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1. Ausgabe PQQ - H. Bogendorfer 1 bis 10 20.06.2013  Erstellung
1 Zweck der Anweisung 1 Purpose of Procedure

Diese Verfahrensanweisung beschreibt den This procedure describes the process for
Prozess fur die Nachweisflihrung von controlling traceability of identifiable parts
zruckverfolgungspflichtigen Bauteilen® by means of History Card.

mittels der ,History Card®.

2 Geltungsbereich 2 Applicability
Premium AEROTEC GmbH Premium AEROTEC GmbH
und Unterlieferanten and suppliers.
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3 Zusatzliche Unterlagen 3 Additional documents

3.1 Zusatzlich anzuwendende Unterla- 3.1  Additional applicable documents

gen

ABD 0004 Airbus Directive - ABD 0004 Airbus Directive -
Definition Dossier Definition Dossier

ASI 5-02 Control of Identifiable ASI 5-02 Control of Identifiable
Parts Parts

AlQI 2.24.001.00 AIRBUS Quality AlQI 2.24.001.00 AIRBUS Quality
Instruction Instruction

AP 2104 Constituent Assembly AP 2104 Constituent Assembly
Inspection Report (CAIR) Inspection Report (CAIR)

QV-Z4.2-05-00  Aufbewahrung und Auf- QV-Z4.2-05-00  Storage and storage time

bewahrungsfristen von
Nachweisdokumenten

3.2 Referenz-Unterlagen

QV-Z7.5-18-00  Sicherheitsklassen und
Ruckverfolgungspflicht
von Bauteilen

4 Verantwortlichkeiten

Verantwortlich fur die Einhaltung dieser
Anweisung sind alle Mitarbeiter der Pre-
mium AEROTEC GmbH, die bei Erstellung,
Prufung, Freigabe und Verteilung der
History Card mitwirken.

5 Begriffe und Abktrzungen

ABD Airbus Directive -
Definition Dossier

AlQI AIRBUS Quiality Instruction

ASI AIRBUS Supplier Instruction

CA Constituent Assembly

eCAIR Electronic Constituent Assembly
Inspection Report fur Airbus
Supplier

LR Long Range

PAG Premium AEROTEC GmbH

QS Qualitatssicherung

QV-Z Zentrale Qualitatsmanagement-
Verfahrensanweisung der PAG

SA Single Aisle

for technical compliance
documents

3.2 Reference documents

QV-Z7.5-18-00  Safety classification and
traceability of compo-
nents

4 Responsibilities

Responsible for the compliance with this
direction are all employees of Premium
AEROTEC GmbH, who are involved in cre-
ation, check, approval and distribution of
the History Card.

5 Definitions and abbreviations
ABD Airbus Directive —

Definition Dossier
AlQI AIRBUS Quiality Instruction
ASI AIRBUS Supplier Instruction
CA Constituent Assembly

eCAIR Electronic Constituent Assem-
bly Inspection Report for Airbus
Supplier

LR Long Range

PAG Premium AEROTEC GmbH

QS Quality Assurance

QV-Z Central Quality Management
Procedure of PAG

SA Single Aisle
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6 Nachweisfuhrung von ruckverfol-
gungspflichtigen Bauteilen in Air-
bus Programmen

6.1 Salvatorische Klausel

Méangel in der Form und Inhalt dieser
Anweisung setzen diese Anweisung nicht
aul3er Kraft, sondern verpflichten zu Festle-
gungen.

6.2 Allgemeines

Diese Anweisung beschreibt die Handha-
bung von ,rickverfolgungspflichtigen Bau-
teilen“ und die Verantwortlichkeiten von
PAG und ihrer Lieferanten bezuglich der
Kontrolle und Aufrechterhaltung der Identi-
tat und Nachweisfuhrung von ,rickverfol-
gungspflichtigen Bauteilen®.

Die Bezeichnung ,riickverfolgungspflichti-
ges Bauteil* ist vom autorisierten Konstruk-
teur festgelegt, wenn besondere Aufzeich-
nungen von allen durchgefiihrten Prozes-
sen wahrend der Bauteilherstellung erfor-
derlich sind.

Ein ,rickverfolgungspflichtiges Bauteil” ist
im , definition dossier” in ABD0004 be-
schrieben.

Jedem Teil, das als ,rickverfolgungspflicht-
iges Bauteil* gekennzeichnet ist, wird des-
halb eine eindeutige Serialnummer zuge-
teilt, die wahrend seiner ganzen Lebens-
dauer aufrechterhalten werden muss. Es
muss eine dauerhafte Aufzeichnung ge-
fuhrt werden, die die volle Nachweisbarkeit
zum Rohmaterial und nachfolgenden Her-
stellungsverfahren, Behandlungen, Tests
und Inspektionen und bei Bedarf auch ei-
nen Querverweis zu anderen betroffenen
Einzelteilen zur Verfugung stellt.

Anlage Al zeigt die History Card der PAG

Ausdrucke unterliegen nicht dem Anderungsdienst. Uberpriifen Sie im Intranet, ob es sich um die neueste, freigegebene Ausgabe handelt.

6 Traceability of identifiable parts in
Airbus programs

6.1 Severance cause

Defects in the form and content of this
instruction do not invalidate it but give rise
to the obligation to make stipulations.

6.2 General

This procedure describes the method for
‘Identifiable Parts’ and the responsibilities of
PAG and their suppliers with regard to the
control and maintenance of identity and
traceability of ‘identifiable parts’.

The designation Identifiable Part' is allocat-
ed by the Design Authority to items, where
a special record of all aspects affecting the
manufacturing history of the part is consid-
ered necessary.

An ‘ldentifiable Part’ is indicated in the defi-
nition dossier in accordance with ABD0004

Each part designated as Identifiable Part' is
therefore allocated an individual serial num-
ber, which must be maintained through it’s
life. To act as a permanent record affording
full traceability to material source and sub-
sequent manufacturing processes, treat-
ments, tests and inspections and also pro-
vide a cross reference to other affected
items in the event of query.

The History Card of the PAG is given in Ap-
pendix Al

Printed Copies are not controlled. Confirm this is the latest issue available through the Intranet.
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6.3 Gultigkeit und Geltungbereich

Gultig fur alle als ,ruckverfolgungspflichtige
Bauteile® bezeichneten Teile die in Luft-
fahrtzeugen eingesetzt werden, entspre-
chend der Airbusvorgabe AIQI 2.24.001.00

6.4 Anforderungen

Alle ,rickverfolgungspflichtigen Bauteile*
tragen eine eindeutige ldentitat, die alle
Prufungen und Prozesse enthélt, die
nachverfolgbar an jedem einzelnen Teil
durchgefuhrt wurden.

Wenn ein ,ruckverfolgungspflichtiges Bau-
teil“ nicht fertig bearbeitet ist oder weitere
geforderte Warmebehandlungen fehlen und
es ausgeliefert wird, wird die empfangende
Organisation genau Uber den Zustand des
Teils informiert. Diese schriftliche Mitteilung
listet die noch offenen Arbeitsfolgen und
weiteren anzuwendenden Warmebehand-
lungen auf. Die bereits angewendeten Pro-
zesse werden mittels der History Card ge-
meldet.

Zusatzlich zur Beschriftung auf dem Teil
und gegebenenfalls einem Freigabezertifi-
kat, muss eine History Card mit dem Bauteil
geliefert werden.

Die Serial-Nummern von allen ,riickverfol-
gungspflichtigen Bauteilen“ die in einer
Baugruppe verbaut werden, missen vom
CA-Halter in ,Folio 12“ des eCAIR (Electro
nic Constituent Assembly Inspection Re-
cord) entsprechend aufgelistet werden.
Die Verfolgbarkeit dieser Baueinheiten bei
Verbau in Baueinheiten der Montage auf
Sammelfertigungsebene (anonyme Lager-
fertigung) ist ebenfalls aufrecht zu erhalten.
(Fertigungsauftrag/Bauzustandserfassung)

Ausdrucke unterliegen nicht dem Anderungsdienst. Uberpriifen Sie im Intranet, ob es sich um die neueste, freigegebene Ausgabe handelt.

6.3 Effectivity and applicability

All products for use on aircraft defined as
‘Identifiable Parts’ in accordance with AlQI
2.24.001.00

6.4 Requirements

All ‘Identifiable Parts’ shall carry an individ-
ual identity which permits all inspections
and processes carried out to be traced to
each individual part.

When an ‘Identifiable Part’ is not machined
to final dimension or requires further heat
treatment and is delivered, the receiving
organisation shall be accurately informed of
the condition of the part. This written report
lists the still open working steps and further
heat treatments. The processes already
used are announced by means of the Histo-
ry Card.

In addition to any markings on the part, a
History Card and if applicable a release cer-
tificate shall accompany the part.

The serial numbers of all ‘Identifiable Parts’
assembled into a constituent assembly
shall be listed from the CA-owner in Folio
12 of the Electronic Constituent Assembly
Inspection Record (eCAIR) as appropriate.
The traceability of these construction units
with sheeting in constituent assemblies of
the assembly on collecting manufacturing
level (anonymous camp manufacturing) is
to be received likewise upright. (Production
order/design status recording)

Printed Copies are not controlled. Confirm this is the latest issue available through the Intranet.
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6.5 Durchfihrung

Verantwortlich fur die Erstellung der History
Card ist die bauteilverantwortliche Abtei-
lung.

Die History Card wird bei Fertigungsbeginn
von der Bauteildisposition/ Arbeitsvorberei-
tung als Anlage zum Fertigungsauftrag
(Bauunterlage) angelegt um die geforderten
Daten produktionsbegleitend zu erfassen.

Durchfiihrung in Varel: Die History Card
wird im laufenden Auftrag von der Quali-
tatssicherung (Prufer der Fachbereiche)
angelegt. Zur Verfolgung tber mehrere
Baustufen kann das SAP Tool BZE (Bau-
zustandserfassung) genutzt werden um
eine luckenlose Verfolgbarkeit Gber alle
Baustufen zu gewahrleisten.

Gegebenenfalls wird der detaillierte Ablauf
in standortspezifischen Arbeitsanweisungen
beschrieben.

QS oder von der QS Beauftragte bestatigen
die korrekten Eintrage.

6.6 Archivierung

Alle Aufzeichnungen in Bezug auf ,riickver-
folgungspflichtige Bauteile“ werden in
Ubereinstimmung mit der QV-Z4.2-05-00
archiviert.

6.7 Ausfullanweisung fur das Formblatt
History Card

Wie Anlage A zeigt wurden auf der ,History
Card” die verschiedenen erforderlichen
Felder nummeriert um die Erklarung zu un-
terstltzen.

Zusammenstellung

Feld 1
Name & Adresse des Teileherstellers.

6.5 Realization
Responsible for the generation of the Histo-
ry Card is the part responsible department.

The History Card will be prepared at the
beginning of manufacturing by the part dis-
position/ production planning as plant to the
work order (production document) in order
to gather the required data during produc-
tion.

Realization in Varel: The History Card is put
on in the current order by the quality assur-
ance (inspectors of the specialist depart-
ment). To pursuit over several production
steps the SAP tool BZE (design status re-
cording) can be used to ensure a complete
traceability over all production steps.

If necessary the detailed operational se-
guence is described in location-specific
work instructions.

QA or of the QA assigned confirms the cor-
rect information.

6.6 Archiving

All records relating to ‘Identifiable Parts’
shall be archived in accordance with QV-
Z4.2-05-00

6.7 Instructions to complete template

History Card

On the ,History Card” shown in Appendix A
the varios details required have been num-
bered to assist explanation.

Compilation

Box 1
Name & address of the part’s manufacturer
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Feld 2
Lieferanten-Nummer des Teileherstellers It.
Airbus Lieferanten Liste QSPL

Feld 3
Kennzeichen der verantwortlichen Abtei-
lung des Teileherstellers.

Feld 4
Erstellungs-Datum der History Card

Feld5 &6

Teile-Nummer und Anderungsstand des
Bauteils; nur eine Teile-Nummer je History
Card

Feld 7
Bauteil Serial-Nummer

Feld 8
Bauteilbeschreibung

Feld 9
Fertigungsauftragsnummer des betreffen-
den Auftrags

Feld 10
Betreffendes Airbus Programm — z.B. SA,
LR, A350, A380, A400M

Feld 11
Material Spezifikation It. Zeichnungsangabe
die dem Endzustand entspricht.

Feld 12

Materialzustand bei Anlieferung; er sollte
identisch mit dem vorgegebenen Material-
zustand sein. Wenn nicht mussen beide
Materialzustédnde eindeutig beschrieben
werden.

Feld 13

Fertigungslos-Nummer der Teileherstellung
— z.B. Bleche, Composite-Harz und Com-
posite-Gewebe

Feld 14
Beschreibung der durchgefiihrten Prozes-
se.

Ausdrucke unterliegen nicht dem Anderungsdienst. Uberpriifen Sie im Intranet, ob es sich um die neueste, freigegebene Ausgabe handelt.

Box 2
Supplier Code of manufacturer acc. to Air-
bus QSPL

Box 3
Enter siglum of responsible manufacturer’'s
department to produce the part

Box 4
Date raised — Date of issue of card

Box 5 &6
Part number and issue of part affected; only
one part number per card

Box 7
Enter serial number of part

Box 8
Description of the part

Box 9
The production or job card number related
to the particular job

Box 10
Enter related Airbus program — e.g. SA, LR,
A350, A380, AA00M

Box 11
The material specification called up in the
drawing, that is it’s final condition

Box 12

The condition of the material as received
into the factory; this should be the same as
issued to the shops. If it is not so, then both
conditions should be clearly defined

Box 13

Enter batch number(s) of material to pro-
duce the part — e.g. batch(es) of metal
sheet, composite resin and fabric

Box 14
Description of the applied process

Printed Copies are not controlled. Confirm this is the latest issue available through the Intranet.
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Feld 15

Zutreffende Prozess-Spezifikation / -
Anweisung und Revisionsstand — z.B. AIPI
Nr., 80-T Nr., ...

Feld 16
Datum der Prozessdurchfuihrung

Feld 17
Name der Firma die den Prozess ausge-
fuhrt hat.

Feld 18
Angabe der Warmebehandlungen, wenn
gefordert — Details entspr. Feld 14 bis 17

Feld 19
Alle durchgefiihrten zerstorungsfreien Pru-
fungen — Details entspr. Feld 14 bis 17

Feld 20
Alle Oberflachen-Vorbehandlungen, z.B.
vacblast, Beizen, Alocrom, ... — Details

entspr. Feld 14 bis 17

Feld 21

Alle Oberflachenbehandlungen, z.B. anodi-
sieren, cadmieren, Grundierung, Lackie-
rung,... — Details entspr. Feld 14 bis 17

Feld 22
Alle Bauabweichungen bezogen auf das
Bauteil (Feld 5 bis 13)

Feld 23
Zuordnung zu nachst héherer Baugruppe
oder Flugzeug — Angabe wenn bekannt

Feld 24
Bemerkungen - selbst erklarend

Feld 25
Name (Ersteller der History Card)

Feld 26
Datum der Erstellung der History Card

Ausdrucke unterliegen nicht dem Anderungsdienst. Uberpriifen Sie im Intranet, ob es sich um die neueste, freigegebene Ausgabe handelt.

Box 15
Enter process specification / instruction and
iIssue — e.g. AIPI no., 80-T no. as applicable

Box 16
Date of performing the process

Box 17
Name of the company that performed the
process

Box 18

This box is for use by heat treatment shops
when HT is required as instructed in box 14
to 17

Box 19
Enter all applied non-destructive tests as
instructed in box 14 to 17

Box 20

Enter here all pre-treatments, e.g. vac-
blast, Pickling, Alocrom, etc as instructed in
box 14 to 17

Box 21

Enter here all protective treatments used,
e.g. Anodic, Cadmium, Primer, Paint, etc as
instructed in box 14 to 17

Box 22
Enter all concessions related to the part
(box 5 to 13)

Box 23
Allocation to aircraft or component — Enter
when known.

Box 24
Remarks - Self explanatory

Box 25
Name (creator of the History Card)

Box 26
Date of the creation of the History Card

Printed Copies are not controlled. Confirm this is the latest issue available through the Intranet.
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Feld 27 Box 27

Name (unterschriftsberechtigte Person der Name (person entitled to sign: Quality
Qualitatssicherung oder von der QS Beauf- manager or authorized designee)
tragte)

Feld 28 Box 28
Unterschrift (unterschriftsberechtigte Per-  Signature (person entitled to sign)
son)

Feld 29 Box 29
Datum der Unterzeichnung Date of the signing
Feld 30 Box 30

Abteilung der unterschreibenden Person Department of the signing person

Ausdrucke unterliegen nicht dem Anderungsdienst. Uberpriifen Sie im Intranet, ob es sich um die neueste, freigegebene Ausgabe handelt.
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Anlage 1 — Formblatt History Card; Annex 1 — Template History Card
(Original in der Word Dokumentenvorlage im Template Navigator)

History 4Card ﬂH_i‘%HT:C

' Hersteller / Lieferant Name & Adresse Manufscturer [ Supplier Name and Address |2 Supplier Code  |*Abteilung  |*Erstelldatum
Deparment Date raised
*Teilekennzeichen pat ne ®Anderungsstand |"Serial Nr.  |°Beschreibung oeserpsen
Revision (lssuel
*Fertigungsaufirag Nr. work order o, TProgramim erogram
"Material Spezifikation wmaterz specificaton 2Materialzustand bei Anlieferung condon of matersl on receipt

*Fertigungslos Nr. sawh o

Auflistung der angewendeten Prozesse List of applied processes

“Durchgefiihrter Prozess “Spezifikation & Ausgabe [durchgefuhrtam: | "dyrchfiihrender Betrieb

Process performed Specfication & Revison 15 Date performed Supplier Mame

""Wirmebehandlung (wenn erforderlich) Heat treatment (For use by HT shops when HT is required)

“Non-Destructive Tests (Penetrant Inspection, Ultrasonic Inspection, etc.)

“Qberflichen-Vorbehandlung Surface Treatment Preparation (Enter all pre-treatments, eg Vac-Blast, Pickle, Alocrom, etc.)

*'Oberflichenschutz Protective Surface Treatments (Enter all protective treatments used, eg Anodic, Cadmium, Primer, Paint)

“Bauabweichungen Concessions

# Zuordnung zu nachst héherer Baugruppe, Hauptbaugruppe oder Flugzeug s bekann;:

[Allocation to next higher assembly, major assemibly or aircraft (Enter when known)

- Bemerkungen remarks

Ersteller der History Card Bestatigung der korrekten Eintrége this certfies that the information is correct
(Creator of the History Card 7 ame B | Interschrit B Datum * nbteiung
_ Signature Date Department
~ Name 2®Datum, Date
Cualititssicherung ader Beauftragter
Quality manager or authorized designee (Template History Card V3, 05.2012)

Ausdrucke unterliegen nicht dem Anderungsdienst. Uberpriifen Sie im Intranet, ob es sich um die neueste, freigegebene Ausgabe handelt.
Printed Copies are not controlled. Confirm this is the latest issue available through the Intranet.



	Inhaltsverzeichnis
	1  Zweck der Anweisung 
	2  Geltungsbereich 
	3  Zusätzliche Unterlagen 
	3.1  Zusätzlich anzuwendende Unterla-gen
	3.2  Referenz-Unterlagen
	4  Verantwortlichkeiten
	5  Begriffe und Abkürzungen 
	6  Nachweisführung von rückverfol-gungspflichtigen Bauteilen  in Air-bus Programmen 
	6.1  Salvatorische Klausel 
	6.2  Allgemeines 
	6.3  Gültigkeit und Geltungbereich
	6.4  Anforderungen 
	6.5  Durchführung 
	6.6  Archivierung 
	6.7  Ausfüllanweisung für das Formblat
	Anlage 1 – Formblatt History Card



