DaimlerChrysler Ford GM Part SmeiSSion Warrant

Part Name PP NW16 SW GRN STR CONT Cust. Part Number 1931954
shown on DrawingNo.  Generic Drawing - Polyflex NP PPST Org. Part Number 1931954 (1002840)
Engineering Change Level C Dated 8/8/2023
Dated

Safety and/or Government |:| Yes No Purchase Order No. : Weight (kg) 0.0265
Regulation I
Checking Aid No. Checking Aid Engineering Change Level Dated
ORGANIZATION MANUFACTURING INFORMATION CUSTOMER SUBMITTAL INFORMATION
Delfingen DE HaRfurt GmbH / 34-320-6862 Nursan Kablo Donanimlari San. ve Tic. A.S.
Organization Name & Supplier/Vendor Code Customer Name / Division
Philipp-Reis-StraRe 18 Nadiye BARUTCU
Street Address Buyer / Buyer Code
Hassfurt 97437
City Region Postal Code Application
MATERIALS REPORTING
Has customer-required Substances of Concern information been reported? Yes |:| No |:| n/a

Submitted by IMDS or other customer format: 559314722 /2
Are polymeric parts identified with appropriate ISO marking codes? Yes |:| No |:| n/a

REASON FOR SUBMISSION (Check at least one)

L Initial submission |:| Change to Optional Construction or Material
| | Engineering Change(s) |:| Supplier or Material Source Change

| | Tooling: Transfer, Replacement, Refurbishment, or additional |:| Change in Part Processing

| | Correction of Discrepancy |:| Parts produced at Additional Location

| [ Tooling inactive > than 1 year |:| Other - please specify below

Level 1 - Warrant only (and for designated appearance items, an Appearance Approval Report) submitted to customer.

Level 2 - Warrant with product samples and limited supporting data submitted to customer.

B

Level 3 - Warrant with product samples and complete supporting data submitted to customer.

Level 4 - Warrant and other requirements as defined by customer.

Level 5 - Warrant with product samples and complete supporting data reviewed at supplier's manufacturing location.

SUBMISSION RESULTS

The results for X | dimensional measurements X i X L -
material and functional tests appearance criteria statistical process package

These results meet all design record requirements: Yes |:| No (If 'NO' - Explanation Required)
Mold / Cavity / Production Process €Xtrusion

DECLARATION
| affirm that the samples represented by this warrant are representative of our parts, which were made by a process that meets all Production Part
Approval Process Manual 4rd Edition Requirements. | further affirm that these samples were produced at the production rate of

| also certify that documented evidence of such compliance is on file and available for review. | have noted any deviations from this declaration below.

EXPLANATION / COMMENTS: Report-No.: H23-1042

(Formerly Schlemmer GmbH, HaRfurt 53-739-7536)

Is each Customer Tool properly tagged and numbered? Florian Hartmann EF%F:-";“,GE(E No n/a

Organization Authorized Signature Specialist Quality Engineering PPAP e Dated 07.11.23
X fhartmann@delfingen com

Print Name Florian Hartmann Phone No. Fax no. -291

Titel Quality Engineering Hassfurt E-Mail fhartmann@delfingen.com

FOR CUSTOMER USE ONLY (IF APPLICABLE)

PPAP Warrant Disposition: Approved |:| Rejected |:| Other

Customer Signature ﬁ Dated 21.02.2024

Print Name Nadiye BARUTCU Customer Tracking Number (optional)




A | B | D E | F | G | H
DELF INGEN GENERIC PN * . T B +4°
BLACK (BKNO) BLACK (BKIN) BLACK (BKIW) DELFINGEN DESCRIPTION NOM(ImNﬁ)L ? IN(E\E)RN(/;#T])Q5 EXTEm)L 2B | o ((pm'mf)Ch) (mbm) (mi") D‘EQQEE
STit Uns it STit Uns it STit Uns it o
- - - - 180183 180255 CV/CVNS PPST (COLOR) 03 M NOR 3 2.8 S. | 2.0 | .2 0.20 36
180168 180252 - 1005853 | 74604 | 74822 CV/CVNS PPST (COLOR) 04.5 M NOR 4.5 5.0 1.1 2.2 | .2 0.20 30
180169 18232 | - 182135 180372 175457 CV/CVNS PPST (COLOR) 06 M NOR 6 6.0 9.2 2.8 .7 0.20 26
180170 | 77424 - 180250 | 74859 | 74823 CV/CVNS PPST (COLOR) 07.5 M NOR 1.5 6.9 9.9 2.6 .8 0.20 |
180171 180253 180166 182136 | 74857 175235 CV/CVNS PPST (COLOR) 08.5 M NOR 8.5 8.5 1.6 2.3 | .4 0.20 20
180172 180254 - 1005880 | 7458 | | 74573 CV/CVNS PPST (COLOR) 10 M NOR | 0 10. | 2.7 2.1 .8 0.20 20
180173 182322 180366 182137 1 75465 | 74576 CV/CVNS PPST (COLOR) 12 M NOR | 2 12.0 15.6 3.1 2.2 0.20 |
180174 182323 - 182138 | 74605 | 74764 CV/CVNS PPST (COLOR) 13 M NOR |3 12.9 15.8 2.1 .8 0.20 |
186167 182324 192088 1002839 | 75236 175202 CV/CVNS PPST (COLOR) 14 M NOR | 4 4.5 18.3 3.2 2.3 0.20 |
180175 182325 192078 1002840 | 745871 | 7736 | CV/CVNS PPST (COLOR) 16 M NOR | 6 15.2 18.8 2.9 .5 0.20 |8
180176 182146 1003626 182139 | 7459 | | 74765 CV/CVNS PPST (COLOR) 7 M NOR |7 16.8 21.0 3.2 2.2 0.20 |
180177 182326 180167 182140 | 74607 1 75458 CV/CVNS PPST (COLOR) 19 M NOR 19 19.4 24.0 3.1 2.2 0.20 |
180178 - 1006558 182141 | 74810 175459 CV/CVNS PPST (COLOR) 22 M NOR 22 21.8 25.5 3.1 2.2 0.20 |
180179 18619 I 192072 1002843 | 74812 175460 CV/CVNS PPST (COLOR) 23 M NOR 23 23.1 28.0 3.1 2.2 0.30 |
180180 - 1006564 180251 | 74770 | 7546 | CV/CVNS PPST (COLOR) 26 M NOR 26 26.4 31.3 3.1 2.2 0.30 |
180181 185572 - - 174773 | 754672 CV/CVNS PPST (COLOR) 29 M NOR 29 29.3 33.9 3.4 2.3 0.30 |
180182 191324 - - 175470 175463 CV/CVNS PPST (COLOR) 37 M NOR 31 36.1 42.0 3.9 2.8 0.30 | 2
- - - - 180379 | 75464 CV/CVNS PPST (COLOR) 50 M NOR 50 47.8 53.6 4.2 2.9 0.30 | 2
TOLERANCES
NOMINAL WIDTH D A DB a b
3 - 16 +0.3 +0.3 +0.10 +0.10 ) :
g o o oS s Cut on the wave-crest Detail X
37 - 50 +0.5 +0.5 +0.20 +0.20 B
‘utting tol E ted tube bi , W
|4 of total length + wave-length(a) N
(mid.crest to mid.crest)
Total rounded up to the next whole number = + tolerance
Cutting shape : standard cut
MATERIAL PROPERTIES -
MATERIAL PPST
TUBE COLOR Black (BK__)
No stripe (__NO)
STRIPE COLOR Green (__IN)
White (__IW)
MARKING COLOR Green / White / Not marked
SERVICE T° 105°C C 08/AUG/23 Added PN and removed weigth ACH HBO
B 10/MAY /22 Weight values updated ACH CCA
PEAK T° 135°C (350h) A 21/APR/22 Drawing creation ACH CPR
FLAMMABILITY < 100 mm/min INDICE DATE REVISION DESCRIPTIONS DESIGNED | APPROVED
Manager: Drawing Type: Units: mm
Mar k ing information: Project: Material: Scale: -
DPN: General Tolerances: - CAD software: CREO 5.0
S.R.S >PP< NW xx YY CPN: 2D Code: POLYFLEX_NOR_PPST_GENERIC | A.2 AZ First Mgle Projection
[Jf)Ls’ranci be’ywiezs(’ghe iesgoinning and the end of GMAO: 3D Code: - Q
e nex rint: mm mm
P ‘ o NOTE - POLYFLEX PPST NOR () DELFINGEN
YY: Two-letter identification code for the
country of manufacture according EN 15O 3166 ¥ Generic part numbers without packaging GENERIC
Ce plan est la propriété exclusive de DELFINGEN et ne peut &tre reproduit ou communiqué sans son autorisation.
This drawing is the exclusive property of DELFINGEN and cannot be reproduced or communicated without its authorization.
A | B | D ; | F G H




Production Part Approval -
DaimlerChrysler Ford General Motors Dimensional Results

ORGANIZATION: Delfingen DE Haf3furt GmbH PART NUMBER: 1931954 (1002840)
SUPPLIER/VENDOR CODE: 34-320-6862 PART NAME: PP NW16 SW GRN.STR. CONT.

INSPECTION FACILITY: DESIGN RECORD CHANGE LEVEL: C
ENGINEERING CHANCE DOCUMEN

SPECIFICATION / QTY. [ORGANIZATION MEASUREMENT NOT
ITEM DIMENSION / SPECIFICATION LIMITS TEST DATE TESTED |RESULTS (DATA) OK

01 B-@ 18,8 +/- 0,3 mm |10/27/2023| 3 St. 18,77 - 18,93

02 A-@ 15,2 +/- 0,3 mm |10/27/2023| 3 St. 15,18 - 15,3

03 a 2,5 +/- 0,10 mm |10/27/2023| 3 St. 2,44 - 2,48

04 b 1,5 +/- 0,20 mm |10/27/2023| 3 St. 1,42 - 1,43

05 S min 0,2 10/27/2023| 3 St. 0,32 - 0,49

X I X [ XX [X|X

06 angle 18° +/-4° 10/27/2023| 3 St. 15-16

07

08

09

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

IBIanket statements of conformance are unacceptable for any test results.

. () DELFINGEN SIGNATURE TITLE DATE
Florian Hartmann T
Specialist Quality Engineering PPAP

Quiality Engineering
Florian Hartmann | Hassfurt 07.11.23




4 DELMNGEN Prozessfahigkeit (Langzeit)
Daten und Werte Berechnung
Artikel-Bez.: | CYNSPPST BKIW 16 RLX SOM MY | 5 C fe B = ¢ — i
Artikel-Nr.: 1926616 ==X a.F —ZI ¥ - FH = LI
Form: " k==
Merkmal: Aullendurc hmesser e
Vorgang: Extrusion o ZS]’ |52
Priifer: Musik R
Prifzeiraum: |271023 bis ININZI c - 1 - LG
m - -
3a
Nennwer: | 18,800 oow Co =min (Cpp Cpy)
+Toleranz: 0,300 Coa - C, =13
Toleranz: | 0,300 3
Grundgesamtheit
ichprobe 1 40 a 5 ®
n 200 g
m 18 858 19,100 ot
M2t 18,830
min 18 770
R 0,160 19,000
Ixo 0027
6x o 0,162 e $d oS o0
OGN B 18,000 IM % "%, Yuld, "% eV
' be*™i8 S el LML AV
— A R
— . ht s
Fehleranteil 18800 ig g v = e —— =
Pob | 0,000% .
Pun 0,000%
P CI,CI:IO'}'& 18,700
Proz essfahi gkeit
Cpo | 2,005 BT T TP L PPN LR L PEr Y
Cpu 4|-'-1-19 MR
Cpk 2,995
80
&0
40
20
|:| A I
19D B a0 D D DD DD DD DD D DD DD D00 D000 DD
AR ESE SRS E EEEERCAREESEAES

1926616 _NW 16_A dm_CPK

Datum/ Date: 07.11.2023



{) DELFINGEN

Material Identification PPST

several colors available

Properties Values Unit Test Conditions
General - conditions acc. to spec
Density 0.9 g/cm® 23 °C ISO 1183
Melt flow rate 1.2 g/10min 230°C / 2.16kg ISO 1133
Mechanical
Tensile modulus 1250 MPa - ISO 527-1/-2
Tensile strength at yield 23 MPa - ISO 527-1/-2
Tensile strain at yield 5 % -— ISO 527-1/-2
Charpy notched impact strength 80 kJ/m? 23 °C ISO 179/1eA
10 kJ/m? -30°C ISO 179/1eA
Thermal
Temperature of Heat Deflection 55 °C 1.8 MPa ISO 75
85 °C 0.45 MPa ISO 75

Product specifications”

Service temperature -40 °C 1000h
105 °C 3000h

Peak temperature 135 °C 350h

Flammability <100 mm/min -—

1) product related - corrugated tube

The stated values fall within the normal range of properties of the base polymer out of the mixed composition unless otherwise noted. They
should not be used for setting specific limits or used as a basis for design as the properties are extensively affected by the tool design and
processing condifions. Users of this product are responsible for evaluating this product to ensure their own satisfaction that it is suitable for
their infended uses. All information is given without warranty or guarantee. Before working with this product, users must read and familiarize
themselves with the available health, safety and environmental information that is available regarding product hazards, proper use and
handling.

Revision: 05
Update: 21/06/2023
Material Expertise Service Page 1/1



Seite
@oeLrinGen Messsystemanalyse .
Datum/Zeit 09.08.2023 Bearb.Name NN Abt./Kst./Prod. NN Priifort H3b
Prifmittel Teil Merkmal
Prfm.Bez. Messschieber digital 150mm Teilebez. Wellschlauch PA6 Merkm.Bez.  AuBendurchmesser 13mm
Prfm.Nr. 210603469J Teilnr. 1200100 Merkm.Nr. 1
Prfm.Aufl. 0,01 Nennm. 13,00 0sG 1330 = 030
Prifgrnd. Einh. mm UsSG 12,70 ;\ -0,30
Bemerkung
T
T (033 ;
g€ 0,033 +5%RF
= 3
£ 0,02 3
™ b
T 0,014
[0} 3
2 0,003
€ 3
-§ -0,01 =
=) ]
T -0,027
[ -
S -0,033 -5%RF
< rr T, oo, . rrrrr........ o1
< < < < < < < < < OmOmoOMMmM@M@mMDMOMOMOMMOMO OO O OO OO OO
~ N MO < IO O &~ 00 OO O «~ N MO < 10 © &~ 0 O O «~ N O < IO © N 0 O O
n X At X A2 Xgj Sqj X Bt X2 Xgj Sqj Xcit Xcp Xgj Sqj
1 13,16 13,16 13,160 0,000 13,18 13,19 13,185 0,007 13,17 13,16 13,165 0,007
2 13,09 13,10 13,095 0,007 13,09 13,09 13,090 0,000 13,09 13,10 13,095 0,007
3 13,10 13,11 13,105 0,007 13,08 13,09 13,085 0,007 13,11 13,11 13,110 0,000
4 13,15 13,15 13,150 0,000 13,14 13,15 13,145 0,007 13,15 13,13 13,140 0,014
5 13,16 13,16 13,160 0,000 13,16 13,17 13,165 0,007 13,17 13,17 13,170 0,000
6 13,11 13,13 13,120 0,014 13,11 13,11 13,110 0,000 13,13 13,13 13,130 0,000
7 13,07 13,05 13,060 0,014 13,06 13,06 13,060 0,000 13,07 13,05 13,060 0,014
8 13,12 13,13 13,125 0,007 13,13 13,12 13,125 0,007 13,13 13,12 13,125 0,007
9 13,15 13,15 13,150 0,000 13,14 13,14 13,140 0,000 13,14 13,15 13,145 0,007
10 13,13 13,14 13,135 0,007 13,15 13,14 13,145 0,007 13,13 13,14 13,135 0,007
Varianz Standardabw. Vertrauensniveau 1-a = 95.000%
Wiederholprazision 0,000051667 0,0071880 EV =0,0057440 < 0,0071880 < 0,0 %EV 7,19%
Vergleichspréazision [nicht positiv] [nicht positiv] AV = %AV = ---
Wechselw irkung 0,000035370 0,0059473 IA =0,0012532 < 0,0059473 < 0,0 %lA = 5,95%
Prifsystemstreuung 0,000087037 0,0093294 GRFI=0,0090192 < 0,0093294 < 0,0 %GRR = 9,33%
Teilestreuung 0,0011426 0,033802 PV =0,019407 < 0,033802 < 0,065 %PV = 33,80%
Gesamtstreuung 0,0012296 0,035066 TV = 0,04
Versuchsplan Bezugsgrole
Anzahl Messungen = 2 Prozessstreuung = 0
Anzahl Prifer = 3 Toleranz = 0,60
Anzahl Teile = 10 geforderter Cp-Wert =
Auflésung %RE = 1,67% é é |
Zahl d. unterscheidb. Messw ertklassen (ndc ndc = 5 Cl) f.l) |
" I I I |
o, - o,
Prifsystemstreuung %GRR 9,33% B 10 30
Minimale BezugsgroRe fiir fahiges Priifsysten= T min (%GRR ) = 0,560
Minimale BezugsgréRe fiir bedingt fahiges Pri= T'min (%GRR ) = 0,187
Prifsystem fahig (min,%GRR,ndc) @
¥ Template acc. MSA (4 Ed.) ANOVA (06/2013): Type 2 - ANOVA (tolerance)

Datum

09.08.2023 14 /230418 GC_2_me.def

Unterschrift

Delfingen DE-Aschheim GmbH

Abteilung

MSA_V2_Messschieber 1200100_2.DFQ



Seite
@oeLrinGen Messsystemanalyse .
Datum/Zeit 09.08.2023 Bearb.Name NN Abt./Kst./Prod. NN Prifort H3b
Prifmittel Teil Merkmal
Prfm.Bez. Messschieber digital 150mm Teilebez. Wellschlauch PA6 Merkm.Bez.  Innendurchmesser 13mm
Prfm.Nr. 210603469J Teilnr. 1200100 Merkm.Nr. 1
Prfm.Aufl. 0,01 Nennm. 9,90 0sG 1020 = 030
Prifgrnd. Standard MSA Einh. mm USG 9,60 - -0,30
Bemerkung
T
,g. 3 0,
£ 0,04 +7,5%RF
€ .
& 0,023
@ .
2 0,00 M
() ] 5
E ]
5 0,023
> -
© -
8 0,043
s v -7,5%RF
- | | L L | | | | [ | | | 1 | | L |
< < < < < < < OOOmMMOMMMMOMMOMOMDMDOOOOOOOOOO O
~ N MO <+ IO O &~ 0 O O v~ AN MO I IO O~ 0O O O «~ N O < IO © N 0 O O
n X At X A2 Xg] Sqj X Bt X2 Xgj Sqj Xcit Xcp Xgj Sqj
1 9,95 9,94 9,945 0,007 9,95 9,95 9,950 0,000 9,96 9,96 9,960 0,000
2 9,93 9,92 9,925 0,007 9,92 9,92 9,920 0,000 9,93 9,94 9,935 0,007
3 9,98 9,97 9,975 0,007 9,97 9,98 9,975 0,007 9,97 9,98 9,975 0,007
4 9,96 9,96 9,960 0,000 9,96 9,95 9,955 0,007 9,96 9,98 9,970 0,014
5 9,94 9,95 9,945 0,007 9,95 9,94 9,945 0,007 9,94 9,95 9,945 0,007
6 9,99 10,00 9,995 0,007 9,99 9,98 9,985 0,007 10,00 9,99 9,995 0,007
7 9,94 9,94 9,940 0,000 9,93 9,93 9,930 0,000 9,94 9,95 9,945 0,007
8 9,93 9,92 9,925 0,007 9,93 9,92 9,925 0,007 9,93 9,93 9,930 0,000
9 10,00 10,00 10,000 0,000 10,01 10,02 10,015 0,007 10,02 10,01 10,015 0,007
10 9,98 9,97 9,975 0,007 9,97 9,98 9,975 0,007 9,96 9,98 9,970 0,014
Varianz Standardabw. Vertrauensniveau 1-a = 95.000%
Wiederholprazision 0,000048819 0,0069871 EV =0,0058267 < 0,0069871 < 0,0 %EV 6,99%
Vergleichspréazision 0,0000098090 0,0031319 AV =0,00079445 < 0,0031319 < 0, %AV = 3,13%
Wechselw irkung [pooling] [pooling] 1A = %IA = ---
Prifsystemstreuung 0,000058628 0,0076569 GRI=0,0070498 < 0,0076569 < 0,0 %GRR = 7,66%
Teilestreuung 0,00075791 0,027530 PV =0,017665 < 0,027530 < 0,051 %PV = 27,53%
Gesamtstreuung 0,00081654 0,028575 TV = 0,03
Versuchsplan Bezugsgrole
Anzahl Messungen = 2 Prozessstreuung = 0
Anzahl Prifer = 3 Toleranz = 0,60
Anzahl Teile = 10 geforderter Cp-Wert =
Auflésung %RE = 1,67% (|5 é |
Zahl d. unterscheidb. Messw ertklassen (ndc ndc = 5 Cl) t!i |
" I I I |
0, - 0,
Prifsystemstreuung %GRR = 7,66% B 15 30
Minimale BezugsgroRe fiir fahiges Priifsysten= T min (%GRR ) = 0,306
Minimale BezugsgréRe fiir bedingt fahiges Pri= T'min (%GRR ) = 0,153
Prifsystem fahig (%RE,min,%GRR) @
= Q-DAS Measurement Process Qualification (04/2022): Type 2 - ANOVA (tolerance)

Datum

09.08.2023 14 /230418 GC_2_me.def

Unterschrift

Delfingen DE-Aschheim GmbH

Abteilung

MSA_V2_ID_Messschieber 1200100.DFQ



Seite
@oeLrinGen Messsystemanalyse .
Datum/Zeit 10.08.2023 Bearb.Name NN Abt./Kst./Prod. NN Priifort H3b
Prifmittel Teil Merkmal
Prfm.Bez. Messschieber digital 150mm Teilebez. Wellschlauch PA6 Merkm.Bez.  Wandstarke 0,25 mm
Prfm.Nr. 210603469J Teilnr. 1200100 Merkm.Nr. 1
Prfm.Aufl. 0,01 Nennm. 0,25 0SG 0,75 = 050
Prifgrnd. Einh. mm USG 0,25 ;\ 0,00
Bemerkung
T 7 0
€ ] +5%RF
£ 0,024
E 0013
0 -
N .
o 0,004 W
[ .
< -
T 0,01 7
17} -
e -
S 0,023
= 3 -5%RF
L L | | | | | [ | [ [ | | | | | [ | 1 [ [
< < < < < < < < < OmOmoOMMmM@M@mMDMOMOMOMMOMO OO O OO OO OO
~ N MO < IO O &~ 00 OO O «~ N MO < 10 © &~ 0 O O «~ N O < IO © N 0 O O
n X At X A2 Xgj Sqj X Bt X2 Xgj Sqj Xcit Xcp Xgj Sqj
1 0,33 0,32 0,325 0,007 0,33 0,33 0,330 0,000 0,31 0,33 0,320 0,014
2 0,36 0,36 0,360 0,000 0,37 0,37 0,370 0,000 0,37 0,36 0,365 0,007
3 0,31 0,32 0,315 0,007 0,32 0,31 0,315 0,007 0,32 0,32 0,320 0,000
4 0,33 0,33 0,330 0,000 0,33 0,35 0,340 0,014 0,32 0,33 0,325 0,007
5 0,38 0,39 0,385 0,007 0,40 0,38 0,390 0,014 0,38 0,38 0,380 0,000
6 0,35 0,36 0,355 0,007 0,36 0,36 0,360 0,000 0,36 0,35 0,355 0,007
7 0,35 0,35 0,350 0,000 0,34 0,34 0,340 0,000 0,35 0,35 0,350 0,000
8 0,30 0,30 0,300 0,000 0,30 0,30 0,300 0,000 0,30 0,30 0,300 0,000
9 0,32 0,32 0,320 0,000 0,32 0,31 0,315 0,007 0,31 0,32 0,315 0,007
10 0,31 0,30 0,305 0,007 0,31 0,31 0,310 0,000 0,31 0,31 0,310 0,000
Varianz Standardabw. Vertrauensniveau 1-a = 95.000%
Wiederholprazision 0,000038472 0,0062026 EV =0,0051725 < 0,0062026 < 0,0 %EV 7,44%
Vergleichspréazision 0,00000065972 0,00081223 AV =0,00000 < 0,00081223 < 0,01 %AV = 0,97%
Wechselw irkung [pooling] [pooling] 1A = %IA = ---
Prifsystemstreuung 0,000039132 0,0062556 GRI=0,0061032 < 0,0062556 < 0,0 %GRR = 7,51%
Teilestreuung 0,00074078 0,027217 PV =0,017490 < 0,027217 < 0,050 %PV = 32,66%
Gesamtstreuung 0,00077991 0,027927 TV = 0,03
Versuchsplan Bezugsgrole
Anzahl Messungen = 2 Prozessstreuung = 0
Anzahl Prifer = 3 Toleranz = 0,50
Anzahl Teile = 10 geforderter Cp-Wert =
Auflésung %RE = 2,00% é é |
Zahl d. unterscheidb. Messw ertklassen (ndc ndc = 6 Cl) f.l) |
" I I I |
o, - o,
Prifsystemstreuung %GRR 7,51% B 10 30
Minimale BezugsgroRe fiir fahiges Priifsysten= T min (%GRR ) = 0,375
Minimale BezugsgréRe fiir bedingt fahiges Pri= T'min (%GRR ) = 0,125
Prifsystem fahig (min,%GRR,ndc) @
¥ Template acc. MSA (4 Ed.) ANOVA (06/2013): Type 2 - ANOVA (tolerance)
Datum Unterschrift Abteilung
10.08.2023 14/ 230418 GC_2_me.def Delfingen DE-Aschheim GmbH MSA_V2_Wandstérke__Messschieber

1200100 2 NEN



Seite
@oeLrinGen Messsystemanalyse .
Datum/Zeit 10.08.2023 Bearb.Name NN Abt./Kst./Prod. NN Priifort H3b
Prifmittel Teil Merkmal
Prfm.Bez. Waage Teilebez. Wellschlauch Polyflex NW7,5 |Merkm.Bez. Gewicht
Prfm.Nr. 26328120 Teilnr. 1200070 Merkm.Nr. 1
Prfm.Aufl. 0,1 Nennm. 13,00 0sSG 1450 = 150
Prifgrnd. Standard MSA Einh. mm USG 12,50 ;\ -0,50
Bemerkung
0,10 o +5%RF
! 0,05 —:
£ 0087
£ _
S 0,00
2 .
q) —
© .0,05
0,10 -5%RF
L L | | | | | [ | [ [ | | | | | [ | 1 [ [
< < < < < < < < < OmOmoOMMmM@M@mMDMOMOMOMMOMO OO O OO OO OO
~ N MO < IO O &~ 00 OO O «~ N MO < 10 © &~ 0 O O «~ N O < IO © N 0 O O
n X At X A2 Xg] Sqj X Bt X2 Xgj Sqj Xcit Xcp Xgj Sqj
1 13,30 13,20 13,250 0,071 13,30 13,30 13,300 0,000 13,30 13,30 13,300 0,000
2 13,30 13,30 13,300 0,000 13,20 13,30 13,250 0,071 13,30 13,30 13,300 0,000
3 13,20 13,20 13,200 0,000 13,20 13,20 13,200 0,000 13,20 13,20 13,200 0,000
4 13,00 13,10 13,050 0,071 13,10 13,10 13,100 0,000 13,10 13,10 13,100 0,000
5 13,10 13,10 13,100 0,000 13,10 13,10 13,100 0,000 13,10 13,10 13,100 0,000
6 13,20 13,20 13,200 0,000 13,20 13,20 13,200 0,000 13,20 13,20 13,200 0,000
7 13,30 13,30 13,300 0,000 13,30 13,30 13,300 0,000 13,30 13,30 13,300 0,000
8 13,00 13,00 13,000 0,000 13,00 13,00 13,000 0,000 13,10 13,00 13,050 0,071
9 13,10 13,10 13,100 0,000 13,10 13,10 13,100 0,000 13,10 13,10 13,100 0,000
10 13,30 13,30 13,300 0,000 13,20 13,30 13,250 0,071 13,30 13,30 13,300 0,000
Varianz Standardabw. Vertrauensniveau 1-a = 95.000%
Wiederholprazision 0,00080556 0,028382 EV =0,023669 < 0,028382 < 0,035 %EV 8,51%
Vergleichspréazision 0,000034722 0,0058926 AV =0,00000 < 0,0058926 < 0,054 %AV = 1,77%
Wechselw irkung [pooling] [pooling] 1A = %IA = ---
Prifsystemstreuung 0,00084028 0,028988 GRI=0,028029 < 0,028988 < 0,061 %GRR = 8,70%
Teilestreuung 0,010511 0,10252 PV =0,065689 < 0,10252 < 0,1920 %PV = 30,76%
Gesamtstreuung 0,011351 0,10654 TV = 0,11
Versuchsplan Bezugsgrole
Anzahl Messungen = 2 Prozessstreuung = 0
Anzahl Priifer = 3 Toleranz = 2,00
Anzahl Teile = 10 geforderter Cp-Wert =
Auflésung %RE = 5,00% é é |
Zahl d. unterscheidb. Messw ertklassen (ndc ndc = 5 Cl) f.l) |
" I I I |
o, - o,
Prifsystemstreuung %GRR 8,70% B 10 30
Minimale BezugsgrdRe fiir fahiges Priifsyster= T min (%GRR ) = 1,739
Minimale BezugsgréRe fiir bedingt fahiges Pri= T'min (%GRR ) = 0,580
Prifsystem fahig (min,%GRR,ndc) @
¥ Template acc. MSA (4 Ed.) ANOVA (06/2013): Type 2 - ANOVA (tolerance)

Datum

10.08.2023

14 /230418 GC_2_me.def

Unterschrift

Delfingen DE-Aschheim GmbH

Abteilung

MSA_V2_Gewicht_Waage1200070.DFQ




Seite
@oeLrinGen Messsystemanalyse .
Datum/Zeit 11.08.2023 Bearb.Name NN Abt./Kst./Prod. NN Priifort H3
Prifmittel Teil Merkmal
Prfm.Bez. Messschiene Teilebez. WR Arnitel NW 17 UFW SW ge[Merkm.Bez.  Lange 95 mm
Prfm.Nr. 10031 Teilnr. 1231521 Merkm.Nr. 1
Prfm.Aufl. 0,5 Nennm. 95,00 0sSG 10500 = 10,00
Prifgrnd. Standard MSA Einh. mm USG 95,00 ;\ 0,00
Bemerkung
+5%RF
T 04
E -
E 02—
E m
o 0,0
[o)] -
(9]
20,2
:(0 ]
-
-0,4
-5%RF
| L | | L | | | 1 | | | | | | 1 | | | | | | | [ |
I < < < < < < < < < OMmMmOmMMOMMOMOMONOODON O OO OO OO OO o
~ N MO I IO O &M 0 O O «~ N MO < IO © & 0 O O «~ N O < IO © N 0 OO O
n X At X A2 Xg] Sqj X Bt X2 Xgj Sqj Xcit Xcp Xgj Sqj
1 99,00 99,00 99,000 0,000 99,00 99,50 99,250 0,354 99,00 99,00 99,000 0,000
2 100,00 100,00 | 100,000 0,000 100,00 100,00 | 100,000 0,000 100,00 100,00 | 100,000 0,000
3 99,50 99,50 99,500 0,000 99,00 99,50 99,250 0,354 99,50 99,50 99,500 0,000
4 99,00 99,00 99,000 0,000 99,00 99,00 99,000 0,000 99,00 99,00 99,000 0,000
5 100,50 100,50 | 100,500 0,000 100,50 100,50 | 100,500 0,000 100,50 100,50 | 100,500 0,000
6 98,00 98,00 98,000 0,000 98,00 98,00 98,000 0,000 98,00 98,00 98,000 0,000
7 100,50 100,50 | 100,500 0,000 100,50 100,50 | 100,500 0,000 100,50 100,00 | 100,250 0,354
8 98,00 98,00 98,000 0,000 98,00 98,00 98,000 0,000 98,00 98,00 98,000 0,000
9 99,00 99,00 99,000 0,000 99,00 99,00 99,000 0,000 99,00 99,00 99,000 0,000
10 | 100,00 100,50 | 100,250 0,354 100,00 100,00 | 100,000 0,000 100,00 100,00 | 100,000 0,000
Varianz Standardabw. Vertrauensniveau 1-a = 95.000%
Wiederholprazision 0,016840 0,12977 EV =0,10822 < 0,12977 < 0,16212 %EV 7,79%
Vergleichspréazision [nicht positiv] [nicht positiv] AV = %AV = ---
Wechselw irkung [pooling] [pooling] 1A = %IA = ---
Prifsystemstreuung 0,016840 0,12977 GRI=0,12715 < 0,12977 < 0,20170 %GRR = 7,79%
Teilestreuung 0,81787 0,90436 PV =0,58327 < 0,90436 < 1,68853 %PV = 54,26%
Gesamtstreuung 0,83471 0,91363 TV = 0,91
Versuchsplan Bezugsgrole
Anzahl Messungen = 2 Prozessstreuung = 0
Anzahl Prifer = 3 Toleranz = 10,00
Anzahl Teile = 10 geforderter Cp-Wert =
Auflésung %RE = 5,00% é é |
Zahl d. unterscheidb. Messw ertklassen (ndc ndc = 9 Cl) f.l) i
- I I I |
o, - o,
Prifsystemstreuung %GRR 7,79% B 10 30
Minimale BezugsgroRe fiir fahiges Priifsysten= T min (%GRR ) = 7,786
Minimale BezugsgréRe fiir bedingt fahiges Pri= T'min (%GRR ) = 2,595
Prifsystem fahig (min,%GRR,ndc) @
¥ Template acc. MSA (4 Ed.) ANOVA (06/2013): Type 2 - ANOVA (tolerance)

Datum

11.08.2023

14 /230418 GC_2_me.def

Unterschrift

Delfingen DE-Aschheim GmbH

Abteilung

MSA _V2_Lange__Messschiene_1231521.DF(



Seite
@oeLrinGen Messsystemanalyse .
Datum/Zeit 10.08.2023 Bearb.Name NN Abt./Kst./Prod. NN Prifort H3b
Prifmittel Teil Merkmal
Prfm.Bez. Profilprojektor MV 360 Teilebez. Wellschlauch Polyflex NW7,5 [Merkm.Bez.  Teilung 2,7 mm
Prfm.Nr. 39099 Teilnr. 1200070 Merkm.Nr. 1
Prfm.Aufl. 0,001 Nennm. 2,70 0SG 2,80 = 0,10
Prifgrnd. Standard MSA Einh. mm UsSG 2,60 - -0,10
Bemerkung
1 0,010 — +5%RF
B ]
£ 0,005
E -
€ .
~ 0,000
N :
()] -
c _
= -0,005
P _
= _
0,010 -5%RF
| L L L [ 1 | [ | [ [ | 1 | [ |
< < < < < < < <O OmMMOMMMOMOOODODMOMDO O OO OOO OO O
- N MO < IO O &~ 0 O O v~ N MO T IO © & 0 0O O -~ N O < IO ©O N 0 O O
n | Xa X2 Xg Sg X1 Xg2 Xgj Sqj Xci Xco Xgj Sqj
1 2,71 2,71 2,710 0,000 2,71 2,72 2,715 0,007 2,71 2,71 2,710 0,000
2 2,72 2,72 2,720 0,000 2,72 2,72 2,720 0,000 2,72 2,72 2,720 0,000
3 2,75 2,75 2,750 0,000 2,75 2,75 2,750 0,000 2,75 2,75 2,750 0,000
4 2,73 2,73 2,730 0,000 2,73 2,73 2,730 0,000 2,73 2,73 2,730 0,000
5 2,71 2,70 2,705 0,007 2,71 2,71 2,710 0,000 2,70 2,70 2,700 0,000
6 2,72 2,72 2,720 0,000 2,72 2,72 2,720 0,000 2,72 2,72 2,720 0,000
7 2,74 2,73 2,735 0,007 2,73 2,73 2,730 0,000 2,74 2,73 2,735 0,007
8 2,70 2,70 2,700 0,000 2,70 2,70 2,700 0,000 2,70 2,70 2,700 0,000
9 2,71 2,71 2,710 0,000 2,71 2,70 2,705 0,007 2,71 2,71 2,710 0,000
10 2,72 2,72 2,720 0,000 2,72 2,72 2,720 0,000 2,72 2,72 2,720 0,000
Varianz Standardabw. Vertrauensniveau 1-a = 95.000%
Wiederholprazision 0,0000093056 0,0030505 EV =0,0025439 < 0,0030505 < 0,0 Y%EV 9,15%
Vergleichspréazision [nicht positiv] [nicht positiv] AV = %AV = ---
Wechselw irkung [pooling] [pooling] 1A = %IA = ---
Prifsystemstreuung 0,0000093056 0,0030505 GRI=0,0029771 < 0,0030505 < 0,0 %GRR = 9,15%
Teilestreuung 0,00022157 0,014885 PV =0,0095762 < 0,014885 < 0,02 %PV = 44,66%
Gesamtstreuung 0,00023087 0,015194 TV = 0,02
Versuchsplan Bezugsgrole
Anzahl Messungen = 2 Prozessstreuung = 0
Anzahl Priifer = 3 Toleranz = 0,20
Anzahl Teile = 10 geforderter Cp-Wert =
Auflésung %RE = 0,50% é é |
Zahl d. unterscheidb. Messw ertklassen (ndc ndc = 6 Cl) f.l) |
Prifsystemstreuung %GRR = 9,15% Cl) 1!0 3!0 |
Minimale BezugsgroRe fiir fahiges Priifsysten= T min (%GRR ) = 0,183
Minimale BezugsgréRe fiir bedingt fahiges Pri= T'min (%GRR ) = 0,0610
Prifsystem fahig (min,%GRR,ndc) @
¥ Template acc. MSA (4 Ed.) ANOVA (06/2013): Type 2 - ANOVA (tolerance)
Datum Unterschrift Abteilung
10.08.2023 14 /230418 GC_2_me.def Delfingen DE-Aschheim GmbH MSA_V2_Teilung_Profilprojektor_1200070.DF
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Control Plan
Produktionslenkungsplan

HA P PLP 0001

Teil / Teilefamilie:
Wellschlduche

Contact person / Call number

Date of first edition:

Revision index of Control Plan and datum

Generated by:

Checked and approved:

Prototyp Pre-series Series X |10mas Kestel +49 9521 9428 294 04.05.2001 des P und Datum Erstellt durch: Gepriift und Freigegeben:
Ansprechpartner / Telefon . .
Prototypen  Vorserie Serie X Thomas Keslszlg ;49 9521 9428 3:’(‘7’;’_’2%%’1’5’5’3”59”9‘ Rev.27 13.01.2023 Layout changed / Layout geandert H. Gebhardt (IE) .T._‘ Eg‘;: ((Z%JIL) 21;.321..2282213
Drawing number / revision index: |ltem number: Product name and description: APQP-Team: S. Cenadi (IEL), H. Gebhardt (IE), F. Finzel (PL), Contributor:
Zeichnungsnummer / revision inde{all Standard corrugated tube with continuous geometry APQP-Team: J. Ruhrseitz (F&E), G. Plugge (QML), Verteiler:
Artikelnummer: Produktname und Bezeichnung:
Drawings for all alle mit QM, QE, IE, Produktion
Standard corrugated tubes
Zeichnungen fiir alle
Standardwellschlduchen
Release of the customer (if it is demand)
Freigabe durch Kunden (wenn gefordert)
Process Process name | Wachine 7 Cl istic: | Merkmal: Control sample: /_Stichprobe:
;r:’:::s’ OPG?':::';:;?:;W"- A'::::.:" e.n;. Running no.: Product: Process: Class.: :p::ilt'ii:::il::: Tes;;?':;zr::m. Size: Frequency: Responsibl Method: Documentation: Kac":;e"c’t’::;"?;;":;".
» . Lfd. Nr.: Produkt: Prozess: Klass.: P . . GroBe: Frequenz: Verantwotlich: Methode: Dokumentation: .
nummer: Arbeitsgangbeschreibung: Anlage:
0 Release of the tools Tube set 1 Tube contour No sharp edges/rust Visual 1 chain rotation |New tool o changed |Technical Visual check No documenation Document differences,
Freigabe der Werkzeuge Rohranlage Kontur Schlauch No damages Auge 1 Kettenumlauf |design department / Visuelle Priifung Keine detect causation and start
Keine scharfen Kanten/Rost Neues Werkzeug Projectm. Dokumentation activities
Keine i oder -dnderung Abt.Technik Abweich
Dimensions acording Profil projector 1 chain rotation / Projektm. Check dimension Dimension report Ursachen ermitteln und
drawing and Profilprojektor 1 Kettenumlauf and attributive Messbericht, MafBnahmen einleiten
operational reliability MaBprifung und First part release
MaBe nach freigeg. Attributivprifung 0] i
Zeichnung und
Funktionstiichtigkeit
Operational reliability Caliper gauge 1 chain rotation Check dimension Dimension report
F i lichtigkeil i 1 Kettenumlauf MaBpriifung i
2 Part shaping Filling / roundness Visual 1 chain rotation Visual check No documenation
Ausformung Fiillung / Rundheit Auge 1 Kettenumlauf Visuelle Priifung Keine
Dokumentation
1 [Goods receipt inspection materia] 1 Material Conformity of Visual Every delivery Incoming Identity check, compare EDV-System Block delivery,
Wareneingangspriifung Material delivered material with Auge Jede Lieferung inspection order with with delivery EDV-System Complaint processing start
Material order department material inspection certificte Lieferung sperren,
HA Q AA 0002 and labels Reklamationsbearbeitung starten
HA SCM AA 0001 Identprifung, Vergleich
Konformitét des Bestelltext mit Abnahme-
gelieferten Werkstoffes prifzeugnis,
mit der Bestellung Lieferschein, Kennzeichnung
HA Q AA 0002 Measurement If required Every delivery Clamminess, density, Laboratory report
HA SCM AA 0001 devices, internal ca. 0,5 kg Jede Lieferung flow characteristics internal
Messgerite intern Bei Bedarf Feuchtigkeit, Dichte, Laborbericht
ca. 0,5 kg Fliessverhalten intern
Measurement If required Taking ca. 0,5 kg of Laboratory report
devices, external ca. 0,5 kg batch and storage external
Messgeriéte extern Bei Bedarf Entnahme von ca. 0,5 kg Laborbericht
ca. 0,5 kg pro Charge und Lagerung extern
2 Provision of material 1 Material Material according Visual Every Shift Visual check: Compare EDV-System Inform supervisor,
Materialbereitstellung Material production order Auge production order supervisor / item with number on the EDV-System No machine release
Jeder Machine FA with material label for production
Material gemaf Produktionsauftrag |operator Visuelle Priifung: Vorgesetzten informieren,
Produktionsauftrag ichtfti Vergleich Artikell keine Freigabe der Maschine
/ mit i fiir Fertigung
bediener

HA P PLP 0001_Standard Wellschlauch
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HA P PLP 0001_Standard Wellschlauch

HA P PLP 0001
DELFINGEN Control Plan
Produktionslenkungsplan Teil / Teilefamilie:
Wellschlauche
Protot P : Series X Contact person / Call number  |Date of first edition: Revision index of Control Plan and datum Generated by: Checked and approved:
rototyp re-series eries Thomas Kestel +49 9521 9428 294(04.05.2001 A index des Pr 7 und Datum Erstellt durch: Geprift und Freigegeben:
Ansprechpartner / Telefon .
. 5 Datum der Erstausgabe: . F. Finzel (PL) 16.01.2023
Prototypen Vorserie Serie X Thomas Kes(ezlgrig 9521 9428 04.05.2001 Rev.27 13.01.2023 Layout changed / Layout geéndert H. Gebhardt (IE) T Kestel QML) 23.02.2021
Drawing number / revision index: |Item number: Product name and description: APQP-Team: S. Cenadi (IEL), H. Gebhardt (IE), F. Finzel (PL), Contributor:
Zeichnungsnummer / revision inde{ all Standard corrugated tube with continuous geometry APQP-Team: J. Riihrseitz (F&E), G. Plugge (QML), Verteiler:
Artikelnummer: Produktname und Bezeichnung:
Drawings for all alle Standard mit QM, QE, IE, Produktion
Standard corrugated tubes
Zeichnungen fiir alle
Standardwellschlauchen
Release of the customer (if it is demand)
Freigabe durch Kunden (wenn gefordert)
Process Process name | Machine 7 Characteristic: / Merkmal: Control sample: |_Stichprobe:
::::::: ope::::s:::;:’r::;lon: A';‘::;:'::; Running no.: Product: Process: Class.: :p::::ii:::":: Tes;’;(’q'::.zrerfnl: Frequency: Responsible: Method: Documentation: Ko%rrecft::ﬂaﬂq:;:::;n.
» » Lfd. Nr.: Produkt: Prozess: Klass.: P : : Frequenz: Verantwotlich: Methode: Dokumentation: u! .
nummer: Arbeitsqangbeschreibung: Anlage:
Storage 1 Material & purchased parts Quantity / Visual Shift EDV-System Inform supervisor,
Lagerung Material & Zukaufteile packaging unit Auge supervisor / EDV-System Implement corrective actions
Menge/ Machine Vorgesetzten informieren,
Verpackungseinheit (VPE) operator KorrekturmaBnahmen einleiten
Schichtfiihrer
Lagermitarbeiter
4 Extrusion 1 material preparation Materialwechsel Check according to Goods are to be blocked until the last
Extrusion Materialvorbereitung Materialwechsel HA P AA 1503 After backfitting of OK test has been carried out or
. the machine with Machine operator No documenation disposed of |m‘med\a‘te\y
7 production release Priifung nach visual material change Maschinen- Keine Vorgesetzten informieren,
Produktionsfreigabe HA P AA 1503 Auge Nach Umbau der . " Ware ist bis zur letzten
. y bediener Dokumentation | -
Maschine mit i.0.-Priifung zu sperren oder
12 production monitoring Materialwechsel sofort zu entsorgen
Produktionsiiberwachung
2 Operational data Check according to Visual check of electronic parameter: After backfitting of No release of the machine
Betriebsdaten data sheet BP 04-FS 005 parameters air-pressure the machine for production. initiate immediate measurt
Priifung nach Visuelle Uberpriifung melt pressure respectively after Shift supervisor determine cause and rectify the fault.
Datenblatt HA P FB 0001 elektronischer Parameter haul-off speed new start every Machine leader No documenation | Keine Freigabe der Maschine
screw revolution |4 hours . " Keine fiir Fertigung, SofortmaBnahmen
Schichtfihrer " PRp p
corrugator vacuum|Nach Umbau der " . Dokumentation | einleiten, Ursache ermitteln und
. Maschinenfiihrer
Parameter: Maschine bzw. Fehler beheben.
Luftdruck Neustart alle 4 Visual check
Massedruck Stunden Visuelle Priifun
Geschwindigkeit 9 Goods are to be blocked until the last
Schnecke U/min OK test has been carried out or
Vakuum Corrug. Improvement list  [disposed of immediately
8 Machi
e operator HAP FB0010  |Vorgesetzten informieren,
bediener Fortschrittsliste | Ware ist bis zur letzten
HA P FB 0010 i.0.-Priifung zu sperren oder
sofort zu entsorgen
Check via Machine-aided check of parameter: acoustical or visual interlock Goods are to be blocked until the last
programmable logic control electronic parameters temperature if out of spec. (automatic OK test has been carried out or
Priifung durch SPS A i J tfung P : . alert) No documenation |disposed of immediately
elektronischer Parameter Temparatur Continous equipment Bei Abweichungen von den Keine Ware ist bis zur letzten
laufend Maschine .. . . .
gesetzten Parametern ertént |  Dokumentation  |i.O.-Priifung zu sperren oder
oder erscheint ein sofort zu entsorgen
automatisch ein Alarm
3 Spark Master hole detection Check according to ‘After backitting of No release of the machine
incas o daions o | CCCandine o roducion, e immecitemesau
Test to be carried out only with NP Priifung nach new start,1 x per Shift supervisor the parameters, an alarm CAQ Software  |Keine Freigabe der Maschine
Puncture needle : . Machine leader sounds automatically " .
(normal profile) HA P PA 0002 " keine shift; i otee " fiir Fertigung, SofortmalBnahmen
. " . " Einstechnadel Schichtfiihrer Bei Abweichungen von den P p
Prifung ist nur bei NP (normal Profil) last part messerment y " N QRK und einleiten, Ursache ermitteln und
- Maschinenfiihrer Parametern ertont ) ) )
durchzufiihren Nach Umbau der automatisch ein Alarm Linienfreigabe; | Fehler beheben.
Maschine bzw. Neu- CAQ Software
start, 1 x pro Schicht
4 flammability test (if necessary) Check according to After backfitting of No release of the machine
Fl i (wenn gefordert, HA P PA 0002 the machine for production. initiate immediate measure
QCC and line .
respectively after release: determine cause and rectify the fault.
Priifung nach new start every 4 Shift supervisor cAQ Softwyare Keine Freigabe der Maschine
HA P PA 0002 visual 1 meter hours; Machine leader Visual check fiir Fertigung, SofortmaBnahmen
Auge 1 Meter last part messerment| Schichtflihrer Visuelle Priifung einleiten, Ursache ermitteln und
. o QRK und
Nach Umbau der | Maschinenfiihrer - . . |Fehler beheben.
. Linienfreigabe;
Maschine bzw. Neu- CAQ Software
start alle 4 Stunden;
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Control Plan
Produktionslenkungsplan

HA P PLP 0001

Teil / Teilefamilie:
Wellschlduche

Contact person / Call number

Date of first edition:

Revision index of Control Plan and datum

Generated by:

Checked and approved:

HA P PLP 0001_Standard Wellschlauch

Prototyp Pre-series Series X |1y 0has Kestel +49 9521 9428 294 04.05.2001 des Py und Datum Erstellt durch: Gepriift und Freigegeben:
Ansprechpartner / Telefon .
) ) Datum der Erstausgabe: " F. Finzel (PL) 16.01.2023
Prototypen Vorserie Serie X Thomas KesI62/9;49 9521 9428 04.05.2001 Rev.27 13.01.2023 Layout changed / Layout gedndert H. Gebhardt (IE) T. Kestel (QML) 23.02.2021
Drawing number / revision index: |ltem number: Product name and description: APQP-Team: S. Cenadi (IEL), H. Gebhardt (IE), F. Finzel (PL), Contributor:
Zeichnungsnummer / revision inde{all Standard corrugated tube with continuous geometry APQP-Team: J. Ruhrseitz (F&E), G. Plugge (QML), Verteiler:
Artikelnummer: Produktname und Bezeichnung:
Drawings for all alle mit QM, QE, IE, Produktion
Standard corrugated tubes
Zeichnungen fiir alle
Standardwellschlduchen
Release of the customer (if it is demand)
Freigabe durch Kunden (wenn gefordert)
Process Process name | Wachine 7 Cl istic: | Merkmal: Control sample: /_Stichprobe:
;:’T::: OPem:Li:if::;m": A’::::.:?::; Running no.: Product: Process: :p::;:;:::i;"f Tes;:i?’:;;r::m: Size: Frequency: Responsible: Method: Documentation: Ka:ﬁ:ﬁ::ﬂ:?;;:;n'
» . Lfd. Nr.: Produkt: Prozess: P . . GroBe: Frequenz: Verantwotlich: Methode: Dokumentation: .
nummer: Arbeitsgangbeschreibung: Anlage:
Letztteilprifung
5 Moulding Check according to '":r" ”:’:‘N::‘I;"“‘ o No release of the machine
Ausformung (Kontur und Formfiillung) HA P PA 0002 res, ;t:ecu a?ter QCC and line for production. initiate immediate measure
nevs start e{/er 4 Shift supervisor release; determine cause and rectify the fault.
Priifung nach hours: Y Machin: leader CAQ Software Keine Freigabe der Maschine
HA P PA 0002 last part messerment|  Schichtfiihrer QRK und ’“"f?tmg”gg' Szf”"ma,ﬁ"fh"'z"
Nach Umbau der | Maschinenfiihrer ) N . simelien, Lirsachie ermittein un
' Linienfreigabe; Fehler beheben.
one turn of mould Maschine bzw. Neu- CAQ Software
visual start alle 4 Stunden; Visual check
Auge blocks L ieolih Visuelle Priifun;
Check according to v 1 Kettenumlauf 9 Goods are to be blocked until the last
HA P PA 0003 OK test has been carried out or
. disposed of immediately
Priifung nach Continous Ma;g;ceh?:::ﬂor No dof(:;;znaﬂon Vorgesetzten informieren,
HA P PA 0003 laufend bediener Dokumentation Ware Iﬁt bis zur letzten
i.0.-Priifung zu sperren oder
sofort zu entsorgen
6 Visual surface check inclusions, dirt, Check according to '“:I; o "”I;f”'” d No release of the machine
Visuelle Oberfiéchenkontrolle contaminant, cracks, HA P PA 0002 © machine QCC and line for production. initiate immediate measur¢
. respectively after .
blisters new start every 4 Shift supervisor release; determine cause and rectify the fault.
Einschliisse, Priifung nach one turn of mould N Y P CAQ Software  |Keine Freigabe der Maschine
- hours; Machine leader - "
Fremdkérper, HA P PA 0002 blocks | Schichtfiih fiir Fertigung, Sofortma8nahmen
Schmutz, Risse, 1 Kettenumlauf ast part messerment chichtiulhrer QRK und einleiten, Ursache ermitteln und
’ ' Nach Umbau der | Maschinenfiihrer - ) . v
Blasen . Linienfreigabe;  |Fehler beheben.
Maschine bzw. Neu-
. CAQ Software
start alle 4 Stunden;
visual L - Visual check
Check according to Auge Visuelle Priifung Goods are to be blocked until the last
HA P PA 0003 OK test has been carried out or
disposed of immediately
Priifung nach every unit Continous Machine operator No documenation | Vorgesetzten informieren,
HA P PA 0003 Jede Liefereinheit Kontiuierlich Masc{wnen— Keine . Ware Ift bis zur letzten
bediener Dokumentation i.0.-Priifung zu sperren oder
sofort zu entsorgen
7 Damage and soiling Check according to Goods are to be blocked until the last
Gdli und \ g HA P PA 0003 OK test has been carried out or
disposed of immediately
Priifung nach . Vorgesetzten informieren,
HA P PA 0003 visual every unit Continous Machine (.)pera‘or Visual check No documenat\on Ware ist bis zur letzten
. N R P Maschinen- ” - Keine ; o
Auge Jede Liefereinheit Kontiuierlich " Visuelle Priifung i.0.-Priifung zu sperren oder
bediener
sofort zu
8 Outside diameter Check according to After backfitting of No release of the machine
Aussendurchmesser HA P PA 0002 the machine QCC and line for production. initiate immediate measurt
respectively after Shift supervisor release; determine cause and rectify the fault.
Z:/g,,gqngggz Caliper gauge 1 meter new slizr:rzt/ery 4 Machine leader Dimensional check CAQ Software ;("err;eyltf_relgabes dfernMazchrze
Messschieber 1 Meter i Schichtfiihrer Dimensionelle Priifung urertigung, Sofortmakbnanmen
last part messerment| \ oo tebrer QRK und einleiten, Ursache ermitteln und
Nach Umbau der Linienfreigabe;  |Fehler beheben.
Maschine bzw. Neu- CAQ Software
start alle 4 Stunden;
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Drawing number / revision index: |ltem number: Product name and description: APQP-Team: S. Cenadi (IEL), H. Gebhardt (IE), F. Finzel (PL), Contributor:
Zeichnungsnummer / revision inde{all Standard corrugated tube with continuous geometry APQP-Team: J. Ruhrseitz (F&E), G. Plugge (QML), Verteiler:
Artikelnummer: Produktname und Bezeichnung:
Drawings for all alle mit inuierlic ie QM, QE, IE, Produktion
Standard corrugated tubes
Zeichnungen fiir alle
Standardwellschlduchen
Release of the customer (if it is demand)
Freigabe durch Kunden (wenn gefordert)
Process Process name | Wachine 7 Cl istic: | Merkmal: Control sample: |_Stichprobe:
;r:’:::s’ OPG?':::';:;?:;W"- A'::::.:" e.n;. Running no.: Product: Process: Class.: :p::ilt'ii:::il::: Tes;;?':;zr::m. Size: Frequency: Responsibl Method: Documentation: Kac":;e"c’t’::;"?;;":;".
» . Lfd. Nr. Produkt: Prozess: Klass.: P . . GroBe: Frequenz: Verantwotlich: Methode: Dokumentation: .
nummer: Arbeitsgangbeschreibung: Anlage:
9 Inside diameter Check according to After backfitting of No release of the machine
Innendurchmesser HA P PA 0002 the machine QCC and line for production. initiate immediate measurt
respectively after Shift supervisor release; determine cause and rectify the fault.
Priifung nach Caliper gauge 1 meter new start eYe'y 4 Machine leader Dimensional check CAQ Software Kueme F_re(_qabe der Maschine
HA P PA 0002 e hieb: 1 Met hours; Schichtfiih: Di ionelle Priif fiir Fertigung, SofortmalBnahmen
lessschieber eter chichtiuhrer imensionelle Frufung . o o
last part messerment Maschinenfiihrer QRK und einleiten, Ursache ermitteln und
Nach Umbau der Linienfreigabe; |Fehler beheben.
Maschine bzw. Neu- CAQ Software
start alle 4 Stunden;
10 Wall thickness (Centring) Check according to After backfitting of No release of the machine
Wandstérke (Zentrierung) HA P PA 0002 the machine QCC and line for production. initiate immediate measur¢
respectively after Shift supervisor release; determine cause and rectify the fault.
Priifung nach new start every 4 Machine leader CAQ Software Keine Freigabe der Maschine
HA P PA 0002 hours; Schichtfihrer fiir Fertiqunq, Sofortma8nahmen
last part messerment Maschinenfiihrer QRK und einleiten, Ursache ermitteln und
Nach Umbau der Linienfreigabe;  |Fehler beheben.
Caliper gauge 1 meter Maschine bzw. Neu- Dimensional check CAQ Software
_ N . 1 Meter start alle 4 Stunden; . P Prifung _
Check according to Goods are to be blocked until the last
HA P PA 0003 OK test has been carried out or
. disposed of immediately
Prifung nach Every 4 hours Maﬂc,,r;'zceh?::f'm No do;:;.;znam" Vorgesetzten informieren,
HA P PA 0003 alle 4 Stunden . " Ware ist bis zur letzten
bediener Dokumentation | -
i.0.-Priifung zu sperren oder
sofort zu entsorgen
11 Thin spots bend up by hand Check according to After backfitting of No release of the machine
Dinnstellen per Hand aufbiegen HA P PA 0002 the machine QCC and line for production. initiate immediate measurt
respectively after Shift supervisor release; determine cause and rectify the fault.
Testing of a PP corrugated tube Priifung nach new start every 4 Machine leader CAQ Software Keine Freigabe der Maschine
Priifung an PP-Wellschlauch HA P PA 0002 hours; Schichtfihrer fiir Fertigung, SofortmalBnahmen
last part messerment Maschinenfiihrer QRK und einleiten, Ursache ermitteln und
Nach Umbau der Linienfreigabe; |Fehler beheben.
visual 1 meter ';At:ftczllllelibétvkvj'n’:zlnjj Dimensional check CAQ Software
Check according to Auge 1 Meter Dimensionelle Prifung Goods are to be blocked until the last
HA P PA 0003 OK test has been carried out or
disposed of immediately
Priifung nach Every 4 hours Ma;’:;‘:h?:;fmr No do;:;zznat\on Vorgesetzten informieren,
HA P PA 0003 alle 4 Stunden bedi " Ware ist bis zur letzten
ediener Dokumentation . -
i.0.-Priifung zu sperren oder
sofort zu entsorgen
12 Weight per meter Check according to After backfitting of No release of the machine
Metergewicht HA P PA 0002 the machine QCC and line for production. initiate immediate measur¢
respectively after Shift supervisor release; determine cause and rectify the fault.
Priifung nach new start every 4 Machine leader CAQ Software Keine Freigabe der Maschine
HA P PA 0002 hours; Schichtfihrer fiir Fertiqunq, Sofortma8nahmen
last part messerment : " QRK und einleiten, Ursache ermitteln und
Maschinenfihrer - ) .
electronic balance Nach Umbau der Linienfreigabe;  |Fehler beheben.
(resolution 0,1g) 1 meter Maschine bzw. Neu- Control of weight CAQ Software
- Waage 1 Meter start alle 4 Stunden; i ntrolle -
Check according to (Aufissung 0,1g) Goods are to be blocked until the last
HA P PA 0003 ’ OK test has been carried out or
. disposed of immediately
Prifung nach Every 4 hours Maﬂc,,r;'zceh?::f'm No do;:;.;znam" Vorgesetzten informieren,
HA P PA 0003 alle 4 Stunden hodionar Mbimontatinn | Vare ist bis zur letzten
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Drawing number / revision index: |ltem number: Product name and description: APQP-Team: S. Cenadi (IEL), H. Gebhardt (IE), F. Finzel (PL), Contributor:
Zeichnungsnummer / revision inde{all Standard corrugated tube with continuous geometry APQP-Team: J. Ruhrseitz (F&E), G. Plugge (QML), Verteiler:
Artikelnummer: Produktname und Bezeichnung:
Drawings for all alle mit inuierlic ie QM, QE, IE, Produktion
Standard corrugated tubes
Zeichnungen fiir alle
Standardwellschlduchen
Release of the customer (if it is demand)
Freigabe durch Kunden (wenn gefordert)
Process, Process name [ Wachine 1 Ci istic: | Merkmal: Control sample: /_Stichprobe:
number: operation description: Attachment: o Specification: Test equipment: 1 . 7 Corrective action:
. Running no.: Product: Process: Class.: e e Size: Frequency: Responsible: Method: Documentation: .
(e » Pmnssname/' BT Lfd. Nr.: Produkt: Prozess: Klass.: SRR il GroBe: Frequenz: Verantwotlich: Methode: Dokumentation: Rolstitopaiieier)
‘nummer: Arbeitsgangbeschreibung: Anlage:
oo wunuiasr |16 prifung zu sperren oder
sofort zu entsorgen
13 nominal width Check according to Goods are to be blocked until the last
Nennweite HA P PA 0003 After backfitting of OK test has been carried out or
the machine disposed of immediately
Priifung nach Improvement list | Vorgesetzten informieren,
HA P PA 0003 visual 1 meter respectively after | Machine l?perator Visual check HA P FB 0010 Ware ist bis zur letzten
new start Maschinen- " . P ; "
Auge 1 Meter " Visuelle Priifung Fortschrittsliste i.0.-Priifung zu sperren oder
Nach Umbau der bediener
. HA P FB 0010  |sofort zu entsorgen
Maschine bzw. Neu-
start
14 label inspection Check according to No release of the machine
Etikettenpriifung HA P PA 0002 for production. initiate immediate measurt
determine cause and rectify the fault.
hift
Priifung nach ; ; C‘::g?:;l:g Keine Freigabe der Maschine
HA P PA 0002 After backfitting of Schichtfihrer luf Fgm,qun,q, Soforfma_flnahmen
the machine Maschinenfiihrer einleiten, Ursache ermitteln und
respectively after Fehler beheben.
No documenation
visual every FA new start, the Visual check Keil
Auge jeder FA contract Visuelle Prifung eine
Check according to Nach Umbau der Dokumentation Goods are to be blocked until the last
HA P PA 0003 . OK test has been carried out or
h?a;F/Tnz bzwl; Ngu— Machine operator disposed of immediately
Priifung nach start; Auitragsbeginn Maschinen- Vorgesetzten informieren,
HA P PA 0003 " Ware ist bis zur letzten
bediener : -
i.0.-Priifung zu sperren oder
sofort zu entsorgen
5 Print 1 Print Inkjet printer Check according to th hi N No release of the machine
Bedruckung Bedruckung Tintenstrahldrucker drawing and production order © macnine QCC and line for production. initiate immediate measurt
respectively after .
HA P PA 0002 new start every 4 Shift supervisor release; determine cause and rectify the fault.
Priifung gemén hours: 4 Machlng leader CAQ Software  |Keine Freigabe der Maschine
Zeichnung und FA i P fiir Fertigung, Sofortma8nahmen
last part messerment| ~ Schichtfiihrer P ;
HA P PA 0002 Nach Umbau der | Maschinenfiihrer QRK und einleiten, Ursache ermitteln und
' Linienfreigabe;  |Fehler beheben.
Maschine bzw. Neu- CAQ Software
visual 1 meter start alle 4 Stunden; Visual check
f it " -
Check according to Auge 7 Meter Visuelle Prifung Goods are to be blocked until the last
drawing and production order OK test has been carried out or
HA P PA 0003 Improvement list |disposed of immediately
Machi
Priifung geméan Every 4 hours a;;;\:hn;::f(or HA P FB 0010 Vorgesetzten informieren,
Zeichnung und FA alle 4 Stunden bediener Fortschrittsliste | Ware ist bis zur letzten
HA P PA 0003 HA P FB 0010 i.0.-Priifung zu sperren oder
sofort zu entsorgen
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Prototyp Pre-series Series X |1 has Kestel +49 9521 9428 294 04.05.2001 des Pr und Datum Erstellt durch: Gepriift und Freigegeben:
Ansprechpartner / Telefon .
. 5 Datum der Erstausgabe: . F. Finzel (PL) 16.01.2023
Prototypen Vorserie Serie X Thomas Kes{ezlgrig 9521 9428 04.05.2001 Rev.27 13.01.2023 Layout changed / Layout geandert H. Gebhardt (IE) T. Kestel (QML) 23.02.2021
Drawing number / revision index: |ltem number: Product name and description: APQP-Team: S. Cenadi (IEL), H. Gebhardt (IE), F. Finzel (PL), Contributor:
Zeichnungsnummer / revision inde{ all Standard corrugated tube with continuous geometry APQP-Team: J. Riihrseitz (F&E), G. Plugge (QML), Verteiler:
Artikelnummer: Produktname und Bezeichnung:
Drawings for all alle Standard mit QM, QE, IE, Produktion
Standard corrugated tubes
Zeichnungen fiir alle
Standardwellschlauchen
Release of the customer (if it is demand)
Freigabe durch Kunden (wenn gefordert)
Process Process name | Machine 7 Characteristic: / Merkmal: Control sample: |_Stichprobe:
::::::: ope::::s:::;:’r::;lon: A';‘::;:'::; Running no.: Product: Process: Class.: :p::::ii:::":: Tes;’;(’q'::.zrerfnl: Frequency: Responsib| Method: Documentation: Ko%rrecft::ﬂaﬂq:;:::;n.
» » Lfd. Nr.: Produkt: Prozess: Klass.: P : : Frequenz: Verantwotlich: Methode: Dokumentation: u! .
nummer: Arbeitsgangbeschreibung: Anlage:
slitt 1 slitting (if necessary) Check according to the machin Y No release of the machine
Schlitz Schlitzen (wenn gefordert) HA P PA 0002 © machine QCC and line for production. initiate immediate measure
respectively after . i
new start every 4 Shift supervisor release; determine cause and rectify the fault.
Priifung nach hours: Y Machin: leader CAQ Software Keine Freigabe der Maschine
HA P PA 0002 last part messerment|  Schichtfiihrer QRK und f“"f?tmg”gg' Szf’mma,ﬁ”fh"'z"
Nach Umbau der | Maschinenfiihrer ) N . simelion, Lrsachie ermittein un
" Linienfreigabe; Fehler beheben.
Maschine bzw. Neu- CAQ Software
visual 1 meter start alle 4 Stunden; Dimensional check
A | G Di onelle Prif
Check according to uge 1 Meter /mensionelle Fruiing Goods are to be blocked until the last
HA P PA 0003 OK test has been carried out or
Machine operator Improvement list  [disposed of immediately
Priifung nach Every 4 hours Pyl HAP FB 0010 |Vorgesetzten informieren,
HA P PA 0003 alle 4 Stunden bediener Fortschrittsliste | Ware ist bis zur letzten
HA P FB 0010 i.0.-Priifung zu sperren oder
sofort zu entsorgen
8und 9 Containers and coils 1 Packaging pieces, coil & container Goods are to be blocked until the last
Container und Ringware Verpacken Teile, Bund & Container Quantity/packaging unit Imorovement lit gK test;\a? _been ;:arm‘ad out or
Check label according PO . " Every packaging unit| Machine operator P Isposec of Imme \a‘te Y
visual every unit N Visual check HA P FB 0010 Vorgesetzten informieren,
Menge/ . . - L Jede Maschinen- . - e o
A Visuell Jede Liefereinheit P . Visuelle Priifung Fortschrittsliste Ware ist bis zur letzten
Verpackungseinheit (VPE) Verpackungseinheit bediener . .
. 5 HAPFB 0010  |i.O.-Priifung zu sperren oder
Priifung des Labels geméaf FA
sofort zu entsorgen
10 Cutter / cutting pcs. 1 Cut straight, clean cut Check according to Goods are to be blocked until the last
Abschneider/ Schnitt gerade, sauberer HA P PA 0003 OK test has been carried out or
Stiicke schneiden Abschnitt . . Machine operator No documenation disposed of |m‘med\a‘te\y
Priifung nach visual every unit Continous Maschinen- Visual check Keine Vorgesetzten informieren,
HA P PA 0003 Auge Jede Liefereinheit Kontiuierlich . Visuelle Priifung ” Ware ist bis zur letzten
bediener Dokumentation | -
i.0.-Priifung zu sperren oder
sofort zu entsorgen
2 Piece length Check according to ATter backiting o Goods are to be blocked until the last
Stiicklange HA P PA 0003 the machine OK test has been carried out or
respectively after Improvement list | disposed of immediately
Priifung nach Measurement track 3pcs. new startevery 4 |Machine operator| o ional check HAPFB 0010 | Vorgesetzten informieren,
HA P PA 0003 Messchiene 3Teile hours; Maschinen- Dimensionelle Priifung Fortschrittsliste | Ware ist bis zur letzten
last part messerment bediener i.0.-Priifung zu sperren oder
HA P FB 0010 -
Nach Umbau der sofort zu entsorgen
Maschine bzw. Neu-
tart alle 4 Stunden:
11 marking 1 Special print color marking Check according to No release of the machine
Sonderdruck Farbmarkierung Sonderdruck Farbmarkierung drawing and production order After backfitting of QCC and line  |for production. initiate immediate measur
Priifung gemén the machine Shift supervisor release; determine cause and rectify the fault.
Zeichnung und FA . respectively after sup CAQ Software Keine Freigabe der Maschine
visual 1 meter Machine leader Visual check ™ .
Auge 1 Meter new start Schichtfihrer Visuelle Priifung fir Fertiqung, SofortmalSnahmen
Nach Umbau der Maschinenfiihrer QRK und einleiten, Ursache ermitteln und
Maschine bzw. Neu- Linienfreigabe; | Fehler beheben.
start CAQ Software
Check according to Goods are to be blocked until the last
drawing and production order OK test has been carried out or
Priifung geméan . disposed of immediately
Zeichnung und FA visual 1 meter Every 4 hours Ma;g;ceh?:::ﬂor Visual check No dof(:;;:naﬂon Vorgesetzten informieren,
Auge 1 Meter alle 4 Stunden horionar Visuelle Priifung Nokiimeantatinn Ware ist bis zur letzten
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Artikelnummer: Produktname und Bezeichnung:
Drawings for all alle Standard mit QM, QE, IE, Produktion
Standard corrugated tubes
Zeichnungen fiir alle
Standardwellschlauchen
Release of the customer (if it is demand)
Freigabe durch Kunden (wenn gefordert)
Process Process name | Machine 7 Characteristic: / Merkmal: Control sample: |_Stichprobe:
number: operation description: Attachment: a i ) i Specification: Test equipment: . ) o N — Corrective action:
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vvvvvvvv i.0.-Priifung zu sperren oder
sofort zu entsorgen
13 Check pieces (band) 1 Cut straight, clean cut Check according to QS inform,
Kontrolle Stiicke (Band) Schnitt gerade, sauberer HA Q PA 0001 commodity has to be blocked
Abschnitt Operator on the till last OK-check
Priifung nach visual 3pcs. Every pjci;agmg unit tape Visual check No do;umena‘\on
HA Q PA 0001 Auge 3Teile ede | Bedieneram Visuelle Priifung ene | as informieren,
Verpackungseinheit Dokumentation P
Band Ware ist bis zur letzten
i.0.-Priifung zu sperren
2 Piece length Length in tolerance Check according to QS inform,
Stiicklange Lange in der Toleranz HA Q PA 0001 commodity has to be blocked
Operator on the till last OK-check
Priifung nach Measurement track 3pcs. Every pjci;agmg unit tape Visual check No do;umena‘\on
HA Q PA 0001 Messchiene 3Teile ede | Bedieneram Visuelle Priifung ene | as informieren,
Verpackungseinheit Dokumentation P
Band Ware ist bis zur letzten
i.0.-Priifung zu sperren
14 Deﬂ fvery warehouse 1 handing over pieces, coil & container Check according to QS inform,
Ubergabe Lager Ubergabe Teile, Bund & Container HA Q PA 0001 commodity has to be blocked
HA Q AA 0203 Operator on the till last OK-check
Priifung nach visual every unit Every pjc};agmg unit tape Visual check No dof(urﬁenaﬂon
HA Q PA 0001 Visuell jede Liefereinheit Verpackjngesem heit | Bedliener am Visuelle Priifung Dokumentation | QS informieren,
HA Q AA 0203 Band Ware ist bis zur letzten
i.0.-Priifung zu sperren
15 Delivery 1 Finished qoods Conformity of Tsual 700% | Every delivery Delivery Delivery acc. customer Delivery note Tnform logistical responsible
Versand / Lieferung Produzierte Teile stored material with Auge 100% | Jede Lieferung department purchase order Lieferschein Lageristen informieren
EDP-System Versand Lieferung gemanr
Konformitat des Kundenbestellung
gelagerten Werkstoffes
16 Audit 1 Product IATF 16949 Block the stock; consulting with
Audit Produkt 1SO 14001 with customer and Process
1SO 9001 technology / Development
acc./nach VDA 6.5 Lagerware sperren, mit Kunden und
acc. / laut Auditmatrix Prozesstechnik / Entwicklung
d
2 Process IATF 16949 Block the stock; consulting with
ProzeR 1SO 14001 with customer and Process
1SO 9001 technology / Development
acc./ nach VDA 6.5 Lagerware sperren, mit Kunden und
acc. / laut Auditmatrix Prozesstechnik / Entwicklung
abstimmen
17 Requalification 1 DELF001 Accordig to Delfingen laboratory Coordination with the respective
Requalifikation DELF001 annual Delfingen Tests Delfingen Labor specialist department and customers
Test nach acc annual . -
jahrlicher Delfingen Vorgaben Delfingen Eveﬂry Year PS-Tec acc annual E?emngen Ca\!lslo (eﬁl repprt Abstimmung mit der jeweiligen
Test List Jéhrlich PS-Tec Test List Callisto Priifbericht |Fachabteilung und Kunden
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Process Flow / Prozess-Flow Original date 18.04.2005

‘, DELFINGEN HA P PAP 1000 Rev. 10 Date: 24.07.2023

Extrusion Standard corrugated hoses
Extrusion Standard Wellschlauche
Project / Projekt Part number / Artikelnummer Drw. / Zeichnung:
various / diverse Various / diverse Various / diverse

HA Q AA 0002
HA SCM AA 0001

@ Goods receipt inspection material
Wareneingangsprifung Material

N.ok
HA P AA 2907 NiO.

Provision of material
Materialbereitstellung

HA Q FB 0002

Storage
@ E HA SCM AA 0001
Lagerung

\

Corrugated pipe extrusion HA P AA XXX
Wellrohrextrusion HA SCM AA 0233

o

y

If applicable marking
gef. Bedruckung

—| HAP AA 2401

[ |
[ |

Preparation /
Vorbereitungen

\4
If applicable slitting
ggf. schlitzen

—{ HA P AA 2031

)

Prepared: Maksim Utas Page 1 of 3 Delfingen




() DELFINGEN

Process Flow / Prozess-Flow

HA P PAP 1000

Original date 18.04.2005

&)

Production release by
production department
Produktionsfreigabe-

Rev. 10 Date: 24.07.2023
Extrusion Standard corrugated hoses
Extrusion Standard Wellschlauche
Not ok /N.i.O. .
Original Data chart
HA P AA 2907 <
HA P PA 0002 Urwertkarte SPC

HA P AA 3501

prifung
y \ v
Container Coiled goods :
_—— Cut tube / Abschnitte
Extrusion HA P AA 3501 -Extrusion HA P AA 3501 -Ext/rusion
If applicable -marking -if applicable -marking If applicable -marking
-slitting -slitting -slitting
-gg;.l:e:;uckung ngw.are -ggf. Bedruckung
-ggf. Schlitzen -Extrusion -ggf. Schlitzen
-ggf. Bedruckung
T -ggf. Schlitzen

!

()
L=

HA P AA 2907

N.i.O.

If applicable Offprint colour marking
ggf. Sonderdruck Farbmarkierung

roduction contro
by produkction

HA P AA 2907

. . AL > HA P FB 0010
Produktionstiberwachung HA P PA 0003
urch Produktio
If cut tubes
Bei Abschnitte 1
Box VPE HA P AA 2206

examination

Kontrolle
Sticke

HA Q PA 0001
HA Q AA 0203

v
Audit

14

Y

Handover warehouse
Ubergabe Lager

| HAQAA 0203

HA Q PA 0001

:

@ v

(o

Requalification
Requalifikation

Delivery
Lieferung

Prepared: Maksim Utas

Page 2 of 3
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Process Flow / Prozess-Flow Original date 18.04.2005

HA P PAP 1000 Rev. 10 Date: 24.07.2023

() DELFINGEN

Extrusion Standard corrugated hoses
Extrusion Standard Wellschlauche

Modification service / Revision History:
Anderungshinweise / Revisionshistorie:

Rev.01: Created on 18.04.05 by Th. Pérner: first edition

Rev.01: Erstellt am 18.04.05 durch Th. Pérner: Erstausgabe

Rev.02: Created on xx.xx.xx by xxxx: unknown

Rev.02: Erstellt am xx.xx.xx durch xxxx: unbekannt

Rev.03: Created on 18.03.10 by Th. Pérner unknown

Rev.03: Erstellt am 18.03.10 durch Th. Pérner: unbekannt

Rev.04: Created on 18.01.17 by Andre Arbert: Arrangement changed

Rev.04: Erstellt am 18.01.17 durch Andre Arbert: Anordnung geandert

Rev.05: Created on 09.05.17 by Andre Arbert: Added process steps and requalification

Rev.05: Erstellt am 09.05.17 durch Andre Arbert: Prozessschritte und Requalifikation hinzugefiigt

Rev.06: Created on 13.11.17 by H. Gebhardt: Document number changed from BP 04-PF 001 to
HA P PAP 1000; and new layout.

Rev.06: Erstellt am 13.11.17 durch H. Gebhardt: Dokumentennummer von BP 04-PF 001 auf
HA P PAP 1000 geandert; und neues Layout.

Rev.07: Created on 30.10.19 by H. Gebhardt: Layout changed from Word to Power Point
Rev.07: Erstellt am 30.10.19 durch H. Gebhardt: Layout von Word auf Power Point gedandert
Rev.08: Created on 21.02.20 by H. Gebhardt: Description in points 1 and 2 adapted

Rev.08: Erstellt am 21.02.20 durch H. Gebhardt: Bezeichnung im Punkt 1 und 2 angepasst
Rev.09: Created on 23.02.22 by N. Behr:

Rev.09: Erstellt am 23.02.22 durch N. Behr:

- Document number HA SCM AA 0001 added at item 1.

- Dokumentennummer HA SCM AA 0001 bei Punkt 1 hinzugefiigt

- Document number changed from SPO7 to HA P AA 2907. Item 2,7, 12 & 13

- Dokumentennummer von SP07 auf HA P AA 2907 geandert. Punkt 2,7, 12 & 13

- Document number changed from BP 04-WI 032 to HA P AA 2401. Item 5

- Dokumentennummer von BP 04-WI 032 auf HA P AA 2401 geandert. Punkt 5

Rev.10: Created on 24.07.23 by H. Gebhardt: Content document numbers adapted

Rev.10: Erstellt am 24.07.23 durch H. Gebhardt: Inhaltliche Dokumentennummern angepasst

Prepared: Maksim Utas Page 3 of 3 Delfingen
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