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VDI AK Forderungen aus den Standards

QS 9000

Quialifizierung

Die Design- und Entwicklungsabteilung des Lieferanten sollte in den folgenden

Verfahren, soweit anwendbar, qualifiziert sein:

o Form- und Lagetolerierung (GD&T),

Kundenorientierte Produktentwicklung (QFD),

Fertigungsbezogene (DFM) oder montagebezogene Entwicklung (DFA),

Wertanalyse (VE),

Entwicklungstechniken (Taguchi und andere klassische)

Fehlermdglichkeits- und Einflussanalyse fur Design und Prozess
(FMEA-D und FMEA-P),

Analyse finiter Elemente (FEA),

Erstellen von Volumenmodellen,

Rechnerunterstitztes Design (CAD) und Konstruktion (CAE),

Zuverlassigkeitsplanung
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VDA 6.1

Nutzungsmaglichkeiten. Der Bedarf an statistischen Methoden flr die
Ermittlung, Uberw achung und Priifung von Prozessfahigkeit und
Produktmerkmalen innerhalb der Prozesskette ist festzulegen.

Es ist in Abhangigkeit von den Ergebnissen der Risikoanalyse (z.B. FMEA)
festzulegen, welche Prozesse und Merkmale mit welchen Methoden gepruft
und bewertet werden.

Die geeignete Methode muss flr den Anwendungsfall festgelegt und angewant
werden. Zu den gebrauchlichen Methoden zéhlen z.B.:

=  Stichprobentechnik

=  Auswertetechnik

=  Versuchsplanungstechnik

=  Risikoabschatzungstechnik
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VDA 6.1

Statistische Methoden ermdglichen dem Anwender eine Beurteilung von
Prozessen unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten innerhalb der Prozesskette.
Die Planung der statistischen Methoden erfolgt im Rahmen der Projektplanun
in Form einer Qualitatsvorausplanung.

Die Ergebnisse der statistischen Auswertung sind im Rahmen von

Qualitat sverbesserungprogrammen zu berticksichtigen.

Wo immer mdglich und wirtschatftlich sinnvoll, ist der statistischen Bewertung
von Pr ozessparametern vor der Bewertung von Qualitatsergebnissen an
Produkten der Vorzug zu geben.
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VDA 6.1

Anwendung in der Entwicklung. Typische Methoden sind z.B

Statistische Versuchsplanung, EinflussgroRenanalyse

Varianz- und Regressionsanalyse

Signifikanzprifungen

Ausfallwahrscheinlichkeit

FMEA

Fehlerbaumanalyse

Systemoptimierung

Statistische Methoden sind sow ohl bei der Produkt - als auch bei der
Verfahrensentwicklung, in Versuch, Konstruktion und Musterbau einzusetzen.

VR VR RV VRN VR
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VDI AK Forderungen aus den Standards

Qualitatsmanagementplan

N\

TS16969, 7.1 ANMERKUNG 1: Ein Dokument, das die Prozesse des Qualititsmanagementsystems (einschliel3lich der
Produktrealisierungsprozesse) und die Ressourcen festlegt, die auf ein bestimmtes Produkt, Projekt oder
auf einen bestimmten Vertrag anzuwenden sind, kann als Qualitatsmanagementplan bezeichnet werden.

N\

TS16969, 7.1.1  Planung der Produktrealisierung (Ergéanzung)
Kundenanforderungen und Verweise auf seine technischen Spezifikationen sind in die Planung der
Produktrealisierung als ein Teil des Qualitatsmanagementplans einzubeziehen.

N\

TS16969, 7.5.1.2 Diese Anweisungen missen aus Quellen wie dem Qualitdtsmanagementplan, dem
Produktionslenkungsplan und dem Produktrealisierungsprozess abgeleitet werden.

TS16969, Al Zu jedem Teil muss es einen Produktionslenkungsplan geben. In vielen Féllen kann jedoch ein
Produktionslenkungsplan fur eine Teilefamilie eine Anzahl von gleichartigen Produktionsteilen umfassen,
die gleichartige Prozesse durchlaufen. Der Produktionslenkungsplan ist ein Ergebnis des

Qualitatsmanagementplans.

Produktionslenkungsplanplan
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VDI AK

Forderungen aus den Standards

Qualitdtsmanagementplan, projektmanagement, Qualitatsvorausplanung APQP

Phasen der Produktrealisierung ISO/TS 16949:2002

Definitions- und Produktentwicklungs- und Beschaffungs- und

Serienphase

Entwurfsphase Prozessplanungsphase Vorserienphase
|
Konzeption
Produktentwicklung und -verifizierung
| Prozessentwicklung und -verifizierung .
Phasen Senen'
Produktionslenkungsplan|| gegchaffung Produktionsressourcen produk-
Elemente .
Produkt- und Prozessvalidierung LI
i i i Cm/Cp
Kontinuierlicher Verbesserungsprozess  rinigeitswerte
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VDI AK Forderungen zur Produktentwicklung

1516969, 7.3.3.1 Produktentwicklung

Ergebnisse der Produktentwicklung (Ergénzung)
Die Ergebnisse der Produktentwicklung missen in einer Form vorliegen, die gegentiber den Anforderungen
beziiglich der Eingaben fiir die Produktentwicklung verifiziert und validiert werden konnen. Die Ergebnisse
der Produktentwicklung missen Folgendes enthalten:

» Design-FMEA, Zuverlassigkeitsprifungen,

» pesondere Merkmale fir das Produkt, Spezifikationen,

» Fehlervermeidung fir das Produkt, soweit anwendbar,

» Produktdefinition einschliellich Zeichnungen oder mathematische Daten,

» Ergebnisse von Produktentwicklungsbewertungen,

» Diagnoseleitfaden, falls zutreffend.

TS&CT @2006 8



Forderungen zur Produktentwicklung

VDI AK

FMEA, Prozess-FlieRdiagramm und Prozess-QM-Plan

Fehler- Moglichkeits- und Einfluss- Analyse

Konstruktion BAULEIL: .ooviceeieeeiceeeceeeee e se e seeineieiienie TEAIME ettt ettt ettt et e e e e e eeeeeeenas
Prozessfolge I:I =11 N P I (=) SRS
Arbeitsschritt |:| ANIASS: i Start: i Datum: s Name: ...ccccvevreennn.
Bereiche Potentielle A Eentielle E E:sptzlrjlene Z. )\A/\\/uef:vand
Merkmale Fehle'_' oder Potentielle Fehlerfolgen, | Geplante .
Abweichungen |Fehlerursachen | Auswirkungen | Prifungen mafnahmen ¢. Bis wann
Schwachstellen-ldentifikation || Einschatzen MalRnhahmen
| | |
Bereichs- Gibt es Probleme ? ,. #
ubergreifend Konnte es sie geben ?
. ) . . Was ist zu tun, um
Funktions- Wirken sie voraussichtlich . o
1. '|besser zu werden -
durchgangig auf den Kunden ? i
Vollstandig Wie werden sie entdeckt,
oder abgestellt ? Permanente
. . = p Verbesserungen
Wo sind die grdliten Probleme 2! | = |
FMEA61.PRZ
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VDI AK

Forderungen zur Produktentwicklung

TS16969, 7.3.2.3 Besondere Merkmale

Besondere Merkmale

Die Organisation muss besondere Merkmale ermitteln (siehe 7.3.3 d) und

» alle besonderen Merkmale in den Produktionslenkungsplan einbeziehen

» den vom Kunden festgelegten Definitionen und Symbolen entsprechen,

» Dokumente zur Lenkung des Produktionsprozesses einschlieBlich Zeichnungen, FMEA,
Produktionslenkungspléne und Bedienungsanweisungen kennzeichnen mit dem Symbol des
Kunden flir besondere Merkmale oder einem entsprechenden Symbol oder Hinweis der
Organisation, um diejenigen Prozessschritte einzuschlief3en, die sich auf besondere
Merkmale auswirken.

ANMERKUNG Zu den besonderen Merkmalen kénnen Produktmerkmale und Prozessparameter gehoren.
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VDI AK Forderungen zur Produktentwicklung

TS16969, 7.3.2.3 Besondere Merkmale

KCDS = Key Characteristic Designation System

[J Dient der Kennzeichnung und Dokumentation von
funktions-relevanten Produktmerkmalen
(Key Product Characteristics = KPC's)
und qualitats-relevanten Merkmalen zur Prozesslenkung
(Key Control Characteristics = KCC's)

Einteilung in KPC's, KCC's und Standard Characteristics
Nur KPC's und KCC's bendétigen speziell eigene Lenkungen
Ziel ist die wirtschaftliche Fertigung von Qualitatsprodukten

O O O

Das ermdglicht eine Beschrankung auf die notwendigen KPC's

TS&CT @2006 11



VDI AK Forderungen zur Prozessentwicklung

1516969, 7.3.3.2 Prozessentwicklung

Ergebnisse der Produktionsprozessentwicklung

Die Ergebnisse der Produktionsprozessentwicklung missen in einer Form vorliegen, die gegenlber den
Anforderungen bezuglich der Eingaben flr die Produktionsprozessentwicklung verifiziert und validiert
werden konnen. Die Ergebnisse der Produktionsprozessentwicklung missen Folgendes enthalten:

» Spezifikationen und Zeichnungen,

» Produktionsprozess-Flussdiagramm oder -Layout,

» Prozess-FMEA,

» Produktionslenkungspléane (siehe 7.5.1.1),

» Arbeitsanweisungen,

» Annahmekriterien fir die Prozessfreigabe,

» Daten zu Qualitat, Zuverlassigkeit, Instandhaltbarkeit und Messbarkeit,

» Ergebnisse der MaRnahmen zur Fehlervermeidung, soweit anwendbar und

» Methoden zur schnellen Ermittlung und Riickmeldung von Fehlern am Produkt oder
iIm Produktionsprozess.
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VDI AK Forderungen zur Prozessentwicklung

Prozess-FlielRdiagramm

Mischen Pressen Warme Oberflache = Montage Versand

Tonnenlager Teilelager Teilelager Teilelager Versandlager

Q .= -

. Q&@’@Q% Tl 25
e o=® L By
@%8" 14[6?'(&

mit Prufung Stichprobe Stichprobe 100%-Prifung

Anmerkung: Die Anzahl der Maschinen oder Arbeitsplatze je Prozessschritt ist hier frei gewahilt.
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VDI AK

Forderungen zur Prozessentwicklung

Phasen der Entstehung von Produkten

oder Merkmale

HOFMEA

TS&CT @2006

Gezeigte Zusammenhénge zwischen:
FU = Fehlerursache, FA = Fehlerart und FF = Fehlerfolge

Entwicklung | | Engineering : Herstellung ,
@g:ﬁgﬁ? Produkt- Prozess- *E?gfkte"f Produktion If(msgtz
konstruktion | |  planung inkau Montage unde
FMEA FMEA FMEA
Konstruktion| |Prozessfolge Arbeitsgang
Konstruktion /
- System Prozessfolge
(Fahrzeug)
- Teilsystem - Zulieferungen
(Baugruppe) - Ablaufplane
- Erzeugnis - Arbeitsfolgen
(ZSB) - Prifeinrichtungen
- Teilegruppe - Prozessfahigkeiten
(Getriebe) - Materialfluss
- Teil - Logistik
(Gehause)
- Einzelstellen

erfordern eine strikte Trennung der FMEA-Typen.

14



VDI AK Forderungen zur Prozessentwicklung

= Name Abt..  Name: Abt.: Neubewertun
FMEA = g
<
Prozess @
D Datum:
Datum: Ersteller: =
System/ |Potentielle Fehler [Potentielle Fehlerursache A |Potentielle Fehlerfolgen, [ B |Derzeitige Prif- und E [RPZ|Empfohlene Verantwortlich| A | B | E |RPZ
Merkmale |Fehlerart Auswirkung auf Kunden KorrekturmaRnahmen AbstellmaBnahmen Termin
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VDI AK Forderungen zur Prozessentwicklung

TS16969, 7.5.1.1 Produktionslenkungsplan

Produktionslenkungsplan

Bauteil und/oder Material fiir die zu liefernden Produkte erstellen einschlieRlich jener fiir Prozesse zur
Produktion von verfahrenstechnischen Produkten und Teilen, und einen Produktionslenkungsplan fiir die
Phasen Vorserie und Serie erstellen, der die Ergebnisse der Design-FMEA und Prozess-FMEA
beriicksichtigt.
Der Produktionslenkungsplan muss
» die zur Produktionsprozesslenkung verwendeten Parameter aufftinren,
» Methoden zur Uberwachung der Ausiibung der Lenkung von besonderen Merkmalen (siehe 7.3.2.3)
enthalten, die vom Kunden und der Organisation festgelegt wurden,
» die vom Kunden geforderten Informationen, falls zutreffend, enthalten und
» festgelegte Reaktionsplane ausldsen (siehe 8.2.3.1), wenn der Prozess nicht mehr beherrscht oder
die statistische Prozessfahigkeit nicht mehr gegeben ist.
Produktionslenkungsplane miissen bewertet und aktualisiert werden, wenn irgendwelche Anderungen
eintreten, die das Produkt, den Produktionsprozess, Messgrofien, Logistik, Lieferquellen oder FMEA (siehe
7.1.4) beeinflussen.
ANMERKUNG: Nach Bewertung oder Aktualisierung des Produktionslenkungsplanes kann eine Freigabe
durch den Kunden gefordert sein.
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VDI AK Forderungen zur Prozessentwicklung

TS516969, 7.6.1 Beurteilung von Messsystemen

Beurteilung von Messsystemen

Fir jede Art von Messsystemen missen statistische Untersuchungen zur Analyse der Streuung der
Messergebnisse durchgefiinrt werden. Diese Anforderung muss flr alle Messsysteme, auf die im
Produktionslenkungsplan Bezug genommen wird, angewendet werden. Die angewendeten Methoden und
Annahmekriterien mussen denen in den Referenzhandbichern des Kunden fur die Beurteilung von
Messsystemen entsprechen. Andere analytische Methoden und Annahmekriterien dirfen mit
Genehmigung des Kunden angewendet werden.
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VDI AK

Definition: "prazise" aber "ungenau"

A
5 n=15
oo
ya R
9853
X @ >
X(1)
Frihere Definition:
Messverfahren arbeitet
"genau” aber "falsch”
Y

Definition: "nicht préazise" und "ungenau"

° o
({OO n=15
0O o]
o

)AE) e °

o
o O,
X @ -
X(3)

Friihere Definition:

Messverfahren arbeitet
"ungenau" und "falsch"

Y
Messun21 @ = wahrer Wert liegt im Fadenkreuz
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Forderungen zur Prozessentwicklung

Definition: "prazise" und "genau"

n=15

Frihere Definition:  X(2)
Messverfahren arbeitet
"genau” und "richtig"

Y

Definition: "nicht prazise" aber "genau"

n=15

Frihere Definition:
Messverfahren arbeitet
"ungenau" aber "richtig”

Y

Quelle: K.Stange, Angewandte Statistik, 1970
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VDI AK Forderungen zur Prozessentwicklung

TS516969, 7.6.1 Beurteilung von Messsystemen

Mensch Messmethode Auswertemethode Umfeld

Motivation, Messpunkte;

L Rechnereinsatz,
Disziplin, - anordnung,

Luftdruck, Luftfeuchte,

Qualifikation, - auswahl, Messwert: Temparatur, Staub
Sorgfalt - anzahl verknUpfung
Konstitution: Antastart: Statistische Schwingungen,
- psychisché - taktil, Methoden, Energieversorgung
. . Mathematische
- physische - bertihrungslos Modello

P Messergebnisse

Kalibrierung, Justierung, Kennwerte:
A : Einstellunsicherheit Messunsicherheit
fﬂlﬁ:ﬁg:mhke't Messunsicherheit Wiederholbarkeit
- zuféllige Messabweichungen Reproduzierbarkeit
- systematische Abweichungen Eignungsindex g(PP)
Oberflache Er’r}pﬁ:\bdh(l:(hlifellt}lAqubsung Stabiltat,
Form y Ze_asK arkeit, Messbereich, Geometrische Fehler;
eit, Kosten bei Form, Lage, Position
Messobjekt Prafmittel Aufnahmevorrichtung
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VDI AK

Forderungen aus den Standards

TS16969, 0.2 Prozessorientierter Ansatz

Plan = Aktivitat planen

(Abstellmalinahme, Verbesserung)

» Ziele setzen, um Prozesse dauerhaft zu

verbessern

» Probleme bewusst machen und die

Ursachen suchen
» Ldsungen entwickeln und die
Realisierung einleiten

Act = Absichern
(Standardisieren, beibehalten)

» Ziel mit Erreichtem vergleichen
» Signifikante Verbesserung

standardisieren _.

» Weitere Optimierung planen

QFD022

Deming - Circle

Do = Umsetzen

(Ausflhren, durchziehen, machen )

» \erbesserungsstrategie entwerfen

» Ausgangsdaten erfassen und
analysieren

» Verbesserungen im Prozess

umsetzen

Check = Uberwachen
(Nachprufen, verifizieren, validieren)
» Termine setzen und Uberwachen
» Korrekturmalinahmen ansetzen
» Wirksamkeit prifen und sichern

TS&CT @2006
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VDI AK Forderungen aus dem Alltag

Haufig gibt es Aufgaben und Probleme, die andere an uns herantragen und
wir laufen Gefahr, Tatigkeiten zu Gbernehmen, die uns nicht wirklich gehoéren.
Das sind bildlich gesehen so genannte ,Klammeraffen®.

Jeder hat so viele Affen, wie er mit seiner Kompetenz und seinem Wissen
pflegen kann. Allerdings geschieht es, dass man sich — z.B. durch
Hilfszusagen - pl6tzlich mit einem Affen konfrontiert sieht, der einem nicht
gehdrt. Und dies um so haufiger,

a) wenn man sich seiner Rolle nicht bewusst ist und

b) nicht Gbt, zwischen den eigenen und den Verantwortlichkeiten anderer zu
differenzieren und zu delegieren (inkl. der damit verbundenen
Verantwortung).

Was heil3t das nun ftr die Arbeitsorganisation und die Fihrung der
Mitarbeiter?

Insbesondere hat es Bedeutung darin, sich die ,Zeitfresser” vom Hals zu
halten. Dies funktioniert wie folgt:
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VDI AK Forderungen aus dem Alltag

Was ist das fur ein Affe und hat der eine Lebensberechtigung?

Oder wir fragen uns: ,Steht die Aufgabe in relevanter Beziehung zum Ziel?"
Wenn nein, dann weg mit dem Affen. Wenn ja, dann konkrete Folgeschritte
planen und Aufgaben den Verantwortlichen zuordnen.

Jeder Affe hat einen Besitzer. Kein Gesprach zwischen Kollegen oder
Vorgesetzten und Mitarbeitern darf beendet werden, bevor nicht geklart ist,
wer fir den Affen sorgt.

Alle Affen missen eine Versicherung haben. Mitarbeiter sollen
Handlungsbefugnis und Freiraum im Umgang mit inren Aufgaben haben.
Vereinbaren Sie Absicherungen gegen vertretbare Fehler
(Fuhrungsverantwortung gegen Risikoabwagung).

Das Wohlergehen der Affen muss in regelmaligen Abstanden
kontrolliert werden. Denn der Erfolg des Unternehmens hangt von der
Gesundheit der Affen (dem Erfolg vieler einzelner Schritte) ab. Entscheidend
ist, dass der Affe, nicht seine Pflege hier im Mittelpunkt steht. Auffallige
Affen (riesige, schwachliche) sind besonders zu beachten.
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VDI AK Vortrag Okt. 2006

TS 16949 stellt

Forderungen an die
Produktentwicklung,
Prozessentwicklung und den
gesunden Menschenverstand

FJ Meyer | Tel.: 02171/55069 | Fax:02171/57000 | Mobil: 0172/6027130 | eMail: frajos.meyer@t-online.de
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