inacze;j,
punktem kontaktowym u klienta sq zakupy strategiczne/

kupiec strategiczny jest kontaktem klienta.

W celu ciggtego monitorowania i

przestrzegania termindéw i wymagan okreélonych przez

zapewnienia

klienta, dostawca powinien wyznaczy¢ kamienie milowe,
dla

zrealizowane.

ktérych  zdefiniowane  dziatania

zostang

bedzie

udokumentowanq procedurq.

Dostawca postepowaé  zgodnie z tq



4 Grade of risk and associated requirements / Stopnie ryzyka i zwigzane z nimi
wymagania
The demands on Advanced Product Quality Planning  Wymagania  wzgledem  dostawcy  dotyczqce
and Production Part Approval Process of supplier are zaawansowanego planowania jakosci  produkiu i
divided up into three different Risk Grades (RG) by procesu zatwierdzania czeséci do produkciji sg podzielone
przez klienta na trzy stopnie ryzyka (RG), w zaleznosci

od wystepujqcego ryzyka:

customer, based on the risk involved:

RG 2
Standard Risk
Standardowe ryzyko

RG 3
Minimized Risk

Minimalne ryzyko

==

==

Increased Supervision

Quality planning & delivery
release according to this
APQP procedure

Quality Contract Review
APQP status report

Project reviews

Process acceptance on site

Initial Sampling

Zwigkszony nadzér

Planowanie jakosci i
zatwierdzanie dostaw
zgodnie z tq procedurg
APQP

Przeglqd umowy jakosci
Raport statusu APQP
Przeglady projektéw
Akceptacja procesu u
dostawcy

Prébkowanie poczgtkowe

Standard Supervision

Quality planning & delivery
release according to this
APQP procedure

Quality Contract Review
APQP status report

Project reviews (if required)
Process acceptance on site (if
required)

Initial Sampling

Minimized Supervision

Quality planning & delivery
release according to this
APQP procedure

Quality Contract Review
Project reviews (if required)
Initial Sampling (can be
substituted by securing 1st
serial batch if applicable)

Standardowy nadzér

Planowanie jakosci i
zatwierdzanie dostaw
zgodnie z tq procedurg
APQP

Przeglad umowy jakosci
Raport statusu APQP
Przeglqdy projektéw (jesli sq
wymagane)

Akceptacja procesu na
miejscu (jedli jest wymagana)

Prébkowanie poczgtkowe

Zminimalizowany nadzér

Planowanie jakosci i
zatwierdzanie dostaw
zgodnie z tq procedurg
APQP

Przeglad umowy jakosci

Przeglady projektéw (jesli sq

wymagane)

Prébkowanie poczgtkowe
(mozna zastgpid
zabezpieczeniem pierwszej

partii seryjnej, jedli dotyczy)
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The supplier will be informed of the risk grade latest at
awarding of the business to him. As long as no risk
grade is communicated from customer risk grade RG 2
is valid except complex, cost and time consuming
planning of products which need tools e.g. metal die
casting parts, plastic injection molding parts and
similar. For those parts risk grade RG 1 is valid as long

as no risk grade is communicated from customer.

The customer may change the risk grade during the
course of the APQP/PPAP process with supplier as a
discovered. The APQP
elements “Customer specification (01-APQP)” and
“Requirement and contract check (02-APQP)” shall be

documented and done before preparation of an offer.

result of additional risks

Should any requirements change during the course of
the APQP/PPAP procedure, all affected documents,
e.g. Control Plan, FMEA, process flow diagram etc.,
shall be changed accordingly. An analysis regarding
impact to time schedule and risks (impact analysis)

shall be performed.

The progress of the APQP/PPAP shall be monitored
autonomously by the supplier and reported to customer

according to risk grade according to this procedure.

Important note:

Supplier shall plan, fulfill and document each of
the APQP elements independent from the risk
grade. The risk grade only regulates the scope
of submissions to customer and the scope of

customer ~ s verification / supervision.
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Dostawca zostanie poinformowany o stopniu ryzyka
najpdzniej w momencie przyznania mu projektu. Dopdki
ocena ryzyka nie jest przekazywana od klienta, stopien
ryzyka RG 2 ma zastosowanie, z wyjgtkiem ztozonego,
kosztownego i czasochtonnego planowania produktéw,
ktére wymagajq narzedzi, np. czeséci odlewane z metaly,
czesci do formowania wiryskowego tworzyw sztucznych
i tym podobne. Dla tych czesci obowiqzuje stopien ryzyka

RG 1, o ile klient nie poinformuije o stopniu ryzyka.

Klient moze zmieni¢ ocene ryzyka w czasie trwania
APQP/PPAP  z wykrycia
dodatkowego ryzyka. Elementy APQP ,Specyfikacja

dostawcg  w  wyniku

klienta (O1-APQP)” oraz ,Sprawdzenie wymagan i
umowy (02-APQP)” powinny byé udokumentowane i

wykonane przed przygotowaniem oferty.

W przypadku zmiany jakichkolwiek wymagan w trakcie
procedury APQP/PPAP, wszystkie dokumenty, ktérych to
dotyczy, m.in. Plan kontroli, FMEA, schemat przeptywu
procesu itp. powinny zostaé odpowiednio zmienione.
Nalezy przeprowadzié¢ analizg¢ dotyczgcq wptywu na

harmonogram i ryzyka (analiza wptywu).

Postep APQP/PPAP  powinien

autonomicznie przez dostawce i raportowany klientowi

byé  monitorowany

zgodnie z klasq ryzyka zgodnie z tq procedurg.

Wazna uwaga:

Dostawca powinien zaplanowaé, wypetnié i
udokumentowaé kazdy z elementéw APQP
niezaleznie od stopnia ryzyka. Klasa ryzyka
reguluje jedynie zakres przediozonych
dokumentéw oraz zakres weryfikacji/nadzoru

klienta.



4.1 Risk Grade RG 1 - Increased risk / Poziom ryzyka RG 1 - Zwiekszone ryzyko

The supplier shall report to the designated customer
contact on his own responsibility using customers alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

= No later than one week after order confirmation

*  Atinitial sampling

= Within 24 hours if problems are identified (APQP
status of an element is “yellow” or “red”)

* At additional dates which have been agreed
between customer and supplier on an individual
basis within the framework of the project work, at

least every 4 weeks

The customer shall check the progress of the
APQP/PPAP procedure during project reviews. As
APQP

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com  as

objective  evidences, status  via  dlias:
well as
additional documents as defined in the APQP elements

shall be submitted.

The customer shall release the mass production process
after carrying out a process acceptance at supplier's
site. The date and scope of the on-site acceptance shall
be agreed between supplier and customer within the

framework of the quality planning.

The supplier shall submit an initial sample with
documentation according customer requirements: Att.
2: Documentation requirements for the presentation
and qualification of the initial samples - available at

SMA  Magnetics website at For suppliers | SMA

Magnetics (sma-magnetics.com)
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Dostawca zgtasza sie do wyznaczonego przedstawiciela
klienta na wtasng odpowiedzialno$é za pomocq aliasu:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

*  Nie pdzniej niz tydzien po potwierdzeniu

zamowienia

Przy pobieraniu pierwszych prébek
* W ciqgu 24 godzin w przypadku wykrycia
probleméw (status elementu APQP to ,zétty” lub

,czerwony”)

W dodatkowych terminach, ktére zostaty
indywidualnie uzgodnione miedzy klientem a
dostawcq w ramach prac projektowych, nie rzadziej

niz co 4 tygodnie

Klient powinien sprawdzaé postep APQP/PPAP podczas
przegladéw projekiu. Jako obiektywne dowody nalezy
przedstawi¢ status APQP za posrednictwem aliasu:
SAPQP_Documents@sma-magnetics.com oraz dodatkowe

dokumenty okre$lone w elementach APQP.

Klient zwalnia proces produkcji seryjnej po dokonaniu
odbioru procesu u dostawcy. Termin i zakres odbioru w
miedzy
dostawcq a klientem w ramach planowania jakosci.

lokalizacji dostawcy zostang  uzgodnione

Dostawca  powinien  dostarczyé — prébke  oraz
dokumentacje zgodnie z wymaganiami klienta- zatgcznik
2: Wymagania dokumentacji do prezentacii i kwalifikacji
probek wstepnych - dostepne na stronie internetowej
SMA Magnetics: Dla dostawcéw | SMA Magnetics (sma-

magnetics.com)



https://www.sma-magnetics.com/en/meta-navigation/left/for-suppliers
https://www.sma-magnetics.com/en/meta-navigation/left/for-suppliers
https://www.sma-magnetics.com/dla-dostawcow.html
https://www.sma-magnetics.com/dla-dostawcow.html

4.2 Risk Grade RG 2 - Standard risk / Poziom ryzyka RG 2 - Standardowe ryzyko

The supplier shall report to the designated customer
contact on his own responsibility using customers alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

= No later than one week after order confirmation
= Atinitial sampling
= Within 24 hours if problems are identified (APQP

status of an element is “yellow” or “red”)

The customer shall check the progress of the
APQP/PPAP procedure during project reviews. As
APQP

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com  as

objective  evidences, status  via  alias:
well as
additional documents as defined in the APQP elements

shall be submitted.

The customer can release the mass production process
after carrying out a process acceptance at supplier's
site. The date and scope of the on-site acceptance shalll
be agreed between supplier and customer within the

framework of the quality planning.

The supplier shall submit an initial sample with
documentation according customer requirements: Att.
2: Documentation requirements for the presentation
and qualification of the initial samples - available at
SMA  Magnetics website at For suppliers | SMA

Magnetics (sma-magnetics.com)
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Dostawca zgtasza sie do wyznaczonego
przedstawiciela klienta na wlasng odpowiedzialnosé za

pomocq aliasu: SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

= Nie pdzniej niz tydzief po potwierdzeniu

zamdwienia

Przy pobieraniu pierwszych prébek

W ciggu 24 godzin w przypadku wykrycia
probleméw (status elementu APQP to ,zétty” lub

,czerwony”)

Klient sprawdzaé  postep  procedury

APQP/PPAP podczas przegladéw projektéw. Jako

powinien

obiektywne dowody nalezy przedstawié status APQP za
SAPQP_Documents@sma-
magnetics.com oraz dodatkowe dokumenty okreslone w
elementach APQP.

posrednictwem aliasu:

Klient zwalnia proces produkeiji seryjnej po dokonaniu
odbioru procesu u dostawcy. Termin i zakres odbioru w
miedzy
dostawcq a klientem w ramach planowania jakosci.

lokalizacji dostawcy zostang  uzgodnione

Dostawca  powinien  dostarczyé — prébke  oraz
dokumentacje zgodnie z wymaganiami klienta- zatgcznik
2: Wymagania dokumentacji do prezentacii i kwalifikacji
probek wstepnych - dostepne na stronie internetowej
SMA Magnetics: Dla dostawcéw | SMA Magnetics (sma-

magnetics.com)



https://www.sma-magnetics.com/en/meta-navigation/left/for-suppliers
https://www.sma-magnetics.com/en/meta-navigation/left/for-suppliers
https://www.sma-magnetics.com/dla-dostawcow.html
https://www.sma-magnetics.com/dla-dostawcow.html

4.3 Risk Grade RG 3 - Minimized Risk / Poziom ryzyka RG 3 - Minimalne ryzyko

The supplier shall report to the designated customer
contact on his own responsibility using customers alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

*  Atinitial sampling
= Within 24 hours if problems are identified (APQP

status of an element is “yellow” or “red”)

The customer shall check the progress of the
APQP/PPAP procedure during project reviews. As
APQP

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com Qs

objective  evidences, status  via  aliasu:
well as
additional documents as defined in the APQP elements

shall be submitted.

The supplier shall submit an initial sample with
documentation according customer requirements: Att.
2: Documentation requirements for the presentation
and qualification of the initial samples - available at
SMA  Magnetics website at For suppliers | SMA

Magnetics (sma-magnetics.com)
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Dostawca zgtasza sie do wyznaczonego
przedstawiciela klienta na wlasng odpowiedzialnosé za

pomocq aliasu: SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

* Podczas procesu zatwierdzania

W ciqgu 24 godzin w przypadku wykrycia
probleméw (status APQP elementu to ,zétty” lub

,czerwony”)

Klient  powinien  sprawdzaé postep  procedury
APQP/PPAP podczas przegladéw projektéw. Jako
obiektywne dowody nalezy przedstawié¢ status APQP za
SAPQP_Documents@sma-
magnetics.com oraz dodatkowe dokumenty okreslone w

elementach APQP.

posrednictwem aliasu:

Dostawca  powinien  dostarczyé — prébke  oraz
dokumentacje zgodnie z wymaganiami klienta- zatgcznik
2: Wymagania dokumentaciji do prezentacii i kwalifikacji
probek wstepnych - dostepne na stronie internetowej
SMA Magnetics: Dla dostawcéw | SMA Magnetics (sma-

magnetics.com)



https://www.sma-magnetics.com/en/meta-navigation/left/for-suppliers
https://www.sma-magnetics.com/en/meta-navigation/left/for-suppliers
https://www.sma-magnetics.com/dla-dostawcow.html
https://www.sma-magnetics.com/dla-dostawcow.html

5 Monitoring the APQP/PPAP progress / Monitorowanie postepu APQP/PPAP

Following a request from customer or according to his
defined general rules, the exchange of information
during the APQP/PPAP procedure, e.g. the APQP
status via alias shall be submitted on time to the
customer. Required documents shall be send via dlias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

In order to plan the APQP/PPAP and monitor due
dates, the target dates for each individual APQP

element shall be written in the APQP form.

If the date of start of production or an individual
element is at risk (regarding quality and/or timeline) of
not being fulfilled, the supplier shall introduce, time and
follow-up suitable corrective measures on his own
responsibility. The effectiveness of the corrective
measures shall be proved. A further course of actions

shall be agreed jointly with the customer.

The status of each individual element must be indicated

in the form using the following color codes:

Na zgdanie klienta lub zgodnie z okreslonymi przez
niego zasadami ogdlnymi wymiana informaciji w trakcie
procedury APQP/PPAP, m.in. status APQP za
posrednictwem aliasu zostanie przekazany klientowi na
czas. Wymagane dokumenty nalezy przestad za
pos'rednicfwem aliasu: SAPQP_Documents@sma-

magnetics.com

W celu zaplanowania APQP/PPAP i monitorowania
terminéw, docelowe daty dla kazdego pojedynczego

elementu powinny byé zapisane na formularzu APQP.

Jezeli data rozpoczecia produkgii lub jakikolwiek element
jest zagrozony (w zakresie jakosci i/lub terminu)
dostawca powinien zaplanowaé, wdrozy¢ i kontrolowaé
srodki

skuteczno$é zastosowanych $rodkéw. Dalszy przebieg

odpowiednie naprawcze. Nalezy wykazaé

dziatan powinien byé uzgodniony wspdlnie z klientem.

Status kazdego elementu powinien by¢ wskazany w

formularzu za  pomocqg  nastepujgcych  kodéw

kolorystycznych:

Status Consideration

= Timeline and quality of the element is not at risk /

= Timeline of start of production is not at risk

Element

at risk

= Timeline and/or quality of the element is at risk
= Timeline of start of production is not at risk

= Appropriate corrective measures and responsible persons shall be defined

agreed with customer

» Timeline and/or quality of the element is at risk
* Timeline of start of production is at risk

* Appropriate corrective measures and responsible persons shall be defined and
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Status

Element

zagrozony

Znaczenie:

* Termin i joko$¢ elementu nie jest zagrozona

» Termin rozpoczecia produkgji nie jest zagrozony
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Termin i/lub joko$é elementu jest zagrozona

Termin rozpoczecia serii nie jest zagrozony

* Nalezy zaplanowaé dziatania korygujace i wyznaczy¢ osoby
odpowiedzialne

= Termin i/lub joko$¢ elementu jest zagrozona

*  Termin rozpoczecia serii jest zagrozony

* Nalezy zaplanowaé dziatania korygujace i wyznaczyé osoby

odpowiedzialne po uzgodnieniu z klientem.




5.1 Flowchart APQP/PPAP procedure / Schemat blokowy procedury APQP/PPAP

APQP — Advanced Product Quality Planning

PPAP — Production Part Approval Process
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6 Description of APQP/PPAP elements / Opis elementéw APQP/PPAP

To keep a unique term for the APQP/PPAP elements

these are termed in English language only.

Aby zachowa¢ jednoznacznoéé elementéw APQP/PPAP,

sq one okredlane tylko w jezyku angielskim.

6.1 Customer specification / Specyfikacja klienta (01-APQP)

Note:
This element shall be done before preparation of an

offer to customer.

Avoid misunderstandings by use of clear specifications.
Customer inputs are e.g. product requirement
documents, drawings or specifications as well as all
obliged documents like e.g. international, national and

customer specific standards.

Expectations:
The supplier knows all requirements of the product and

is familiar with them, as but not limited to:
= Requirements and regulations of customer
which are relevant to the supplier
= Functional performance requirements
= Dimensions
*  Materials
= Weights
= Reliability and lifetime
*  Ambient conditions and installation situation
*  Capacity data / volumes
*  Warranty and quality objectives

= Standards and legal requirements

Records at supplier:
e APQP Tasks and specified Risk Grade (RG)

for quality planning incl. timeline of customer

(from customer) via alias.
e Product requirement documents, drawings,
specifications and all obliged documents
e List with revision levels of each single

document

Submission to customer:

= Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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Uwaga:

Ten element nalezy wykonaé przed przygotowaniem

oferty dla klienta.

Cel:

Unikaj nieporozumien, stosujqc jasne specyfikacje. Dane
wejsciowe klienta to m.in. dokumenty wymagan
produktowych, rysunki lub specyfikacje, a takze wszelkie
jok m.in. standardy

wymagane dokumenty, takie

miedzynarodowe, krajowe i specyficzne dla klienta.

Oczekiwania:
Dostawca zna wszystkie wymagania produktu i jest z nimi
zaznajomiony, miedzy innymi:
*  Wymagania i przepisy klienta, ktére sq istotne
dla dostawcy

*  Wymagania funkdji

*  Wymiary
*  Materiaty
* Woagi

*  Niezawodno$éé i zywotnoéé

*  Warunki otoczenia i warunki montazowe
* Dane w zakresie wydajnosci / ilo$¢

= Cele gwarancyjne i jakosciowe

*  Normy i wymagania prawne

Dokumenty u dostawcy:
e Zadania APQP i stopieri ryzyka (RG) dla

planowania jakosci obejmujg harmonogram

klienta (od klienta) za posrednictwem aliasu.
e Dokumenty dotyczqce wymagan produktu,
rysunki, specyfikacje i wszystkie wymagane
dokumenty
e Llista z poziomami rewizji kazdego

pojedynczego dokumentu

Sposéb dostarczenia dokumentéw

®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.2 Requirement and contract check / Sprawdzenie wymagari i uméw (02-APQP)

Note:
This element shall be done before preparation of an

offer to customer.

Aim:
Securing a commercial and technical assessment of the
documents provided by customer is carried out to

check that they are complete, up-to-date and feasible.

Expectations:

Before entering into a delivery agreement with
customer a check of requirements, contracts and
documents ensures, that

* the product requirements have been suitably
defined and documented (e.g. drawing,
specification, obliged documents)

*  deviating requirements are clarified prior to
submission of quotation or closing the
contracts (e.g. drawing deviations, drawing
modifications made by the customer, delivery
dates, price)

* the capability to meet and fulfill the defined
requirements

* the quotation is prepared following a cross-
functional manufacturing feasibility analysis

as well as capacity analysis.

Records at supplier:

e Llist with revision levels of each single
document (technical and contractual)
= Manufacturing feasibility assessment

*  Confirmation of capacity

Submission to customer:

*  Manufacturing feasibility assessment-
optional

= Confirmation of capacity optional

= Send confirmation of execution fo the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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Uwaga:
Ten element nalezy wykonaé przed przygotowaniem

oferty dla klienta.

Cel:

Zapewnienie  oceny  handlowej i  technicznej
dostarczonych przez klienta dokumentéw ma na celu
aktualnosci i

sprawdzenie  ich  kompletnosci,

wykonalnosci.

Oczekiwania:
Przed

sprawdzenie wymagan, uméw i dokumentéw zapewnia,

umowy dostawy z klientem

zawarciem

ze:

* wymagania dotyczgce  produkitu  zostaly

odpowiednio zdefiniowane i udokumentowane
(np. wymagane
dokumenty)

rysunek,  specyfikacja,
* odstepstwa od wymagan sq wyjasniane przed
ztozeniem oferty lub zamknigciem uméw (np.
odchytki

rysunku dokonane przez klienta, terminy dostaw,

wzgledem rysunkéw, modyfikacje
cena)

* zdolno$¢ do potwierdzenia i spetienia
okreslonych wymagan

= oferta jest przygotowywana po
przeprowadzeniu interdyscyplinarnej analizy
wykonalnosci produkciji oraz analizy zdolnosci

produkeyjnych.

Dokumenty u dostawcy:

» Llista z poziomami rewizji kazdego
pojedynczego dokumentu (techniczne i
dotyczqce umowy)

»  Ocena wykonalnosci produkji

*  Potwierdzenie wydajnosci

Dostarczenie do klienta:

= Ocena wykonalnoséci produkcji - opcjonalnie
p | pci

*  Potwierdzenie wydajnosci opcjonalnie

®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.3 Customer Awarding / Nominacja klienta (03-APQP)

Aim:

Formal order placing from the customer to ensure

Cel:
Oficjalne ztozenie zaméwienia od klienta w celu

investments can be effected on time from the supplier.  zapewnienia terminowej realizacji inwestycji od

Expectations:
Customer selects a supplier and informs the supplier

about the decision.

Records at supplier:

e  Official awarding document (from customer)

e Date for first serial batch (from customer)

e Date for initial samples (from customer)

e Submission level for the initial samples (from
customer)

e Delivery schedule (from customer)

Submission to customer:

= Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

The customer provides the appointments for initial
samples and first serial batch via the alias:
SAPQP_Documents@sma-magnetics.com within the mile
stones ,Delivery date initial sample @ customer” and
., st serial batch”.

Additionally the supplier gets official orders for both

afterwards.
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dostawcy.

Oczekiwanie
Klient wybiera dostawce i informuje dostawce o podiete;

decyzj.

Zapisy u dostawcy:

e Oficjalny dokument nominacii (od klienta)

e Data pierwszej partii seryjnej (od klienta)

e Data dla pierwszych prébek (od klienta)

e Poziom zgtoszenia dla pierwszych prébek (od
klienta)

e Harmonogram dostaw (od klienta)

Dostarczenie do klienta:

"  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

Uwaga
Klient zapewnia terminy na pierwsze prébki i pierwszg

seryjnq partie za posrednictwem aliasu:
SAPQP_Documents@sma-magnetics.com w ramach kamieni
milowych ,Data dostawy poczgtkowa prébka @ klient” i
,Pierwsza partia seryjna”.

Dodatkowo dostawca otrzymuje potem oficjalne

zamowienia dla obu.



6.4 APQP/PPAP Schedule/ Plan APQP/PPAP (04-APQP)

Aim:
Ensure supplier plans the schedule of his quality

planning and product release.

Expectations:
Based on due dates for start of production given from

the customer supplier issues a product related schedule
for advanced quality planning and product release

with responsibilities and points of contact for customer.

Records at supplier:

e Schedule with responsibilities

Submission to customer:

= Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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Cel:
Zapewnienie, ze dostawca planuje swéj harmonogram

jakosci i zwolnienie produktu.

Oczekiwanie:

W oparciu o terminy rozpoczecia produkcji podane od
klienta, dostawca wykonuje harmonogram realizacji
produktu dla zaawansowanego planowania jakosci i
realizacji wyrobu wraz z osobami odpowiedzialnymi i

punktami kontaktowymi dla klienta.

Zapisy u dostawcy:

e Plan wraz z podziatem odpowiedzialnosci

Dostarczenie do klienta:

®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.5 Quality Contract Review / Przeglad umowy jakosciowej (05-APQP)

Aim:
Securing customer requirements are fully understood
from supplier and all contractual essentials for future

delivery relationship are in place.

Expectations:

= Supplier knows all customer documents and
confracts

» Contracts and agreements are signed from
both parties and fixed

* Al customer requirements are clear and
understood from supplier

* Quality Contract Review shall be done

together with customer

Records at supplier:

= List with revision levels of each single
document (technical and contractual)

= Released QCR Check List

Submission to customer:
e Released QCR Check List

e  Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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Cel:

Zabezpieczanie, ze wymagania klienta sq w petni
zrozumiate dla dostawcy, a wszystkie niezbedne
elementy dotyczqgce uméw dla przyszlych dostaw sq

zapewnione.

Oczekiwania:
* Dostawca zna wszystkie dokumenty i
umowy klienta
= Kontrakty i porozumienia sq podpisane
przez obie strony i sq wigzqce
*  Wszystkie wymagania klienta sq jasne i
zrozumiate przez dostawce

umowy
zostaé przeprowadzony z dostawca.

"  Przeglad jako$ciowe| powinien

Zapisy u dostawcy:

» lista z poziomami rewizji kazdego
pojedynczego dokumentu (techniczne i

dotyczgce uméw)
*  Opublikowana lista QRC

Dostarczenie do klienta:
e Opublikowana lista QRC

®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.6 Design FMEA/ FMEA wyrobu (06-APQP)

Note:
This element only applies to suppliers with responsibility

for product development.

Explanation:
A Design FMEA is a systematic procedure used to

ensure that potential development and design defects
and their respective causes have been taken into
account and have been countered by preventive
measures within a technical cross-functional team. The
Design FMEA must cover all functions of the product
and must take into account experiences and concerns
from the past as well as from similar products.

The Design-FMEA shall be updated steadily with

progress of the product development.

Aim:

Prevent failures during product development.

Expectations:

= The severity levels from customer s FMEA are
taken into account (if available)

= Problems related to product layout are solved
in a timely manner that all sampling and
volume production dates can be observed

= Checks on progress in respect of the Design
Verification Plan

»  Unforeseen potential defect modes which
occur at the design review stage shall be
incorporated into the Design FMEA and the
layout criteria shall be modified in agreement
with the customer

= Checks shall be done to identify improvement
potentials regarding product reliability and
manufacturing costs

= Defect modes are described, assessed and,
where necessary, corrective measures are
intfroduced and monitored by the persons

responsible

Records at supplier:
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Uwaga:
Ten element dotyczy tylko dostawcéw odpowiedzialnych

za projektowanie wyrobu.

Objasnienia:
FMEA  wyrobu

zapewnienia, ze potencjalne wady rozwoju produktu

to procedura stosowana w celu

oraz ich przyczyny zostaly wziete pod uwage a
$rodki

zespotu

ramach
zostaty

odpowiednie zapobiegawcze w

technicznego interdyscyplinarnego
podijete. FMEA wyrobu powinno obejmowaé wszystkie
funkcje produktu i powinno braé pod uwage
doswiadczenia i ryzyka z przesztosci z uwzglednieniem
podobnych produktéw. FMEA wyrobu powinno by¢ stale

aktualizowane wraz z postepem rozwoju produktu.

Cel:
Zapobiegaj btedom podczas rozwoju produktu.

Oczekiwania:

= Uwzgledniane sq poziomy istotnoéci z
FMEA klienta (jesli sq dostepne)

*  Problemy zwigzane z produktem sq
rozwigzywane w zaplanowany sposéb z
uwzglednieniem dat pobierania pierwszych
prébek oraz uruchomienia produkeji
seryjnej

* Kontrole postepéw w odniesieniu do Planu
Weryfikacii Projektu

* Nieprzewidziane potencjalne warianty
defektéw, ktére wystepujq na etapie
przeglgdu projektu, zostang wigczone do
FMEA wyrobu, a kryteria zostang
zmodyfikowane w porozumieniu z klientem

*  Nalezy przeprowadzaé przeglady w celu
zidentyfikowania mozliwosci ulepszen
dotyczqcych niezawodnoéci produktu i
kosztéw produkgii

*  Warianty defektéw sq opisane, ocenione i,
w razie potrzeby, $rodki naprawcze sq
wprowadzane i monitorowane przez osoby
odpowiedzialne

Zapisy u dostawcy:




*  Design-FMEA

»  Action plan regarding identified risk elements

Submission to customer:

e Cover sheet of Design FMEA including
participants and issue level within initial
sampling

e Pareto analysis of risk priority numbers (Top
20) within initial sampling

e Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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Design-FMEA
Plan dziatania dotyczqcy zidentyfikowanych

elementéw ryzyka

Dostarczenie do klienta:

Strona tytutowa FMEA wyrobu, w tym
uczestnicy i rewizja dla pierwszych prébek
Analiza Pareto numeréw priorytetéw ryzyka

(Top 20) dla pierwszych prébek

Przestanie potwierdzenie wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.7 Design Review / Przeglad projektowanego wyrobu (07-APQP)

Note: Uwaga:

This element only applies to suppliers with responsibility  Ten element dotyczy tylko dostawcédw odpowiedzialnych

for product development. za rozwdj produktu.

Aim:

Securing

Cel:

communication between supplier and Zapewnienie komunikacji miedzy dostawcq a klientem,

customer to prevent misunderstandings. Securing aby zapobiec nieporozumieniom. Zabezpieczanie

solutions of identified challenges. Monitoring progress  rozwiqzan zidentyfikowanych wyzwan. Monitorowanie

of measures and ensuring objectives are met. postepéw dziatan i zapewnienie realizacji celéw.

Expectations:

Problems related to product layout are solved in
a timely manner that all sampling and volume
production dates can be observed

Checks on progress in respect of the Design
Verification Plan

Unforeseen potential defect modes which occur
at the design review stage shall be incorporated
into the Design FMEA and the layout criteria shalll
be modified in agreement with the customer
Checks shall be done to identify improvement
potentials regarding product reliability and
manufacturing costs

Checks shall be done on progress in terms of
achieving goals relating to reliability, quality,

costs and planning

Records at supplier:

e Meeting minutes from supplier or customer

Submission to customer:

= Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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Oczekiwania:

Problemy zwigzane z produktem sq
rozwigzywane w sposéb terminowy, tak aby
mozna byto obserwowaé daty pobierania
prébek i produkeji masowe;j

Kontrole postepéw w odniesieniu do Planu
Weryfikacji Projektu

Nieprzewidziane potencjalne warianty
defektéw, ktdre wystepujq na etapie przegladu
projektu, powinny by¢ wigczone do FMEA
wyrobu, a kryteria zmodyfikowane w
porozumieniu z klientem

Nalezy przeprowadzaé przeglad w celu
zidentyfikowania mozliwosci ulepszen
dotyczqgcych niezawodnoéci produktu i kosztéw
produkcji

Nalezy sprawdzaé postepy w zakresie
osiggania celéw zwigzanych z
niezawodnosciq, jakosciq, kosztami i

planowaniem

Zapisy u dostawcy:

Protokét spotkania od dostawcy lub klienta

Dostarczenie do klienta:

Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.8 Design Verification Plan/ Plan weryfikacji projektowanego wyrobu (08-APQP)

Note:
This element only applies to suppliers with responsibility

for product development.

Aim:
Systematic planning and execution of all tests or
calculations to check whether the product or design

meet the requirements.

Expectations:
= The suitability of the product as well as the

compliance with standards and legal
requirements shall be proven by means of
planned tests or calculations

= Responsibility for technical tests on volume
products must be defined (refer to Process

Verification Plan)

Records at supplier:

e Design Verification Plan
e Test reports, layout calculations and

tolerance studies

Submission to customer:

= Test reports, layout calculations and
tolerance studies within initial sampling
®  Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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Uwaga:
Ten element dotyczy tylko dostawcéw odpowiedzialnych

za rozwdj produktu.

Cel:
Systematyczne planowanie i wykonywanie wszystkich
testéw lub obliczen w celu sprawdzenia, czy produkt lub

projekt spetnia wymagania.

Oczekiwanie:

*  Przydatno$é produktu oraz zgodno$¢ z normami
i wymaganiami prawnymi nalezy udowodnié za
pomocq planowanych testéw lub obliczen

=  Nalezy okresli¢ odpowiedzialnoici za testy
techniczne produkiéw seryjnych (patrz Plan

weryfikacji procesu)

Zapisy u dostawcy

e Plan weryfikaciji projektu

e Raporty z testéw, obliczenia i badania tolerancji

Dostarczenie do klienta:

»  Raporty z testéw, obliczenia i badania tolerancii
w ramach pobierania pierwszych prébek
®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.9 Sub-Supplier Quality Planning/ Planowanie jakosci u poddostawcy (09-APQP)

Explanation:
Supplier shall forward the APQP requirements to their

sub-suppliers, check implementation and record the

results.

Aim:
Securing advanced quality planning with sub-suppliers
for outsourced processes and/or delivered (sub-)

products.

Expectations:

= Supplier shall carry out a risk assessment and
specify the extent of his subcontractors'
participation in the advance quality planning
process

= Suppliers shall check the progress of the
APQP / PPAP status on a regular basis with

their sub-suppliers

Records at supplier:

e APQP status reports of sub-suppliers
e Initial sample reports
e Schedules to ensure deliveries of sub-

suppliers

Submission to customer:

= |nitial sample reports of Sub-Suppliers (cover
sheets) within initial sampling
®  Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

Remark:

Sub-Supplier Quality Planning is mandatory for those
processes and (sub-)products which affects SMA
specific parts delivered from sub-suppliers. Purchased
catalog and standard parts purchased at sub-

suppliers are exempted from this APQP element.

Nevertheless, supplier is accountable to assure quality
planning for catalog and standard parts according to

supplier's QM system requirements.
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Obijasnienie:
Dostawca powinien przekazaé wymagania APQP swoim
poddostawcom, sprawdzié stopieft wdrozenia i zapisy z

otrzymanych wynikéw.

Cel:
Zapewnienie zaawansowanego planowania jakosci z
poddostawcami dla proceséw zlecanych na zewnqtrz

i/lub dostarczanych (pod)produktéw.

Oczekiwanie:

* Dostawca powinien przeprowadzié¢ oceng
ryzyka i okresli¢ zakres udziatu swoich
podwykonawcéw w procesie
zaawansowanego planowania jakosci

» Dostawcy bedq regularnie sprawdzaé
postepy w statusie APQP / PPAP ze swoimi

poddostawcami

Zapisy u dostawcy:

e Raporty o statusie APQP poddostawcéw
e Raport pierwszych prébek

e Harmonogramy dostaw od poddostawcdw.

Dostarczenie do klienta:

* Raporty pierwszych prébek od poddostawcéw
(strony tytutowe) w ramach wstepnego

pobierania prébek

®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

Uwaga:
Planowanie jakosci dla poddostawcéw jest

obowigzkowe dla tych proceséw i (pod)produktéw,
ktére majg wptyw na okreslone czeéci SMA dostarczane
od poddostawcéw. Zakupione czeéci standardowe sq
zwolnione z tego elementu APQP.

Niemniej jednak dostawca jest odpowiedzialny za
zapewnienie planowania jakosci dla czeici
katalogowych i standardowych zgodnie z wymaganiami

systemu jakosci dostawcy.



6.10 Equipment and tools / Sprzet i narzedzia (10-APQP)

Aim:
Securing on time availability of capable and released

equipment / tools for serial manufacturing.

Expectations:

= Planning and provision of all necessary
operating equipment

* Deadline monitoring of the procurement or
manufacturing of equipment and tools

*  Equipment and tools shall be tested
regarding suitability / capability prior to

production trial run

Records at supplier:

o Schedules with responsibilities
e Capacity plans

o Proof of capability (refer to remarks)

Submission to customer:

*  Proof of capability (if requested from
customer)
= Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

Remark:

Capable equipment and tools in the meaning that
equipment and tools are capable for the
manufacturing process of the unique part. E.g.
equipment for aluminum die-casting has enough
clamp force for the tool and part, the equipment is

basically capable to manufacture the part.

Proof of capabilities are only required
»  For special and critical characteristics unless
ensured in another way
or
» |f customer requested it
or
= |f supplier decided for a critical process step

to monitor capability
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Cel:
Zapewnienie na czas dostepnosci zdolnego i

dopuszczonego sprzetu/narzedzi do produkgji seryjne;.

Oczekiwanie:
*  Planowanie i dostarczanie wszystkich
niezbednych urzqdzen
*  Monitorowanie terminéw zakupu lub produkcii
sprzetu i narzedzi
» Sprzet i narzedzia bedq testowane pod kgtem
przydatnosci/zdolnosci przed prébnym

uruchomieniem produkcyjnym

Zapisy u dostawcy:

e Harmonogramy z okreslonymi
odpowiedzialno$ciami
e Plany wydajnosci

e Dowdd zdolnosci (patrz uwagi)

Dostarczenie do klienta:

» Potwierdzenie zdolnosci (Jesli wymagane od
klienta)
®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

Uwaga:
Zdolny sprzet i narzedzia w znaczeniu, ze sprzet i

narzedzia sq zdolne do procesu produkcyjnego
unikalnej czeéci. Np. sprzet do odlewania ci$nieniowego
aluminium ma wystarczajqeq site zacisku dla narzedzia i
czesci, sprzet zasadniczo jest w stanie wyprodukowad

czesd.

Potwierdzenie zdolnosci jest wymagane
*  Dla charakterystyk specjalnych i krytycznych,
chyba ze zapewniono to w inny sposéb
lub
= jedli klient o to poprosit
lub
» Jedli dostawca zdecydowat sie na krytyczny

etap procesu w celu monitorowania zdolnosci



6.11 Inspection Equipment & Inspection Methods / Sprzet kontrolny i metody (11-
APQP)

Aim: Col

Obtain  measuring and  inspection  methods Metody pomiaru i kontroli uzgodnione z klientem.
coordinated with customer. Definition and sourcing of ~Zdefiniowanie i pozyskanie sprzetu pomiarowego i
measuring and inspection equipment suitable for kontrolnego odpowiedniego do zadah kontrolnych.

inspection tasks.

Expectations: Oczekiwanie:

" measuring and inspection methods are *  metody pomiaru i kontroli sq koordynowane
coordinated between supplier and customer miedzy dostawcq a klientem (jesli jest to
(if required) wymagane)

* Deadline monitoring of procurement or *  Monitorowanie terminéw zakupu lub produkei
manufacturing of measuring and inspection sprzetu pomiarowego i kontrolnego
equipment

Records at supplier: Zapisy u dostawcy:
e Stipulation in control plan e Zapisy w planie kontroli
e Schedules with responsibilities e Harmonogramy z rozpisang

odpowiedzialnoscig

Submission to customer: Dostarczenie do klienta:
= Send confirmation of execution to the alias: ®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:
SAPQP_Documents@sma-magnetics.com SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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6.12 Process flow chart and volume production layout / Diagram procesu i uktad

produkgji seryjnej (12-APQP)

Explanation:
The production process flow chart is a graphical

representation of the planned sequence of operations

from receiving goods to outgoing goods.

Aim:
Securing planning of production processes as well as
having a foundation for process FMEA and control

plan. Visual aid for investment planning.

Expectations:
*  Transcript of the sequence of all production

stages as well as inspection stages from
goods receiving to outgoing goods including

interfaces to outsourced processes

Records at supplier:

e Process flow chart of production

Submission to customer:

*  Process flow chart of production
= Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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Obijasnienie:
Schemat przeptywu procesu produkcyinego jest graficzng
reprezentacjq  planowane;j

sekwencji operacji od

przyjecia towaru do wydania towaru.

Cel:
Zapewnienie planowania proceséw produkcyjnych oraz
posiadanie podstaw pod FMEA procesu i planu kontroli.

Pomoc wizualna w planowaniu inwestycii.

Oczekiwanie:
= Zapis sekwencji wszystkich etapéw produkcji, a
takze etapdw kontroli od przyjecia towaru do
towaru wychodzqcego, w tym interfejsy do

proceséw zleconych na zewngtrz

Zapisy u dostawcy:

e Diagram przeptywu procesu

Dostarczenie do klienta:

* Diagram przeptywu procesu

®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.13 Process FMEA / FMEA procesu (13-APQP)

Explanation: Obijasnienie:

A Process FMEA is a systematic procedure used to FMEA procesu to procedura stosowana w celu
ensure that potential manufacturing defects and their  zapewnienia, ze potencjalne wady produkcyjne i ich
respective causes have been taken info account and przyczyny zostaty wziete pod uwage a odpowiednie
have been countered by preventive measures within a  $rodki zapobiegawcze w ramach technicznego zespotu
cross-functional team. The Process FMEA must cover all  interdyscyplinarnego zostaly podijete. FMEA procesu
manufacturing and inspections steps and shall take into  powinno obejmowad wszystkie etapy produkcii i inspekeji
account experiences and concerns from the past as oraz uwzglednia¢ doswiadczenia i wady z przesztoici,
well as from similar  manufacturing  lines.  jak réwniez z podobnych linii produkeyjnych.

The Process FMEA shall be updated steadily with

orogress of the process development. FMEA procesu powinno by¢ aktualizowane na biezgco

wraz z postepem rozwoju procesu.

Aim: Cel:
Prevent failures during manufacturing process Zapobieganie awariom podczas opracowywania
development and in the manufacturing process itself.  procesu produkcyjnego oraz w samym procesie
produkcyjnym.
Expectations: Oczekiwanie:
= All manufacturing, measuring as well as *  Uwzgledniane sq wszystkie etapy produkcji,
inspection steps are considered pomiaru i kontroli
= Defect modes are described, assessed and, *  Warianty defektéw sq opisane, ocenione i, w
where necessary, corrective measures are razie potrzeby, $rodki naprawcze sq
intfroduced and monitored by the persons wprowadzane i monitorowane przez osoby
responsible odpowiedzialne
= Severity numbers are aligned with customer »  Klasa waznosci jest uzgodniona z klientem (w
(if required) razie potrzeby)
= Attend of customer requirements regarding = Uwzglednienie wymagan klienta dotyczqgcych
special and critical product characteristics specjalnych i krytycznych cech produktu
Records at supplier: Zapisy u dostawcy:
e Process FMEA e PFMEA
e Action plan regarding identified risk elements e Plan dziatania w zakresie zidentyfikowanych
elementéw ryzyka
Submission to customer: Dostarczenie do klienta:
= Cover sheet of Process FMEA including = Arkusz tytutowy FMEA Procesu, w tym
participants and issue level uczestnikdw i poziom problemu
= Send confirmation of execution fo the alias: ®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:
SAPQP_Documents@sma-magnetics.com SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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6.14 Inspection Equipment Capability / Zdolno$¢ sprzetu kontrolnego (14-APQP)

Aim:
Securing the suitability and capability of planned
measuring and inspection equipment as well as

measuring and inspection methods.

Expectations:
*  Conduct of capability studies of measuring

and inspection equipment and methods

= Alignment of measuring and inspection
methods with customer (where required)

= Repetition of capability studies after a
modification of measuring and inspection
equipment or modification of measuring or

inspection methods

Records at supplier:

e Proof of capability with single values (refer to
remarks)
e  Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

Submission to customer:

*  Proof of capability with single values (refer to

remarks)

Remark:
Proof of capabilities are only required
*  Measuring and inspection equipment used to
measure special and critical characteristics
or
*  Measuring and inspection methods used to
measure special and critical characteristics
or

* If requested in other cases from customer

Page 30 of 48

Cel:
Zapewnienie wiasciwych i zdolnych narzedzi i metod

kontrolno- pomiarowych .

Oczekiwanie:

*  Prowadzenie badan zdolnosci urzgdzen i
metod kontrolno-pomiarowych

* Dopasowanie metod pomiarowych i
kontrolnych do klienta (tam, gdzie jest to
wymagane)

»  Powtérzenie badan zdolnosci po
modyfikacji wyposazenia pomiarowego i
kontrolnego lub modyfikacji metod

pomiarowych lub kontrolnych

Zapisy u dostawcy:

e Dowdd zdolnosci z pojedynczymi wartosciami
(patrz uwagi)
®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

Dostarczenie do klienta:

*  Dowdd zdolnosci z warto$ciami (patrz uwagi)

Uwaga:
Potwierdzenie zdolnosci jest wymagane, gdy:

= Sprzet kontrolno-pomiarowy jest uzywany do
pomiaru charakterystyk specjalnych i
krytycznych
lub
*  Metody kontrolno-pomiarowe stosowane sq do
pomiaru charakterystyk specjalnych i
krytycznych
lub
* Na zqdanie klienta w innych przypadkach



6.15 Pre-Launch Control Plan / Plan kontroli preseryjnej (15-APQP)

Aim:
Securing the compliance of process and product
requirements during pre-launch of production as well

as during production trial run.

Expectations:

»  Control plan is derived out of the Process
FMEA

* Type and scope of measurements and
inspections and the corresponding
measurement / inspection equipment for pre-
launch are defined

= All special and critical characteristics are
respected

= Action plans in case of deviations are

defined

Records at supplier:

e  Pre-Launch Control Plan

Submission to customer:

= Coversheet of Pre-Launch Control Plan with
date and issue level

= Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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Cel:
Zapewnienie zgodnosci wymagah procesowych i
produktowych na etapie produkciji preseryjnej oraz

podczas prébnego uruchomienia produkcii.

Oczekiwanie:

*  Plan kontroli pochodzi od FMEA procesu

= Okredlono rodzaj i zakres pomiaréw i inspekcii
oraz odpowiedniq aparature pomiarowo-
inspekcyjng przed startem

»  Wszystkie charakterystyki specjalne i krytyczne
sq zapewnione

=  Zdefiniowano plany dziatania na wypadek

odchylen

Zapisy u dostawcy:

e Wstepny plan kontroli ( pre-seryjny)

Dostarczenie do klienta:

=  Strona tytutowa Planu Kontroli pre-seryjnej j z
datq i poziomem wydania
®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.16 Process & work instructions / Instrukcje procesu i pracy (16-APQP)

Explanation:

All process and work instructions for production
personnel within the manufacturing process from
goods receiving to outgoing goods, e.g. manufacturing
plans, work and inspection instructions, maintenance

plans, defect catalogues, process parameters, etc.

Aim:
Securing production quality and quantity of

components.

Expectations:

* Easily understandable (national language of
production site) and accessible instructions

available at workplaces

Procedure and requirements related to
process and product are defined and
described

Procedures for controlling defective products

is defined and described

Employees are trained according to their

working area and assignment

Responsibilities are regulated

Records at supplier:

e  Process instructions
e Work instructions
e Inspection plans

e Training records

Submission to customer:

= Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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Obijasnienie:

Punkt obejmuje wszelkie instrukcje procesowe i robocze
dla personelu produkcyjnego w ramach procesu
produkcyjnego od przyjecia towaru do wydania towaru,
np. plany produkeyjne, instrukcje pracy i inspekeii, plany

konserwacii, katalogi wad, parametry procesu itp.

Cel:
Zapewnienie produkcji odpowiedniej jakosci i ilosci

komponentéw.

Oczekiwanie:

* tatwo zrozumiate (jezyk narodowy miejsca
produkcji) i dostepne na stanowiskach
pracy

*  Procedura i wymagania zwigzane z
procesem i produktem sq zdefiniowane i
opisane

= Zdefiniowano i opisano procedury kontroli
wadliwych produktéw

*  Pracownicy sq szkoleni zgodnie z ich
obszarem pracy i zadaniem

*  Obowiqgzki sq regulowane

Zapisy u dostawcy:

e Instrukcje dotyczqce procesu
e Instrukcje pracy
o Plany inspekgii

e Rejestry szkoler

Dostarczenie do klienta:

®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.17 Packaging / Pakowanie (17-APQP)

Aim:
Securing of product quality during transport by using a
suitable packaging, prevention of transport damages,
fulfillment of  customer

requirements  regarding

packaging specification (if required).

Expectations:
»  Suitable packaging is defined regarding

o Transport to and from sub-
contractors
o Internal transport and storage
o Shipment to customer
»  Packaging specifications for shipment to
customer are aligned with customer
= Customers packaging specifications obliged
are observed
= Ensuring, that product quality isn t vitiated
from packaging, transport, dispatch, storage

and take out from storage

Records at supplier:

e Packaging specifications

Submission to customer:

*  Packaging Specifications defined from
supplier
= Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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Cel:
Zapewnienie jakosci produktu podczas transportu poprzez

uzycie odpowiedniego opakowania, zapobieganie

uszkodzeniom transportowym, spetnienie wymagan klienta
opakowania  (jesli

dotyczqcych  specyfikaciji

wymagane).

jest to

Oczekiwanie:
=  Odpowiednie opakowanie jest okreslone w
zakresie
o Transport do i od podwykonawcéw
o Transport wewnetrzny i magazynowanie
o Wysytki do klienta
»  Specyfikacje opakowan dla wysytki do klienta sq
dostosowane do klienta
»  Przestrzegane sq wymagane specyfikacje
pakowania klientéw
=  Zapewnienie, ze jako$¢ produktu nie zostanie
naruszona przez pakowanie, transport, wysytke,

przechowywanie i wyjmowanie z magazynu

Zapisy u dostawcy:

e Specyfikacja pakowania

Dostarczenie do klienta:

»  Specyfikacje opakowan okreslone przez dostawce
®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.18 Logistic concept / Koncept logistyczny (18-APQP)

Aim:

Ensuring delivery capability and transaction in

alignment with responsible customer contact.

Expectations:
= Call off system, e.g., E-Mail/Fax

= Selection of purchasing methods (Vendor
Managed Inventory, Scheduling Agreement,
Supplier Kanban, Procure-to-Order)

»  Definition of transport path

= Customs clearing (if applicable)

= Inventory, e.g. consignment stock, safety
stock

*  Compliance with customers logistic terms

Records at supplier:

e logistic agreement with customer
e Inventory planning respecting minimum stock
levels

Submission to customer:

= Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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Cel:

Zapewnienie mozliwosci dostawy i transakcji w ramach

odpowiedzialnego kontaktu z klientem

Oczekiwanie:

= Okreslony system komunikaciji np. e-mail /faks

*  Wybdr metod zakupu (zapasy zarzqdzane
przez dostawce, umowa terminarzowa, kanban
dostawcy, dostawa na zaméwienie)

»  Definicja $ciezki transportu

*  Odprawa celna (jesli dotyczy)

=  Stan magazynowy, m.in. magazyn wysylek,
zapas bezpieczenstwa.

»  Zgodnosé z warunkami logistycznymi klientéw

Zapisy u dostawcy:

e Umowa logistyczna z klientem
e Planowanie zapaséw z uwzglednieniem

minimalnych pozioméw zapaséw

Dostarczenie do klienta:

®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.19 Production Trial Run / Produkcja pre-seryjna (19-APQP)

Aim:

Reviewing capability / performance of serial

manufacturing process.

Expectations:

= Use of volume production installations,
machines, tools, inspection equipment and
surroundings including regular operating
personnel, also at sub-supplier site

*  Use of volume production materials

= Verification of required product quality and
planned nominal quantities (capacity)

= Verification of volume manufacturing process

= The production quantity shall consist of at
least one production batch size which is
representative for the process (usually a daily
batch calculated out of annual quantity)

= Taking the samples for initial sampling out of
this manufacturing batch

= Customer participation if requested

beforehand

Records at supplier:

e Minutes and/or proof of capability

Submission to customer:

= Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

Remark:

Sub-Supplier site only to be involved, if manufacturing
processes are outsourced fo sub-suppliers, e.g.
coating process of a part, cutting process of a part,

etc.

Completely purchased SMA specific parts at sub-
suppliers (not only outsourced manufacturing
processes) shall be considered with APQP element
7.9.
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Cel:
Sprawdzenie zdolnoéci / wydajnosci seryjnego procesu

produkcyjnego.

Oczekiwanie:

= Uzycie systeméw, maszyn, narzedzi, sprzetu
testujgcego i srodowiska w tym docelowego
personelu operacyjnego, réwniez u
podwykonawcéw do procesu seryjnego.

» Zastosowanie materiatu seryjnego

*  Weryfikacja wymaganej jakosci produktéw
oraz planowanych docelowych iloici
(wydaijnosci)

*  Weryfikacja seryjnego procesu produkcyjnego.

»  Wielkosé produkeji powinna sktada sie minimum
z jednej partii produkeyijnej, ktéra jest
reprezentatywna dla procesu (zwykle dzienne
zapotrzebowanie obliczone z rocznego
zapotrzebowania).

*  Pobranie pierwszych prébek z partii produkji
seryjnej.

»  Udziat klienta, jedli zostat wezesniej ustalony

Zapisy u dostawcy:

e  Protokéti/ lub dowdd zdolnosci

Dostarczenie do klienta:

®  Przestanie potwierdzenia wykonania na dlias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com

Uwaga:
Zaktad poddostawcy powinien by¢ zaangazowany tylko

w przypadku, gdy procesy produkcyjne sq im zlecane,

np. proces powlekania czeici, proces cigcia czesci itp.

Zakupione czeici zgodnie ze specyfikacig SMA u
poddostawcéw (nie tylko zlecone na zewnqtrz procesy
produkcyjne) bedq rozpatrywane z elementem 7.9
APQP.



6.20 Volume Production Control Plan / Plan kontroli produkgii seryjnej (20-APQP)

Aim:

Cel:

Ensuring process and product requirements during Zapewnienie wymagan procesowych i produktowych

volume production.

Expectations:

Control plan is derived out of the Process
FMEA (in which no relevant measures are
open)

Type and scope of measurements and
inspections and the corresponding
measurement / inspection equipment for
ramp up / SOP are defined

All special and critical characteristics are
respected

Action plans in case of deviations are
defined

Inspections for re-qualification of the product

are included

Records at supplier:

Production Control Plan (series)

Submission to customer:

Production Control Plan (series)
Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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podczas produkciji seryjnej.

Oczekiwanie:

Plan kontroli jest pochodng z FMEA Procesu (w
ktérym zadne znaczqce dziatania nie sq
otwarte)

Okreslono rodzaij i zakres pomiaréw i kontroli
oraz odpowiedni sprzet kontrolno- pomiarowy
do rozruchu / SOP

Charakterystyki krytyczne i specjalne sq
zapewnione

Zdefiniowano plany dziatania na wypadek
odchylen

Uwzgledniono inspekcje w celu ponownej

kwalifikacji produktu

Zapisy u dostawcy:

Plan Kontroli dla produkcii seryjne;.

Dostarczenie do klienta:

Seryjny plan kontroli

Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.21 Preliminary process capability study / Wstepne badanie zdolnosci procesu (21-

APQP)

Explanation:

Process capability studies use statistical methods to
prove that the product can be manufactured according

to specification and manufacturing process is capable.

Proof of capabilities of specific and

characteristics  and, where applicable,

characteristics according to customer “s requirements.

Aim:
Statistical objective evidence of process capability to
ensure manufacturing and product quality for all

special (SC) and critical (CC) characteristics.

Expectations:
*  Preliminary process capability under volume

production conditions according SMA
Magnetics supplier manual.

» Initiating suitable corrective actions to reach
required process capability if not met; 100%
inspection until required process capability is

reached

Records at supplier:

e Proof of capability with single values

e Action plan (if not reached)

Submission to customer:

= Proof of capability with single values within
initial sampling or production process
approval

= Action plan to achieve the required process
capability (if not reached)

®  Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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critical

other

Obijasnienie:
Do badania zdolnosci procesu wykorzystuje sie metody
statystyczne, aby udowodnié, ze produkt moze byé
wytwarzany zgodnie ze specyfikacjq, a proces produkcyjny
Dowdéd

specjalnych i krytycznych, oraz innych jeéli wymagane

jest  zdolny. zdolnoéci  dla  charakterystyk

przez klienta.

Cel:
Obiektywny, statystyczny dowdd zdolnosci procesu celem
zapewnienia mozliwosci produkcji i jakosci wszystkich

charakterystyk specjalnych ( SC) i krytycznych(CC).

Oczekiwanie:

*  Wstepna zdolnoéé procesu w warunkach
produkeji seryjnej zgodnie z podrecznikiem
dostawcy SMA Magnetics.

* |nicjowanie odpowiednich dziatarh korygujgcych w
celu osiqgniecia wymaganej zdolnosci procesu,
iesli nie jest spetniana; 100% kontroli az do

osiggnigcia wymaganej zdolnosci procesu

Zapisy u dostawcy:

e Dowdd zdolnosci z wartosciami

e Plan dziatania (jesli nie zostat osiggniety)

Dostarczenie do klienta:

* Dowdd zdolnosci z pojedynczymi warto$ciami w
ramach zatwierdzania czeici lub zatwierdzenia
procesu produkcyjnego

»  Plan dziatania w celu osiqgniecia wymaganej

zdolnosci procesu (jesli nie zostat osiggniety)

= Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.22 Process Verification Plan / Plan weryfikacji procesu (22-APQP)

Aim: Cel:
Obijective evidence that products manufactured under  Obiektywne dowody na to, ze produkty wytwarzane w
volume production conditions meeting customer warunkach produkcji seryjnej spetniajg wymagania

requirements as well as standards and legal klientéw oraz normy i wymagania prawne.

requirements.

Expectations: Oczekiwanie:
*  Technical tests with products out of = Testy techniczne z produktami z produkji serii
production trial run, if defined in Design prébnej, jesli okreslono w planie weryfikaci
Verification Plan or customer requirement projektu lub specyfikacji wymagan klienta

specification

Records at supplier: Zapisy u dostawcy:
e Minutes and/or test reports e Protokoty i/lub raporty z testéw
Submission to customer: Dostarczenie do klienta:
= Obijective evidence by documents within =  Obiektywne dowody w postaci dokumentéw w
initial sampling or production process ramach zatwierdzenia czeéci lub zatwierdzenia
approval procesu produkcyjnego
= Send confirmation of execution to the alias: ®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:
SAPQP_Documents@sma-magnetics.com SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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6.23 Emergency delivery plan / Awaryjny plan dostaw (23-APQP)

Aim: Cel:
Securing deliveries in case of loss of production Zabezpieczenie dostaw w przypadku utraty produkeji w

through a disaster or massive loss of products on the ~ wyniku katastrofy /masowej utraty produktéw w taficuchu

transport route. dostaw.
Expectations: Oczekiwanie:

*  Emergency plan for different scenarios of *  Plan awaryjny dla réznych scenariuszy masowej
massive product loss e.g. loss of utraty produktu, m.in. utrata linii produkcyjnej,
manufacturing line, transport accidents, miss- wypadki transportowe, braki produkeyijne itp.
production, efc. »  Zdefiniowanie réznych mozliwych scenariuszy i

= Definition of different possible scenarios and rozwigzan w celu zapewnienia dostawy

solutions to ensure delivery

Records at supplier: Zapisy u dostawcy:
* Emergency delivery plan e Plan dostawy awaryijnej
Submission to customer: Dostarczenie do klienta:
= Send confirmation of execution to the alias: ®  Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:
SAPQP_Documents@sma-magnetics.com SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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6.24 Initial Sample Inspection / Zatwierdzenie czeéci (24-APQP)

Explanation:
Objective evidence that products manufactured under

volume production conditions meeting customer

requirements.

Aim:
Objective evidence of production process and

product release.

Expectations:

*  Manufacturing and submission of initial
samples on time

* Issuing initial sample documentation
according to APQP / PPAP elements
requested from customer

= Submission of initial sample documentation
on time according customers submission level

requested

Records at supplier:

e Initial sampling report including all
documents requested according to APQP /
PPAP elements

e Initial samples requested according to initial

sample order

Submission to customer:

* |nitial sampling report including all
documents requested according to APQP /
PPAP elements

* |nitial samples requested according to initial
sample order

®  Send confirmation of execution to the alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com
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Obijasnienie:
Obiektywne dowody na spetnienie wymagan klienta
przez produkty wytworzone w warunkach produkgj

seryjnej .

Cel:
Obiektywne dowody procesu produkcyjnego i realizaciji

produktu.

Oczekiwanie:

* Terminowe wykonanie i dostarczenie
pierwszych prébek

*  Woydanie dokumentacji dla pierwszych
probek zgodnych z elementami APQP /
PPAP, wymaganymi od klienta

* Terminowe ztozenie wstepnej dokumentacii
prébki zgodnie z wymaganym poziomem

przediozenia przez klienta

Zapisy u dostawcy:

e Raport z pobierania pierwszych prébek
zawierajqcy wszystkie wymagane dokumenty
zgodnie z elementami APQP / PPAP

e Pierwsze prébki wymagane zgodnie z

zamowieniem

Dostarczenie do klienta:

* Raport z pobierania pierwszych prébek
zawierajqcy wszystkie wymagane dokumenty

zgodnie z elementami APQP / PPAP

*  Pierwsze prébki zgodnie z zaméwieniem

= Przestanie potwierdzenia wykonania na alias:

SAPQP_Documents@sma-magnetics.com



6.25 Delivery date initial sample to customer

klienta.(MO1-APQP)

Aim:

Transparency about target date for initial sample.

Expectations:

*  Manufacturing and submission of initial
samples on time

* Issuing initial sample documentation
according to APQP / PPAP elements
requested from customer

= Submission of initial sample documentation
on time according customers submission level

requested

Records at supplier:

e None

Submission to customer:

=  None

Remark:
This APQP element can 't be planned from timeline by
supplier, it is a fixed due date given from customer.

For information only, no feedback from the supplier.

This is a milestone, not a typical APQP element.
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/ Data dostawy prébek do

Cel

Przejrzysto$¢ co do terminu pobrania pierwszych prébki.

Oczekiwanie:

»  Terminowe wykonanie i dostarczenie
pierwszych prébek

*  Wydanie dokumentacji do pierwszych
prébek zgodnie z elementami APQP / PPAP
wymaganymi od klienta

* Terminowe zfozenie dokumentac;i
pierwszych prébek zgodnie z wymaganym

poziomem przedfozenia przez klienta

Zapisy u dostawcy:
e N/D

Dostarczenie do klienta:

= N/D

Uwaga:
Ten element APQP nie moze by¢ zaplanowany przez

dostawce, termin podawany jest przez klienta. Tylko w
celach informacyjnych, bez informacji zwrotnej od
dostawcy.

To kamieA milowy, a nie typowy element APQP.



6.26 Initial sample release from customer / Zatwierdzenie pierwszej prébki (25-

APQP)

Aim:

Customer release of initial sample and release for

volume manufacturing towards supplier.

Expectations:

»  The customer communicates the initial sample

decision towards supplier

Records at supplier:
e  SMA Initial Sample decision

Submission to customer:

= none

Remark:

This APQP element will be finished from customer, not
from supplier. Customer will finish the APQP element
once the Initial Sample decision is ready and will
communicate the Initial Sample decision via this AQP

element.

Page 42 of 48

cel
Zwolnienie przez klienta pierwszych prébek i zwolnienie

do produkcji seryjnej u dostawcy.

Oczekiwanie:
= Klient przekazuje dostawcy decyzje

dotyczqgcq pierwszych prébek.

Zapisy u dostawcy:

e Zatwierdzenie raportu pierwszych prébek.

Dostarczenie do klienta:

= N/D

Uwaga:

Ten element APQP zostanie zrealizowany przez klienta,
a nie dostawce. Klient zakoriczy ten element APQP, gdy
decyzja dotyczqca pierwszych prébek bedzie gotowa i
przekaze decyzje dotyczqcq prébki .



6.27 1+ serial batch / pierwsza partia seryjna (MO2-APQP)

Aim:

Transparence about target date for 1+ serial batch.

Expectations:
*  Manufacturing and delivery of 1+ serial batch

Records at supplier:

e None

Submission to customer:

=  None

Remark:
This APQP element can 't be planned from timeline by
supplier, it is a fixed due date given from customer.

For information only, no feedback from the supplier.

This is a milestone, not a typical APQP element.
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Cel:
Transparentnos¢ w zakresie daty dla pierwszej partii

seryjne|.

Oczekiwanie:
*  Produkcja i dostawa pierwsze| partii

seryjne|

Zapisy u dostawcy:
e N/D

Dostarczenie do klienta:

= N/D

Uwaga:

Ten element APQP nie moze by¢ zaplanowany przez
dostawce, termin podawany jest przez klienta. Tylko w
celach informacyjnych, bez informacji zwrotnej od

dostawcy.

To kamieA milowy, a nie typowy element APQP.



7 Obliged documents / Obowigzkowe dokumenty

Att. 2: Documentation requirements for the Zat. 2: Wymagania dokumentacji dla prezentacji i
presentation and qualification of the initial kwalifikacji probek wstepnych
samples

Page 44 of 48



8 Further help and examples / Dalsza pomoc i przyktady

In this chapter, SMA is providing examples and further
help / information related to the different APQP
elements.

This chapter do not describe requirements, it only
provides examples for better understanding of the
content and like to assist supplier with possible
solutions and document templates as well as further
explanations.

This chapter do not release supplier from his
accountability to fulfill the requirements of this
procedure and especially not release supplier from his
duty of care.

SMA do not take over warranty that shown examples
are state of the art and without errors at each time. In
particular, this chapter makes no claims of being
complete and will be updated and extended from time

fo time.

W tym rozdziale SMA przedstawia przyktady i dalszq
pomoc/informacje dotyczqce réznych elementéw APQP.
Ten rozdziat nie opisuje wymagan, zawiera jedynie
przyktady dla lepszego zrozumienia tresci i pomaga
dostawcy w zakresie mozliwych rozwigzarn i szablonéw
dokumentéw, a takze dalszych wyjasnien.

Niniejszy ~ rozdziat nie  zwalnia  Dostawcy  z
odpowiedzialnoéci za spetnienie wymagah niniejsze|
procedury, a w szczegdlnosci nie zwalnia Dostawcy z
obowiqgzku starannosci.

Firma SMA gwarantuje, ze przedstawione przykfady sq
zgodne z aktualnym stanem technicznym i zawsze wolne
od btedéw. W szczegdlnosci ten rozdziat nie gwarantuje,
ze jest kompletny i bedzie od czasu do czasu

aktualizowany i rozszerzany.

8.1 Manufacturing Control Plan / Plan kontroli produkciji

s

Below there is an example template of a control plan

with explanations of the different fields.

Control Plan/ Produktionslenkungsplan

Ponizej znajduje sie przyktadowy szablon planu kontroli

z objasnieniami poszczegdlnych pdl.

1. Control plan no./ Produktionslenkungsplan Nr.:

4. Level of Maturity Reifegrad:

(] Cortrol Plan 1210 Praduiktionsienkungsplen M210 [] CentralPlan Q1.5

9. Date (Orig)/ Datum der Erstellung:

[ ontrol Plan G2/ XX.XX.XXXX

2. Project no./ Projektnummer:

5. Part no./ Teilenummer:

7. Plant Fertigungsstandort

10. Date (Rev.)/ Anderungsdatum:

XXXXXXXX

3. Project name/ Projektname:

12. Process|
stop no./
Prozess-
schritt Nr.:

character-
istics/

Besondere

Merkmale

14. Station no., Jig,
Tool Stationsnummer,
Vorichtung, Werkzeug

13, Process step/ 15, ot
Arheltsgang s’ | 16. Product Produkt | 17. Process! Prozess

6. Part name/ Teilename: ™ 8. Key contact’ Anspmthlnner:
| |
Characteristics - SHeci =
— 19, Specifications,

Spezifikation,

1. Valid fors/ Gultig fur:

[ Pre-Launch serienaniaut

] Sertes] Serie

Wethods/ Stichprobe
Sample

22, Sample
frequency/
Priifhaufigkeit

20. Measurement 24, Reaction plan/

23. Control method/ Reaktionsplan

Lenkungsmethode

tolerances/ 21. Sample
sizef Stichpr.-

umfang

technique/

Messmethode
Toleranzen

A

Receipt of goods

Al

A2

A3

Production steps

[Working place X

beg

|
|
Fnrking Wace ¥
I
[

I
uela
I

8.1.1 Document Header / Nagtéwek dokumentu

1 Control plan no.
The unique number and identifier of the

control plan.

Project number
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Plan kontroli nr.
Indywidualny numer i identyfikator planu

kontroli.

Numer projektu



10

The project number from the project list.

Project name

The name of the development project.

Level of maturity

The applicable maturity level.

Part no.

The number of the system, sub-system or
component. This entry may also include the
latest revision version or the drawing
creation date.

Part name

Name and description of the

product/process being monitored.

Plant

The production location covered by the
control plan.

Key contact

Name and phone number of the contact
person who is responsible for the
manufacturing control plan.

Date (Orig.)

Date of the first version of the control plan.

Date (Rev.)

Date of the most recent control plan
revision.

Valid for

Applicable scope of the control plan.
Control plans for the ramp-up phase may
require additional tests and/or more

frequent testing.

8.1.2 Columns / Kolumny

12

13

Process step no.

Process number from the process flow
chart or the individual part number
and the associated process number
for an assembly or generator
(potentially the SAP operation
number).

Process step

Process step or operation number
that best describes the activity (e.g.
screwing on the lid, pressitting the
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Numer projektu z listy projektéw.

Nazwa projektu

Nazwa projektu wdrozeniowego.

Stopien dojrzatosci

Obowiqzujqcy poziom dojrzatosci.

Nr czesci
Numer systemu, podsystemu lub komponentu.
Wopis ten moze réwniez zawierac najnowszq

wersje rewizji lub date utworzenia rysunku.

Nazwa czesci
Nazwa i opis monitorowanego

produktu/ procesu.

Zaktad
Miejsce produkcji objete planem kontroli.

Kluczowy kontakt
Nazwisko i numer telefonu osoby kontaktowej

odpowiedzialnej za plan kontroli produkcii.

Data (oryg.)

Data pierwszej wersji planu kontroli.

Data (wersja)

Data ostatniej wersji planu kontroli.

Wainy do
Obowiqzujqcy zakres planu kontroli. Plany
kontroli dla fazy rozruchu mogq wymagaé

dodatkowych testéw i/ lub czestszych testéw.

Krok procesu nr.

Numer procesu ze schematu blokowego procesu lub
indywidualny numer czesci i powigzany numer procesu
dla zespotu lub generatora (potencjalnie numer
operacji SAP).

Etap procesu

Krok procesu lub numer operacji, ktdry najlepiej
opisuje czynno$¢ (np. przykrecanie pokrywy, wciskanie
modutéw HL). Tam, gdzie to mozliwe, nalezy podaé



14

15

16

17

18

19

20

21

HL modules). Material numbers
should be referenced wherever
possible. It is recommended not to
enter the version/revision to simplify
future data maintenance.

Station no., jig, tool

Production equipment to be used for
each activity (e.g. machine no. 1,
screwdriving system no., jig no.).

No.

Serial number of each individual
characteristic with a link to the
relevant process step number.
Product

Product characteristics that represent
key product properties (appearance,
mounting hole, dimensions, efc.)
Product characteristics to test in parts,
components or combinations thereof
based on drawings and
specifications. The team must identify
these characteristics in the meeting
based on the process steps and the
described sources.

Process

Process characteristics that have a
cause-and-effect relationship with the
named product characteristic (e.g.
machine setting parameters).
Special characteristics

Special characteristic classification
(SC - significant characteristic, CC -
safety characteristic) if applicable.

Specifications, tolerances
Specifications/tolerances are
defined on the basis of various
documents (drawings, design
reviews, efc.) (e.g. 1301 mm)
Measurement iechnique

Test system/equipment used to
measure the product/process or the
gauge, jig or tool used (e.g. visual
inspection, contour gauge, st
part/batch test, jig, evaluation of
machine settings chart and machine
settings)

Sample size
E.g. 50 pcs.
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numery materiatéw. Zaleca sig, aby nie wprowadzad
wersji/ rewizji, aby uprosci¢ aktualizacje danych w
przyszfosci.

Nr stacji, przyrzqd, narzedzie

Sprzet produkcyijny, ktdry ma by¢ uzywany do kazdej
czynnosci (np. maszyna nr 1, nr systemu wkrecania, nr
przyrzqdu).

Numer.
Numer seryjny kazdej indywidualnej charakterystyki z
linkiem do odpowiedniego numeru kroku procesu.

Produkt

Charakterystyka produktu, ktéra przedstawia kluczowe
wiasciwosci produktu (wyglqd, otwér montazowy,
wymiary itp.) Charakterystyka produktu do
przetestowania w czesciach, komponentach lub ich
kombinacjach na podstawie rysunkéw i specyfikacii.
Zespdt powinien zidentyfikowad te cechy na spotkaniu
w oparciu o etapy procesu i opisane zrédfa.

Proces

Charakterystyki procesu, ktére majq zwigzek
przyczynowo skutkowy z nazwangq cechq produktu
(np. ustawienia parametrédw maszyny).

Charakterystyki specjalne

Klasyfikacja cech specjalnych (SC - istotna cecha, CC
- charakterystyka bezpieczenstwa), jesli ma
zastosowanie.

Specyfikacje, tolerancje

Specyfikacje/tolerancje sq okreslane na podstawie
réznych dokumentdw (rysunkdw, przegladdw
projektéw itp.) (np. 130+1 mm)

Technika pomiarowa

System testowy/ sprzet uzywany do pomiaru
produktu/ procesu lub stosowanego przyrzqdu
pomiarowego, przyrzqdu pomiarowego lub narzedzia
(np. kontrola wzrokowa, przyrzqd do konturowania,
badanie pierwsze| czesci/ partii, przyrzqd
przyrzqdowy, ocena tabeli ustawieri maszyny i
ustawieAd maszyny)

Wielkosé prébki
Np. 50 szt.



22

23

24

Sample frequency
E.g. 1 x per shipment

Control method

This column briefly describes how the
operation is monitored and lists the
numbers of any corresponding
instructions. The description should
reflect the process plan and strategy
(e.g. 100% testing, check sheet, x-R
control chart, verified machine
settings, statistical process control).
Reaction plan

This column contains the corrective
actions that must be taken to avoid
the production of defective or off-
spec products. These are the actions
listed in the action plan to address
non-conformities (notify supervisor,
reset and recheck machine, return
machine to reference point and
recheck, etc.)
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Czestotliwosé prébkowania
Np. 1 x na przesytke

Metoda kontroli

Ta kolumna krétko opisuje, w jaki sposéb operacija jest
monitorowana i zawiera liste numeréw odpowiednich
instrukcji. Opis powinien odzwierciedla¢ plan i strategie
procesu (np. testowanie 100%, arkusz kontrolny, karta
kontrolna x-R, zweryfikowane ustawienia maszyny,
statystyczna kontrola procesu).

Plan reakcji

Ta kolumna zawiera dziatania naprawcze, ktére nalezy
podjqé, aby unikngé produkcji wadliwych lub
niezgodnych ze specyfikacjq produktéw. Sq to
dziatania wymienione w planie dziatania w celu
usuniecia niezgodnosci (powiadomienie przetozonego,
zresetowanie i ponowne sprawdzenie maszyny,
przywrécenie maszyny do punktu odniesienia,
ponowne sprawdzenie itp.)



