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Kurzfassung

Ziel dieser Arbeit ist es die grundlegendsten Forderungen der ISO/TS 16949:2002 fir die
Mannlicher Prazisionstechnik GmbH (MPT) herauszuarbeiten und umzusetzen. Ausgehend
von der Darstellung und Analyse diverser Qualitdtsmanagementsysteme, wurden die Forde-
rungen der ISO/TS 16949:2002 anhand von zwei Projekten (Lenkkonsole S197/U251 &
D219) beschrieben. Dabei stehen vor allem die zu erstellenden Dokumente (z.B. Arbeitsan-
weisungen, Prifanweisungen, Control-Plan) und die Auswertungen der Messergebnisse
beider Lenkkonsolenprojekte im Mittelpunkt der Betrachtung. Die im Zuge der statistischen
Auswertung aufgetretenen Probleme wurden aufgezeigt und geldst. Weiters wurden Doku-
mente (z.B. Kontinuierlicher Verbesserungsprozess, Ordnung & Sauberkeit) fir die bevor-
stehende Zertifizierung nach VDA 6.1 in dieser Arbeit erstellt.
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Abstract

Aim of this work is showing the main demands of ISO/TS 16949:2002 and their fullfillment in
the MPT. After showing and analysing various quality managementsystems the demands of
ISO/TS 16949:2002 are shown by two projects (Lenkkonsole S197/U251 & D219). Especially
the construction of documents (e.g. service regulations, assay regulations, Control-Plan) and
the evaluation of the measurement results of both projects were a very important part of the
view. The problems during the statistical evalutation have been shown and solved. Addition-
ally some quality documents (e.g. Continious Improvement Process, Order & Cleanness)
have been developed, shown and analysed for the queue VDA 6.1 certification.
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1 Problemstellung

Die Mannlicher Prazisionstechnik GmbH (MPT) ist ein Unternehmen das auf die Bearbeitung
von Waffenkomponenten spezialisiert ist. Die MPT ist eine Tochtergesellschaft der Steyr
Mannlicher GmbH & COKG (SMG), die der Hauptkunde der MPT ist. Durch die standig
schwacher werdende Nachfrage an Waffen bei der SMG, sank auch gleichzeitig der Bedarf
an bearbeiteten Waffenkomponenten von der MPT.

Die Veranderung des Marktes forderte rasche Entscheidungen um sich den neuen Gege-
benheiten so schnell wie mdglich anzupassen. Der Geschéftsfuhrer/Eigentumer der MPT
entschied sich fir die ErschlieBung von neuen Geschéaftsbereichen. Dabei galt es jedoch die
Investitionssummen mdglichst gering zu halten, um die ohnehin schon angespannte finan-
zielle Situation nicht weiter zu verscharfen.

Die beste Losung schien die zusatzliche mechanische Bearbeitung von Komponenten fir die
Automobilindustrie zu sein. Durch die Erweiterung der Kernkompetenzen kann die derzeitige
Absatzschwache bei den Waffenkomponenten kompensiert werden. Dadurch wird auch die
starke Abhangigkeit von der SMG verringert, die der Hauptkunde von bearbeiteten Waffen-
komponenten ist. Schafft die MPT den Einstieg als Zulieferer in der Automobilindustrie ist die
Zukunft des Unternehmens gesichert.

Um als Zulieferer von den Automobilherstellern anerkannt zu werden, miissen zuvor von der
MPT umfassende QualitatsmaRnahmen umgesetzt werden. Als Zulieferer wird man von ei-
ner Vielzahl von internationalen und nationalen Normen konfrontiert, je nachdem, zu wel-
chem Automobilhersteller man zuliefern mochte. Wenn die MPT Zulieferer in der Automobil-
industrie werden oder bleiben will, kommt sie langfristig gesehen um eine Zertifizierung nach
der technischen Spezifikation (TS) 16949:2002 der International Organisation for Standardi-
sation (ISO) nicht herum [1, S.1].

In der ISO/TS 16949:2002 sind die grundlegendsten Anforderungen der Automobilindustrie
enthalten. Sie besitzt weltweite Glltigkeit und stellt den gemeinsamen Qualitatsstandard der
europaischen und amerikanischen Automobilindustrie dar. Diese Norm ist an die
ISO 9001:2000 angepasst und wurde um die kundenspezifischen Forderungen der Automo-
bilindustrie erganzt. Der Geltungsbereich der ISO/TS 16949:2002 umfasst Zulieferer und
Automobilhersteller. Durch die Einhaltung des gemeinsamen Standards soll die Basis fur ein
nahtloses Ineinandergreifen aller Produktionssysteme entlang der gesamten Lieferkette ge-
schaffen werden. Durch die einhergehende Optimierung der Prozessablaufe soll die Qualitat
der Produkte standig verbessert werden. Bei den Zulieferern der Automobilindustrie ist in
den letzten Jahren der Wettbewerb deutlich harter geworden. Einerseits missen die hohen
Qualitatsanforderungen der Automobilhersteller erflllt werden, andererseits die Preise an-
nehmbar sein.
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Die ISO/TS 16949:2002 soll dazu beitragen den hohen Qualitdtsanforderungen der Herstel-
ler systematisch gerecht zu werden. Um den Forderungen der Norm zu entsprechen benétigt
die MPT voraussichtlich einen Zeitrahmen von circa zwei Jahren. Dadurch bedingt wurde
zuerst nur eine Zertifizierung nach dem Standard des Vereins der deutschen Automobilin-
dustrie (VDA 6.1) angestrebt, fur die der Zeitrahmen lediglich ein Jahr betragen wirde. Die
VDA 6.1 wird aber nicht von allen Automobilherstellern anerkannt. Dies trifft vor allem auf die
amerikanischen Automobilhersteller (z.B. Ford Motor Company) zu, die entweder den Quality
Standard 9000 (QS9000) oder die ISO/TS 16949:2002 fordern. Schlussendlich entschied
man sich fur die Einfuhrung der ISO/TS 16949:2002, der eine Zertifizierung nach VDA 6.1
vorausgehen sollte.

Die Entscheidung fir die ISO/TS 16949:2002 wurde wesentlich von Foérdermitteln des Lan-
des Oberdsterreich beeinflusst. Um die Fordermittel fir die Einfihrung der ISO/TS
16949:2002 zu lukrieren musste die MPT dem Automobilcluster in Oberdsterreich betreten.
Dadurch wiederum war die MPT verpflichtet alle Beratungen fur den Systemaufbau vom Ma-
nagementunternehmen Merten durchflhren zu lassen.

Im Rahmen dieser Diplomarbeit sollen vier verschiedene Managementsysteme in der Auto-
mobilindustrie dargestellt und analysiert werden. Gewisse Forderungen der ISO/TS
16949:2002 (Arbeitsanweisungen, Prufanweisungen, usw.) sollen anhand von zwei Lenk-
konsolenprojekten der MPT im Zuge der Einfihrung des Managementsystems naher darge-
stellt werden.

1.1 Kurzdarstellung der SMG und MPT

Der Ursprung des traditionsreichen dsterreichischen Unternehmens geht bis ins Jahr 1864
zurtick. Von Josef Werndl wurde damals das Unternehmen Josef und Franz Werndl & Comp.
gegriindet, aus der 1869 die Osterreichische Waffenfabrikgesellschaft hervor ging. Daraus
wiederum gingen die Steyr Werke AG und in weiterer Folge die Steyr-Daimler-Puch AG her-
vor. Zu Beginn der 80er Jahre war die Steyr-Daimler-Puch AG das drittgrofte Industrieunter-
nehmen Osterreichs mit etwa 17000 Beschéaftigten. Umstrukturierungen sowie die Auslage-
rung von Teilen der Produktion auf mehrere Nachfolgeunternehmen lieRen die Beschafti-
gungszahl im Laufe der Jahre stetig sinken [2, S.1]

Nach und nach wurden Produktionssparten verkauft bzw. ausgegliedert. Im Jahre 1987 er-
folgte die Ausgliederung der Waffenproduktion in eine eigenstandige und unabhangige Ge-
sellschaft, der SMG. Im Jahr 2001 wurde die SMG durch Herrn Mag. Firlinger dbernommen
und zu einer internationalen Unternehmensgruppe aufgebaut. Zum traditionellen Standort
Osterreich kamen Malaysia und Amerika hinzu. In Osterreich wurde ein GroBteil der Bearbei-
tung von Waffenkomponenten aus der SMG ausgegliedert, und an die Tochtergesellschaft
MPT vergeben. In der nachfolgenden Abbildung 1 wird die Unternehmensgruppe SMG ge-
zeigt, in der die Tochtergesellschaft MPT jedoch nicht extra angefihrt ist [3, S.5].

Institut fr nachhaltige MA“NLIGHEH
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Abbildung 1: Die Unternehmensgruppe SMG [3, S.5]

Die SMG produziert unter der Marke Mannlicher Produkte fir den Jagd- und Outdoorbereich,
und unter der Marke Steyr Arms Waffen fir Militdr und Polizei .Sie beschaftigt sich mit der
Waffenproduktion und dem Waffenvertrieb, sprich Handel von militarischen und nichtmilitari-
schen Waffen und Munition [3, S.5].

Die Kernkompetenz der MPT stellt die Bearbeitung von Waffenkomponenten dar. Die bear-
beiteten Waffenkomponenten werden dann in der SMG zusammengebaut und vertrieben.
Zum Kundenkreis der MPT zahlen zahlreiche Unternehmen, wobei die SMG aber klar als
Hauptkunde gesehen werden kann. Die SMG und deren Tochtergesellschaft MPT sind beide
metallverarbeitende Betriebe und zéhlen zu den Klein- und Mittelbetrieben in Osterreich
[3, S 5].

Die MPT ist in Steyr angesiedelt und beschaftigte im Jahr 2005 rund 50 Mitarbeiter. Das
Personal ist zum groRten Teil hoch qualifiziertes Fachpersonal mit hohem Fachwissen und
Erfahrung bei der Bearbeitung von Waffenkomponenten. Die Organisation der MPT war eine
Gesellschaft mit beschrankter Haftung. Haupteigentimer war Herr Mag. Furlinger, ebenfalls
Eigentiimer der SMG. Der zweite Gesellschafter Herr Ing. Graf ibernahm die Rolle des Ge-
schaftsfuhrers in der MPT [3, S.6].

In der MPT wurden die Aufgaben nach Funktionsbereichen (Qualitdtsmanagement, Produk-
tion, FUhrung, usw.) gegliedert. Die Leitung wurde mittels eines Stabliniensystems struktu-
riert. Das sich daraus ergebende Organigramm der MPT ist in Abbildung 2 dargestellt.
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Abbildung 2: Organigramm der MPT (Stand 2005)

1.2 Anforderungen an die Losung

Folgende Ziele sind in der vorliegenden Diplomarbeit zu verfolgen sowie deren Erreichungs-
grad zu dokumentieren.

- Theorieteil: Darstellung der Grundlagen des Qualitdtsmanagements in der Automobilin-
dustrie und eine detaillierte Beschreibung von Managementsystemen nach [SO
9001:2000, QS9000, VDA 6.1, ISO/TS 16949:2002.

- Praxisteil: Darstellung und Analyse von Forderungen der ISO/TS 16949:2002 (Arbeitsan-
weisungen, Prifanweisungen, usw.) anhand von zwei Lenkkonsolenprojekten der MPT.
Erstellung von Erstmusterprifberichten nach VDA 6.1 und Auswertung von Messergeb-
nissen fir die Bemusterungen nach QS9000.

- Darstellung und Vergleich der gewonnenen Bemusterungsergebnisse

- Zusammenfassung und Ausblick

Institut far nachnanile MA“NLIGHEH
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Die vorliegende Diplomarbeit soll am Beispiel zweier Lenkkonsolenprojekte der MPT die
Umsetzung von Forderungen der ISO/TS 16949:2002 im Rahmen des Einflihrungsprozes-
ses des Managementsystems zeigen. Dabei soll speziell auf die zu erstellenden Dokumente
eingegangen werden, die bei der Einfuihrung der ISO/TS 16949:2002 gefordert werden. Die
Auswertungen beider Lenkkonsolenprojekte sollen dargestellt und analysiert werden. Auftre-
tende Probleme sind darzustellen und entsprechende Losungsmoglichkeiten aufzuzeigen.
Des weiteren sollen Verbesserungsmdglichkeiten vorhandener Dokumente aus den Er-
kenntnissen beider Lenkkonsolenprojekte fiir die bevorstehende Zertifizierung nach VDA 6.1
abgeleitet werden.

1.3 Zusammenfassung der Ergebnisse

Die vorliegende Diplomarbeit befasst sich im Theorieteil mit den verschiedenen Qualitats-
standards in der Automobilindustrie. Diese werden anhand ihrer wesentlichsten Charakteris-
tika ndher beschrieben. Anhand einer Korrelationsmatrix werden die Unterschiede der Quali-
tatsstandards dargestellt.

Im Praxisteil werden die umgesetzten Forderungen nach der ISO/TS 16949:2002 anhand
von zwei Lenkkonsolenbeispielen dargestellt und analysiert. Dabei stehen zu Beginn Doku-
mente wie Arbeitsanweisungen, Prifanweisungen, Control-Plan im Vordergrund der Betrach-
tung, die im Zuge der beiden Lenkkonsolenprojekte der MPT erstellt wurden.

Danach stehen vor allem die Auswertungen beider Lenkkonsolentypen im Vordergrund der
Betrachtung. Bei beiden Lenkkonsolentypen waren sowohl Erstmusterpriifungen nach VDA
6.1 und Bemusterungen nach QS9000 verpflichtend durchzufuhren. Die Ergebnisse dieser
Auswertungen werden diskutiert und interpretiert. Die bei der Auswertung aufgetretenen
Probleme werden dargestellt und entsprechende Losungsmoglichkeiten aufgezeigt.

Nach der abgeschlossenen Bemusterung werden einige Dokumente dargestellt die in Hin-
blick fir die Zertifizierung nach VDA 6.1 sehr wichtig sind. Besondere Bedeutung obliegt da-
bei den Dokumenten die sich auf den kontinuierlichen Verbesserungsprozess (KVP) bezie-
hen.

Die Zusammenfassung der Ergebnisse rundet die vorliegende Diplomarbeit ab. Am Ende
geschlossen angeflihrt ist ein Ausblick, welcher Gber das Thema der Diplomarbeit ,Einfih-
rung eines Qualitdtsmanagementsystems nach ISO/TS 16949:2002“ resumiert, und die
SchlieBung der MPT beschreibt.

Institut far nachhaltige MA“NLIGHEH
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2 Grundlagen des Qualitatsmanagement in der Auto-
mobilindustrie

Die Automobilindustrie stellt einen Vorreiter bei der Definition von Qualitatsmanagementsys-
temen dar. Aus den branchenspezifischen Forderungen der 80er Jahre hat sich die internati-
onal gultige 1ISO 9000ff entwickelt. Nachdem sich diese Normenreihe weltweit etabliert hat,
fand in den letzten Jahren eine konsequente Weiterentwicklung statt. Die Automobilindustrie
fuhrte weitere eigene Branchenstandards fur Qualitdtsmanagementsysteme bei Zulieferern
ein. Weltweit betrachtete haben sich vor allem die Normen QS9000 und die VDA 6.1 als
Standard durchgesetzt [4, S.2].

Um einen weltweit einheitlichen Qualitédtsstandard in der Automobilindustrie zu schaffen,
waren grofle Bemuhungen zwischen nationalen Automobilverbdnden und der International
Automotive Task Force (IATF) notwendig. Im April 1999 kam es zu einem Konsens der einen
neuen weltweit einheitlichen Standard fur Qualitdtsmanagementsysteme darstellte, die
ISO/TS 16949:1999 [5, S.1].

Dies bedeutete fur alle bereits nach anderen Qualitatsstandards zertifizierten Unternehmen
eine Anpassung ihrer Managementsysteme an die Forderungen der ISO/TS 16949:1999. Die
mitgeltenden Unterlagen der einzelnen Regelwerke haben jedoch weiter ihre Glltigkeit be-
halten und sind im Anhang der ISO/TS 16949:1999 wieder zu finden. Hierzu sind sowohl die
Festlegungen in den VDA-Banden (VDA-Band 1 bis 9), als auch die Forderungen der
QS 9000, einschliel3lich der mitgeltenden Handblcher zu zahlen [5, S.1].

Im Jahr 2002 wurde die ISO/TS 16949:1999 Uberarbeitet. Es erfolgte eine vollstdndige An-
passung an die neue ISO 9001:2000, welche um die kundenspezifischen Forderungen der
Automobilindustrie erganzt wurde. Durch die Zertifizierung nach ISO/TS 16949:2002 erfullt
ein Unternehmen nunmehr automatisch die Anforderungen nach ISO 9001:2000 und grund-
legende Erwartungen der Automobilindustrie. Die ISO/TS 16949:2002 l6ste Ende 2003 die
ISO/TS 16949:1999 endgliltig ab [5, S.1].

Durch die ISO/TS 16949:2002 hat sich nun die europaische und amerikanische Automobil-
branche einen gemeinsamen Qualitatsstandard verordnet, der von allen Automobilherstellern
(z.B. Daimler Chrysler, Ford Motor Company, General Motors, usw.) anerkannt wird. Somit
mussen sich sowohl die Hersteller als auch Zulieferer danach halten. Dies soll fur einen Weg
aus dem Zertifizierungslabyrinth der Automobilindustrie beitragen. Durch die Einhaltung des
Standards soll die Basis fur ein nahtloses ineinander greifen aller Produktionssysteme ent-
lang der gesamten Lieferkette geschaffen werden. Durch die einhergehende Optimierung der
Prozessablaufe kann die Produktivitat bei den beteiligten Unternehmen wachsen [5, S.1].
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Die Entwicklung der Qualitatsstandards in der Automobilindustrie ging Uber viele Jahre. Die
nachfolgende Abbildung 3 gibt einen Uberblick Uber die historische Entwicklung diverser

Qualitatsmanagementnormen bis hin zur ISO/TS 16949:2002 [6, S.5].

1970 1980 1990 1994 1996 1999 2002
[ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | h’
L. Bss750
L. 150 9000 ff ISO 9001:2000
L vDA 6 (alt) — VDA 6.1
VDA (Deutschland) Qs-9000
AIAG (USA) AVSQ
ANFIA (Italien) EAQF
CCFA/FIEV (Frankreich)
IATF
1996 Harmonisierung der
europaischen Standards ISO/TS 16949 ISO/TS 16949:2002
1999 Griindung der IATF (international
Automotive Task Force)

Abbildung 3: Historische Entwicklung diverser Qualitdtsmanagementnormen [6, S.5]
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2.1 Begriffsdefinitionen

In diesem Kapitel werden die wichtigsten Begriffe, die im nachfolgenden Dokument verwen-
det werden erklart, um dem Leser oder der Leserin, den Einstieg in die Thematik zu erleich-
tern.

Qualitatsmanagement

Der Begriff Qualitdtsmanagement umfasst alle Tatigkeiten des Gesamtmanagements, die im
Rahmen des Qualitatsmanagementsystems die Qualitatspolitik, die Ziele und Verantwortun-
gen festlegen sowie diese durch Mittel wie Qualitatsplanung, Qualitatslenkung, Qualitatssi-
cherung/Qualitatsmanagementdarlegung und Qualitatsverbesserung verwirklichen [5, S.1].

Qualitatsmanagementsystem

Ein Qualitatsmanagementsystem ist jener Teil des Ubergeordneten Managementsystems,
der die Organisationsstruktur, Planungstatigkeiten, Verantwortlichkeiten, Methoden, Verfah-
ren, Prozesse und Ressourcen zur Entwicklung, Umsetzung, Erflllung, Bewertung und Auf-
rechterhaltung der Qualitat umfasst [5, S.1].

Qualitatsmanagementhandbuch
Ein Qualitatsmanagementhandbuch ist ein Dokument, in dem die Qualitatspolitik festgelegt
und das Qualitatsmanagementsystem einer Organisation beschrieben wird [5, S.1].

Qualitatsplanung

Die Qualitatsplanung umfasst die Planung des Produkts hinsichtlich Identifizierung, Klassifi-
zierung und Gewichten der Qualitatsmerkmale; Festlegen der Ziele, der Qualitatsforderun-
gen und der einschrankenden Bedingungen [5, S.1].

Qualitatspolitik
Die Qualitatspolitik beschreibt umfassend Absichten und Zielsetzungen einer Organisation
zur Qualitat, wie sie durch die oberste Leitung formell ausgedrtickt werden [5, S.1].

Kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)

Der KVP stellt in Verbindung mit dem Qualitdtsgedanken das stéandige Streben nach Ver-
besserung dar, das sich auf das gesamte Unternehmen und die Lebensbereiche der Mitar-
beiter bezieht [5, S.1].

Norm

Eine Norm stellt ein Dokument dar, das mit Konsens erstellt und von einer anerkannten Stel-
le angenommen wurde und fiir das die allgemeine und wiederkehrende Anwendung Regeln,
Leitlinien oder Merkmale fir Tatigkeiten oder deren Ergebnisse festlegt, wobei ein optimaler
Ordnungsgrad in einem gegebenen Zusammenhang angestrebt wird [5, S.1].
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Lieferant
Ein Lieferant ist eine Organisation oder Person, die dem Kunden ein Produkt bereitstellt
[5, S.1].

Regelkreis

Ein Regelkreis ist eine Ruckkopplung und umfasst die Rickmeldung realisierter Ist-Werte
zum Vergleich mit Planwerten (Soll-Ist-Vergleich). Die Rickkopplung schafft die Mdglichkeit
einer Abweichungsanalyse aufgrund derselben Regelungsmechanismen (MalRnahmeneinlei-
tung) [5, S.1].

Priifmittel
Prufmittel sind Messgerate oder andere Vorrichtungen, die in einem Produktionsprozess zur
Sicherstellung der Produktqualitat eingesetzt werden [5, S.1].

Zertifizierung

Die Zertifizierung stellt ein Verfahren bzw. das Ergebnis eines Verfahrens dar, bei dem ei-
nem Unternehmen bestatigt wird, dass es Uber ein Qualitdtsmanagementsystem verfugt, das
den entsprechenden ISO-Normen entspricht [5, S.1].

Audit

Ein Audit ist eine systematische unabhangige Untersuchung, um festzustellen, ob die quali-
tatsbezogenen Tatigkeiten und damit zusammenhangenden Ergebnisse den geplanten An-
forderungen entsprechen, und ob diese Anforderungen tatsachlich verwirklicht und geeignet
sind, die Ziele zu erreichen [5, S.1].

Prozess
Ein Prozess stellt die summe der Tatigkeiten und Bearbeitungsschritte im Laufe der Leis-
tungserbringung einer Organisation dar [5, S.1].

Dokumentation

Unter Dokumentation sind alle Aufzeichnungen Uber Prifungen und Prozessablaufe, Pro-
dukt- und Systembeschreibungen, Mitarbeiterschulungen usw., zu verstehen, die der Nach-
vollziehbarkeit aller wesentlichen Vorgange auch nach langerer Zeit dienen [5, S.1].

Fahigkeit
Die Fahigkeit beschreibt die Eignung einer Organisation, eines Systems oder eines Prozes-
ses zum Realisieren eines Produkts, das den Anforderungen entspricht [5, S.1].

Kunde
Ein Kunde ist eine Organisation oder Person, die ein Produkt empfangt [5, S.1].
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KorrekturmaBnahme

Eine KorrekturmalBnahme beschreibt eine Tatigkeit, die zur Beseitigung der Ursachen eines
Fehlers, Mangels oder einer anderen unerwiunschten Situation ausgefuhrt wird, um deren
Wiederkehr vorzubeugen [5, S.1].

Merkmal
Ein Merkmal ist eine Eigenschaft die zum Erkennen oder zum Unterscheiden von Einheiten
[5, S1].

Bewertung
Eine Bewertung ist eine Tatigkeit zur Ermittlung der Wirksamkeit festgelegter Ziele [5, S.1].

Internes Audit

Ein internes Audit stellt eine systematische und dokumentierte Untersuchung zur Erlangung
und Bewertung objektiver Nachweise dar, um festzustellen, ob das Managementsystem ei-
ner Organisation mit den selbst festgelegten Auditkriterien Ubereinstimmt, sowie die Weiter-
gabe der Untersuchungsergebnisse an die Leitung der Organisation [5, S.1].

Zertifikat
Ein Zertifikat ist als eine Urkunde/Dokument zu sehen, die das positive Ergebnis einer Zerti-
fizierung bescheinigt [5, S.1].

Wirksamkeit
Die Wirksamkeit beschreibt das Ausmal, in dem geplante Tatigkeiten verwirklicht und ge-
plante Ergebnisse erreicht werden [5, S.1].

Total Quality Management

Das Total Quality Management ist ein umfassendes Qualitdtsmanagement, bei der die Quali-
tat als oberste Zielsetzung fir das gesamte Unternehmen gilt. Die Managementstrategie ist
dabei darauf gerichtet, dieses Ziel fir alle Produkte und Dienstleistungen intern und extern
umzusetzen [5, S.1].

European Foundation for Quality Management (EFQM)

Die EFQM ist eine gemeinnutzige Organisation die von fihrenden europaischen Unterneh-
men gegrundet wurde. Aufgabe dieser Organisation ist die umfassende qualitative Betrach-
tung in einem Betrieb oder einem Teil eines Betriebes. Dazu wurde das EFQM-Modell entwi-
ckelt bei dem versucht wird einen Betrieb mittels neun Kriterien und 33 Subkriterien mdg-
lichst vollstandig zu erfassen [5, S.1].
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2.2 Die Normenreihe ISO 9000ff:2000

Nach einer Weiterentwicklung der Normenreihe 1ISO 9000ff:1994 ist am 15. Dezember 2000
die ISO 9000ff:2000 verdffentlicht worden.

Die Normenreihe ISO 9000ff:1994 hatte sich bereits Uiber Jahre hinweg erfolgreich bewahrt.
Sie hatte sich nach kurzester Zeit als universell einsetzbares, produktunabhéangiges Modell
eines Qualitatsmanagementsystems international durchgesetzt. Mit mehr als 300.000 erteil-
ten Zertifikaten wurde sie weltweit zur meistgenutzten ISO-Norm Uberhaupt. Somit galt es
die Erfolge der ISO 9000ff:1994 durch die Weiterentwicklung zur ISO 9001:2000 zu Ubertref-
fen [7, S.5].

Diese international gultige Normenreihe besteht aus den Kernnormen ISO 9000:2000, ISO
9001:2000, I1ISO 9004:2000, und ISO 19011:2000. Deren Zusammenhang ist in Abbildung 4
dargestellt [8, S.1].

DIN EN ISO 9000:2000
Grundlagen und Begriffe fiir

Qualitdtsmanagementsysteme
.

DIN EN ISO 9004:2000 ] (- DIN EN ISO 9001:2000 A
Leitfaden fiir Anforderungen an
Qualitdtsmanagementsysteme J Qualitdtsmanagementsysteme
\ N

DIN EN ISO 19011:2000
Leitfaden fiir die Auditierung von
Qualitdts-/
Umweltmanagementsystemen

Abbildung 4: Zusammenhang der ISO 9000ff:2000 Normenreihe [8, S.1]

Nachfolgend werden die wesentlichen Hauptanspriiche der einzelnen Normen naher erlau-
tert.

e Die ISO 9000:2000 soll Unternehmen die Grundlage fiir die Einfihrung und Aufrecht-
erhaltung von Qualitdtsmanagementsystemen bieten. Dabei stellen Definitionen und
Erklarungen von Begriffen aus dem Qualitdtsmanagement den wichtigsten Anspruch
dar. Dadurch soll ein reibungsloser Umgang mit der Normenreihe ISO 9000ff:2000
gewahrleistet werden [9, S.1].
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e In der ISO 9001:2000 sind die international gultigen Forderungen hinsichtlich der
Gestaltung von Qualitdtsmanagementsystemen festgelegt. Somit wird in dieser Kern-
norm der ISO 9000ff:2002 genau vorgeschrieben welche Forderungen bei der Einflh-
rung und Aufrechterhaltung im Unternehmen zu erflillen sind [9, S.1].

o Die ISO 9004:2000 basiert auf den Grundsatzen der ISO 9001:2000 und gibt Emp-
fehlungen bzw. Anregungen fir Einflhrung und Verbesserung von Qualitatsmana-
gementsystemen. Es geht aber insbesondere darum, Gesamtleistung, Effizienz und
Wirksamkeit der Organisation zu verbessern. Diese Norm kann vor allem als Ergan-
zung und Interpretationshilfe fur die ISO 9001:2000 Forderungen angesehen werden
[9, S.1].

o Die ISO 19011 beschreibt die Durchfihrung von internen und externen Audits von
Qualitatsmanagement- und Umweltmanagementsystemen. Damit soll ein einheitlicher
Auditierungsablauf fir Kunden und Dritte (z.B. Zertifizierungsgesellschaften) gewahr-
leistet werden. Es sind ebenfalls Hinweise fir die Durchfihrung interner Audits ent-
halten, die zur kontinuierlichen Bewertung von Qualitdtsmanagementsystemen die-
nen kénnen [9, S.1].

Zusammenfassend hat aber die ISO 9001:2000 die héchste Bedeutung in der Normenreihe.
Die Grinde hierflr kdnnten darin gesehen werden, da in ihr die elementaren Forderungen
(z.B. Dokumentation, KorrekturmaRnahmen, usw.) fur Qualitatsmanagementsysteme zu fin-
den sind, denen bei der Auditierung entsprochen werden muss. Ein positives Ergebnis bei
der Auditierung des Qualitdtsmanagementsystems kann nur erreicht werden, wenn alle For-
derungen erflllt wurden. Bei der Auditierung stehen die Dokumentation, Verfahren und Pro-
zesse im Mittelpunkt. Mit einem positiv abgeschlossenen Audit erfolgt die Vergabe des Zerti-
fikates. Fur Unternehmen ist dieses Zertifikat von hoher Wichtigkeit, weil man internen und
externen Anspruchsgruppen (Kunden, Mitarbeitern usw.) zeigen kann, dass die Qualitat der
erzeugten Produkte eine zentrale Rolle im Unternehmen spielt. Aufgrund der hohen Bedeu-
tung der ISO 9001:2000 in der Normenreihe wird diese nachfolgend naher betrachtet. Hier-
bei sollen vor allem die Neuerungen durch die Weiterentwicklung eingegangen werden.

2.3 Qualitatsmanagementsystem ISO 9001:2000

Durch die weltweite hohe Anzahl an Zertifizierungen nach 1ISO 9001:1994 konnten in den
vergangenen Jahren viele praktische Erfahrungen gesammelt werden. Diese Erkenntnisse
konnen als treibende Kraft fir die Weiterentwicklung zur ISO 9001:2000 angesehen werden.
Nachfolgend sollen die wesentlichsten Neuerungen der ISO 9001:2000 beschrieben werden.
Darauf aufbauend soll das Prozessmodell dieser Norm dargestellt und naher erlautert wer-
den. Die Betrachtung soll durch die Darlegung der wesentlichsten Ziele der ISO 9001:2000
abgerundet werden.
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231 Neuerungen der ISO 9001:2000

Trotz des weltweiten Erfolgs der ISO 9001:1994 kam es im Jahr 2000 zu einer Neuauflage.
Um die Erfolge der ISO 9001:1994 zu Ubertreffen musste sich die neue 1ISO 9001:2000 von
den Hauptkritikpunkten der vorangegangenen Norm ganzlich entledigen. Dadurch sollte eine
héhere Zufriedenheit der Anwender gewéhrleistet werden, die wahrend der Uberarbeitung im
Vordergrund stand. Die wesentlichsten Hauptkritikpunkte sind in der nachfolgenden Tabelle
1 aufgezahlt [7, S.5].

Tabelle 1: Hauptkritikpunkte der ISO9001:1994 [7, S.5]

Hauptkritikpunkte

Zahlreiche Erganzungen und Erweiterungen flhrten zu einer sehr umfangreich Norm, die in
Folge sehr unuberschaubar geworden ist

2 Schlechte Anwendbarkeit auf kleine und mittlere Unternehmen

Die relativ statischen 20 Qualitatselemente entsprachen nicht ausreichend den Prozessen im
Unternehmen

Die Entwicklung integrierter Managementsysteme wurde durch die geringe Harmonisierbar-
keit mit anderen Managementsystemen behinderte

Um die Hauptkritikpunkte der Anwender zu beseitigen waren umfangreiche Anderungen
notwendig. Nachfolgend sind die wichtigsten umgesetzten Anderungen der ISO 9001:1994
zur ISO 9001:2000 aufgelistet und naher beschrieben.

e Prozessorientierung
Die ISO 9001:2000 besitzt nun eine prozessorientierte Struktur. Es erfolgte eine Auftei-
lung der bisherigen 20 Qualitatselemente auf vier Kernprozesse (Verantwortung der Lei-
tung, Management der Mittel, Produktrealisierung und Messung, Analyse, Verbesse-

rung). Damit entspricht das Qualitditsmanagementsystem besser dem betrieblichen Ge-
schehen und erleichtert den Aufbau einer prozessorientierten Dokumentation. Gleichzei-
tig bedeutet dies auch eine erleichterte Bewertung und Optimierung von Prozessen und
Schnittstellen [7, S.6].

e Verbesserte Harmonisierbarkeit
Die ISO 9001:2000 ermdglicht nun eine einfachere Einbindung anderer Management-
systeme. Hier waren vor allem Umweltmanagementsysteme (ISO 14001 und EMAS I

Verordnung), sowie Arbeitsschutz- und Sicherheitsmanagementsysteme (z.B.
OHSAS 18001 zu nennen. Der Aufbau eines integrierten Managementsystems (IMS)
soll dadurch wesentlich erleichtert werden [7, S.6].
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Weiters wurde durch die neue 1ISO 9001:2000 in Verbindung mit der ISO 9004:2000 ein
Anreiz zur Weiterentwicklung des Qualitatsmanagementsystems geschaffen. Eine Ent-
wicklung in Richtung "Total Quality Management" bzw. EFQM-Modell als Anleitung fur
herausragende Unternehmensflihrung in Europa soll nun einfacher moglich sein. Somit
sollen Unternehmen einen Anreiz haben oberhalb des ,Pflichtbereiches® der I1SO
9001:2000 zu operieren [7, S.6].

e  Zulassigkeit von Ausschlissen
Nach der neuen ISO 9001:2000 ist es nun erlaubt bestimmte Anforderungen auszu-

schlieRen. Da die ISO 9001:2000 von allen Organisationen ungeachtet ihrer Art, Groflde
und Produktkategorie angewendet werden kann, missen nicht samtliche Forderungen
auf jede Organisation zutreffen. Wenn sich aufgrund des Charakters einer Organisation
und ihrer Produkte eine oder mehrere Anforderung dieser international gultigen Norm
nicht anwenden lassen, kann fir diese ein Ausschluss in Betracht gezogen werden.
Wenn eine Organisation feststellt, dass sie bestimmte Anforderungen der ISO
9001:2000 nicht anwenden kann, muss sie dies im Qualitdtsmanagementhandbuch fest-
legen und begrinden. Durch die Zulassigkeit von Ausschlissen wird eine exakte An-
passung des Qualitatsmanagementsystems auf die betrieblichen Belange moglich. Die
Abbildung der Prozesse im Qualitatsmanagementsystem wird dadurch wesentlich er-
leichtert. Dies trifft in besonderem Ausmal} auch auf die Dokumentation zu [7, S.6].

e  Produktorientierung
Das Unternehmen hat zu prifen, ob die erzeugten Produkte den Vorgaben der Produkt-
spezifikation des Kunden entsprechen. Weiters ist die Erflllung der Marktanforderungen
zu Uberprifen [7, S.6].

e Mitarbeiterorientierung
Das Unternehmen hat die Mitarbeiter so zu qualifizieren, dass sie die ihnen Ubertrage-
nen Aufgaben ordnungsgemafl ausflihren konnen. Nach abgeschlossenen Schulungen
ist deren Wirksamkeit zu beurteilen [7, S.6].

e Kundenorientierung
Das Unternehmen hat sorgfaltig die Kundenwilnsche bzw. die Forderungen des Marktes
zu erheben. Darauf basierend soll geprtift werden, ob das Unternehmen fahig ist diese
Wiinsche und Forderungen zu erflllen. Die nachfolgende Leistungserstellung hat ge-
maf den vorgegebenen Spezifikationen zu erfolgen. Nach vollbrachter Leistungserstel-

lung ist die Kundenzufriedenheit zu messen. Die Ergebnisse dieser Messung werden als
ein Kriterium fir die Wirksamkeit des Qualitdtsmanagementsystems herangezogen
[7, S.6].
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e Erhéhte Verantwortung der Leitung

Die Verantwortung der Leitung wird nun konkreter und starker betont. Vor allem Quali-
tatsziele und die Qualitatsplanung sind aufeinander abzustimmen. Die Leitung kann nun
einen Qualitdtsmanagementbeauftragten ernennen, welcher der Flihrungsebene ange-
héren muss. Bei der Bewertung des Qualitatsmanagementsystems sind Mindestanforde-
rungen zu erfillen. In die Bewertung missen die Ergebnisse von internen Audits, die
Entwicklung der Kundenzufriedenheit, die Ergebnisse von Korrektur- und Vorbeu-
gungsmaflnahmen und der Trend der Prozesskennzahlen einflieen [7, S.6].

o Erweitertes Anwendungsspektrum
Die neue Norm ist fur Hersteller, Dienstleister, Lieferanten, etc. gleichermalien gut ge-
eignet. Dadurch soll gewahrleistet werden, dass sich noch mehr Organisationen ent-
schlielen freiwillig ein Qualitdtsmanagementsystem aufzubauen. Durch die Zulassigkeit
von Ausschlissen wie zuvor bereits erldutert wurde, ist eine optimale Anpassung an je-
de Organisation moglich [7, S.9].

e Erhohte Bedeutung des kontinuierlichen Verbesserungsprozesses

Die Verpflichtung zur kontinuierlichen Verbesserung muss in der Qualitatspolitik festge-
schrieben sein, die durch die Unternehmensleitung festgelegt wird. Der standige Ver-
besserungsprozess beschreibt einen essentiellen Teil des Qualitdtsmanagementsys-
tems und steht stellvertretend fir dessen Wirksamkeit [7, S.6].

e Verstarkte Dokumentationspflicht
Die neue ISO 9001:2000 fordert mindestens sechs dokumentierte Verfahren, die in Ta-
belle 2 aufgelistet sind. DarUber hinaus kdnnen weitere dokumentierte Verfahren (z.B.
Dokumente fir die Sicherstellung einer wirksamen Planung) von der Organisation fest-
gelegt werden, sofern dies notwendig erscheint. Alle dokumentierten Verfahren missen
von der Organisation im Qualitdtsmanagementhandbuch dokumentiert werden [7, S.12].

Tabelle 2: Dokumentierte Verfahren nach der ISO 9001:2000 [7, S.12]

Dokumentierte Verfahren

1 Lenkung der Dokumente (z.B. Erstellung, Prifung, Freigabe, Anderungen)

2 | Lenkung der Qualitatsaufzeichnungen (z.B. Verfiigbarkeit, Schutz, Lesbarkeit)

3 | Durchfiihrung interner Audits (z.B. Auditplanung-/durchfiihrung, Wirksamkeit, Bericht)
4 | Lenkung fehlerhafter Produkte (z.B. LenkungsmaRnahmen, Freigabe)

5

KorrekturmalRnahmen (z.B. Ursache, MaRnahme, Bewertung, Kontrolle)

6 | VorbeugungsmaRnahmen (z.B. Ermittlung, Planung, Durchfiihrung, Bewertung)
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Verbesserte Anwendbarkeit

Die I1ISO 9004:2000 (Leitfaden fir Qualitdtsmanagementsysteme) und sowie die 1ISO
9001:2000 (Anforderungen an Qualitditsmanagementsysteme) verfigen nun Uber eine
komplett identische Struktur. Dies soll fir die Anwender aus den unterschiedlichsten
Branchen und UnternehmensgroRen das Arbeiten erleichtern. Vor allem die nun trans-
parenten Querbeziehungen sollen dazu einen wichtigen Beitrag leisten [7, S.6].

Nachfolgend soll das neue Prozessmodell der ISO 9001:2000 dargestellt und naher erlautert
werden. Bei der Uberarbeitung stellt die neue prozessorientierte Struktur mit unter die groRte
Veranderung der Norm dar, und sollte deshalb besonders detailliert behandelt werden. Dabei
soll auch gezeigt werden wie eng die neue Struktur mit den meisten anderen Neuerungen
wie z.B. der erh6hten Kundenorientierung zusammenhangt.

2.3.2 Prozessmodell der ISO 9001:2000

Durch die neue prozessorientierte Struktur der ISO 9001:2000 wird nun, im Gegensatz zur
vorangegangen Version, die Umsetzung der Normenforderung erleichtert. Ein Unternehmen
muss jedoch nach wie vor die fur das Qualitdtsmanagement erforderlichen Prozesse und
ihre Anwendung erkennen, sowie die Abfolge und Wechselwirkungen der Prozesse festle-
gen. Weiters sind die qualitatsrelevanten Prozesse zu Uberwachen um eine wirksame Durch-
fuhrung dieser Prozesse zu gewahrleisten. Dass heil3t es muss ein Prozessmodell fiir das
Unternehmen dargestellt werden. Um dies zu verwirklichen bedarf es dem Verstandnis aller
Beteiligten (Vorgesetzte und Mitarbeiter) [7, S.1].

In Abbildung 5 ist das grundlegende Prozessmodell der ISO 9001:2000 dargestellt, welches
die Bestandteile eines Qualitdtsmanagementsystems in einen strukturellen Zusammenhang
zeigt [8, S.10].
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Abbildung 5: Prozessmodell der ISO 9001:2000 [8, S.10]
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Wie in Abbildung 5 ersichtlich, ist das Prozessmodell der ISO 9001:2000 durch zwei Regel-
kreise gekennzeichnet. Den horizontalen und den vertikalen Regelkreis, welche miteinander
in Wechselwirkung treten.

e Horizontaler Regelkreis
Der horizontale Regelkreis geht ber die Grenzen des Unternehmens hinaus, und
schliel3t somit auf beiden Seiten die jeweiligen Kunden mit ein. Der Kundenkreis des Un-
ternehmens ist vom Management zu definieren (z.B. Automobilbranche). Dadurch wer-
den die wesentlichen Vorgaben flir die unternehmensspezifischen Kernprozesse (Auf-

tragsabwicklung, Produktion, Marketing, Vertrieb) festgelegt, die fir eine Realisierung
von Produkten und Dienstleistungen eine wichtige Rolle spielen. Die Fahigkeit des Un-
ternehmens diese Kernprozesse erfolgreich zu steuern, kontrollieren und zu lenken be-
stimmt die Qualitat des Outputs (Produkte und Dienstleistungen), und somit die Zufrie-
denheit der Kunden. Die erreichte Zufriedenheit der Kunden wird kontinuierlich analy-
siert und systematisch erfasst. Die Ergebnisse werden dann an das Management be-
richtet, welches dann bei Gegebenheit die nétigen Korrekturmafnahmen einleiten muss.
Wenn KorrekturmalRnahmen zur Verbesserung der Kundenzufriedenheit bzw. zur Erho-
hung der Wirksamkeit des Qualitdtsmanagementsystems eingeleitet werden, fuhrt dies
zu einem Durchlauf im vertikalen Regelkreis. Dadurch wird der kontinuierliche Verbes-
serungsprozess des gesamten Qualitdtsmanagementsystems standig vorangetrieben
[10, S.1].

e Vertikaler Regelkreis
Der vertikale Regelkreis geht nicht Uber die Grenzen des Unternehmens hinaus. Er
symbolisiert dagegen den Zusammenhang der Forderungen an Qualitatsmanagement-
systemen (Normenabschnitte 5-8). Die 1ISO 9001:2000 ist in vier Kernprozesse geglie-
dert, welche die Systemelemente des vertikalen Regelkreises bilden. Durch die im verti-
kalen Regelkreis ablaufenden Managementprozesse wird das gesamte System gesteu-
ert. Um dies zu gewahrleisten ist eine gute interne Kommunikation notwendig [10, S.1].

Nachfolgend werden die Charakteristika der einzelnen Systemelemente des vertikalen Re-
gelkreises in Abbildung 6 dargestellt und naher erlautert [10, S.1].
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/ Verantwortung der Leitung \
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Abbildung 6: Systemelemente des vertikalen Regelkreises des Prozessmodells der
ISO 9001:2000 [10, S.1]

e Verantwortung der Leitung

Dieses Systemelement beinhaltet alle Forderungen die an die Unternehmensleitung ge-
richtet sind. Dabei sind die Formulierung der Qualitatspolitik und die Festlegung von
messbaren Qualitatszielen als Kernaufgaben zu sehen. Die Qualitatsplanung beinhaltet
die notwendigen MaRnahmen und Methoden zur Erreichung der festgelegten Qualitats-
ziele. Im Zuge der kontinuierlich durchzufiGhrenden Managementbewertung wird das ge-
samte Qualitatsmanagementsystem, sowie die einzelnen Prozesse einer Bewertung un-
terzogen. Durch die daraus abgeleiteten Ergebnisse wird der kontinuierliche Verbesse-
rungsprozess vorangetrieben. Weiters sind die Verantwortlichkeiten und Befugnisse aller
Mitarbeiter im Qualitatsmanagementsystem von der Unternehmensleitung festzulegen,
und im Qualitdtsmanagementhandbuch zu beschreiben. Die Unternehmensleitung muss
auch fur ein System zur Lenkung von Dokumenten und Aufzeichnungen Sorge tragen
[10, S.1].
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e Management der Mittel
In diesem Systemelement wird die Verfligbarkeit aller erforderlichen Mittel flr den rei-
bungslosen Ablauf aller Kernprozesse gesteuert. Um die Kernprozesse entsprechend
der Kundenforderungen zu realisieren, sind qualifizierte und motivierte Mitarbeiter, Ein-
richtungen (Maschinen, Anlagen, Werkzeuge und Vorrichtungen, Hard- und Software,
etc.) und eine angemessene Arbeitsumgebung unerlasslich [10, S.1].

e  Produktrealisierung
Das Systemelement Produktrealisierung umfasst die Tatigkeiten im Unternehmen die
notwendig sind, um Kundenforderungen zu identifizieren und zu vereinbaren. Fur Ent-
wicklungs-, Beschaffungs- und Produktionsprozesse bzw. Dienstleistungserstellung ist
auf einen geregelten Ablauf zu achten. Im Detail betrifft dies die Planung, Prifung von
Vorgaben (Spezifikationen), Realisierung (Konstruktion, Fertigungsplanung, Beschaf-
fung, Fertigung, Montage, etc.) und Bewertung (Design-Verifizierung und -Validierung,
Produktprifung, Bemusterung, etc.). Bei der Produktion ist weiters auf spezifische For-
derungen der Kunden Ricksicht zu nehmen. Als Beispiele hierfir waren die Kennzeich-
nung und Ruckverfolgbarkeit von Teilen, der Umgang mit Eigentum des Kunden oder

der Konservierung (z.B. Lagerung, Handhabung, Verpackung) von Teilen zu nennen.
Weiters ist die Einfuhrung und Aufrechterhaltung eines umfassenden Prufmittelmana-
gementsystems (z.B. Prifmittelverwaltung, Prufmitteliberwachung) notwendig [10, S.1].

e Messung, Analyse und Verbesserung
.,Messung, Analyse und Verbesserung“ stellt ein Systemelement des vertikalen Regel-
kreises dar, durch das alle Prozesse im Qualitditsmanagementsystem, in Form von Mes-
sungen und Uberwachenden Tatigkeiten unterstitzt werden. Im Unternehmen missen
MaRnahmen zur Messung und Analyse der Prozesse geplant und einflhrt werden, um
Zu zeigen, dass die geplanten Ergebnisse auch tatsachlich erreicht wurden. Die Mes-
sung der Kundenzufriedenheit ist als einer der wichtigsten Punkte zu sehen. Weiters
spielt die Uberwachung der Prozesse (vor allem der Produktionsprozesse) und Produkte
eine wichtige Rolle. Als zentrales Mittel zur Bewertung der Wirksamkeit des Qualitats-

managementsystems werden interne Audits durchgefuhrt. Weiters mussen Erkenntnisse
aus den unterschiedlichen Messungen zu nachvollziehbaren MaRnahmen flhren. Das
heil3t, dass etwaige Korrektur- und Vorbeugungsmafnahmen falls notwendig einzuleiten
sind. Die Lenkung fehlerhafter Produkte und Leistungen missen ebenfalls mit einbezo-
gen werden. Selbiges gilt fur den kontinuierlichen Verbesserungsprozess [10, S.1].

Zusammenfassend kénnen die zuvor beschriebenen Systemelemente als standiger Verbes-
serungsprozess der im Unternehmen zur Verfliigung stehenden Mittel gesehen werden. Dies
wird durch Messung und Analyse der Ergebnisse sowie der standigen Verantwortung durch
die Leitung gewabhrleistet.
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Nachfolgend soll die Dokumentation der ISO 9001:2000 naher dargestellt werden. Der Stel-
lenwert der Dokumentation ist im Zuge der Neuauflage ebenfalls weiter aufgewertet worden
und bildet die zentrale Basis eines funktionierenden Qualitatsmanagementsystems.

2.3.3 Dokumentation der ISO 9001:2000

Durch den freiwilligen Aufbau eines Qualitditsmanagementsystems nach 1ISO 9001:2000,
welches allen Brachen offen steht, haben Unternehmen ein Instrument den Bedlrfnissen
ihrer Kunden effizient und effektiv gerecht zu werden. Die ISO 9001:2000 bietet die Grundla-
ge fur die Regelung der Zusammenarbeit zwischen Zulieferern und Verbrauchern, Anbietern
und Kunden, sowie Vorgesetzten und Mitarbeitern. Den wesentlichsten Beitrag hierzu leistet
die in der norm vorgeschriebene Dokumentation.

Der Umfang der Dokumentation variiert von Organisation zu Organisation. Die Griinde daftr
sind in der GroRe der Organisation, der Art ihrer Tatigkeiten, sowie der Komplexitat und
Wechselwirkung der Prozesse und der Fahigkeit des Personals zu sehen [9, S.1].

Die Dokumentation soll so aufgebaut sein, dass die Struktur und Tatigkeiten einer Organisa-
tion wiedergegeben werden. Die Beschreibung des Qualitdtsmanagementsystems erfolgt
mittels Qualitditsmanagementhandbuch, Verfahrensanweisungen, Arbeitsanweisungen,
Formblattern und Qualitatsaufzeichnungen. Der Aufbau der Dokumentation wird in Abbildung
7 gezeigt [7, S.11].

\ \..\
. ] Y
/Handbuch .
Jrman)

Verfahrens-
anweisungen N

i QM L Y
4 Arbeitsanweisungen »

/ Qualitits L\
Aufzeichnungen A

Abbildung 7: Aufbau der Dokumentation eines Qualitdtsmanagementsystems [7, S.1]

Bedingt durch die zentrale Stellung der Dokumentation im Qualitdtsmanagementsystem hat
sie auch eine groRe Bedeutung fir die Auditierung der ISO 9001:2000. Nachfolgend soll
deshalb die Auditierung der ISO 9001:2000 noch naher dargestellt werden.
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2.3.4 Auditierung der ISO 9001:2000

Die Wirksamkeit des Qualitdtsmanagementsystems wird durch interne und externe Audits
Uberprift. Internen Audits werden von unternehmensinternen Auditoren durchgefiihrt und
dienen der internen Beurteilung des Qualitdtsmanagements. Bei der Beurteilung stehen Do-
kumentation und Verfahren/Prozesse im Vordergrund. Eine Ausstellung eines Zertifikates
erfolgt nur nach einer erfolgreichen externen Auditierung (Zertifizierungsaudit). Ein Zertifizie-
rungsaudit entspricht einem internen Audit mit dem Unterschied, dass die Beurteilung von
einem akkreditierten externen Auditor durchgefiihrt wird.

Der Gultigkeitsbereich des Zertifikats erstreckt sich Uber drei Jahre. Dabei sind jahrlich Uber
zwei Jahre Uberwachungsaudits durchzufiihren um die Konformitat des Qualitadtsmanage-
mentsystems nach den Anforderungen der ISO 9001:2000 sicherzustellen.

Die Uberwachungsaudits sind inhaltlich auf das Zertifizierungsaudit abgestimmt und bauen
aufeinander auf. Bei Uberwachungsaudits werden jeweils Teilprozesse auditiert, sodass
nach den beiden Uberwachungsaudits das Qualitadtsmanagementsystem vollstandig auditiert
wurde. Nach den beiden Uberwachungsaudits erfolgt im darauf folgenden Jahr ein Wie-
derholungsaudit, bei dem dann erneut das gesamte Qualitdtsmanagementsystem auditiert
wird [11, S.12].

235 Ziele der 1ISO 9001:2000

Unternehmen die beabsichtigen ein Qualitdtsmanagementsystem nach 1ISO 9001:2000 auf-
zubauen verbinden damit auch Ziele, die erreicht werden missen. Da die Einfiihrung von
Qualitatsmanagementsystemen freiwillig und nicht gesetzlich vorgeschrieben ist werden Un-
ternehmen nur dann etwas tun, wenn der Nutzen hoher ist als die anfallenden Kosten.

Viele Unternehmen sehen allein das Zertifikat als das grundlegende Ziel der ISO 9001:2000
an. Bei einer solchen Sichtweise werden diese Unternehmen nicht die eigentlichen Ziele der
ISO 9001:2000 verfolgen, und das Qualitadtsmanagementsystem eher als notwendiges Ubel
ansehen um Kunden zu gewinnen. Vielmehr soll durch die ISO 9001:2000 die Kundenzufrie-
denheit und Wettbewerbsfahigkeit erhéht werden. Dies soll durch standige Verbesserungen
des Qualitditsmanagementsystems und damit der Produkte und Dienstleistungen gewahrleis-
tet werden. Fir die Aufrechterhaltung und kontinuierlichen Verbesserung des Qualitdtsma-
nagementsystems ist die Motivation der Mitarbeiter sehr wichtig. Diese wird durch die Forde-
rung der ISO 9001:2000 nach einer klaren Aufgabenverteilung erhoht. Jeder Mitarbeiter weif’
genau was er zu tun hat. Weiters hat jeder Mitarbeiter die Moglichkeit, sein Know-How ein-
zubringen, sich personlich zu engagieren und Verbesserungen zu initiieren.
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Dies bedeutet aber nicht, dass die eben genanten Ziele nicht auch ohne ein Qualitadtsmana-
gementsystem nach ISO 9001:2000 erreicht werden kénnen. Es liegt aber die Vermutung
nahe, dass z.B. strukturierte und systematisierte Prozessablaufe, systematische Erfassung,
Aufbereitung und Verfligbarkeit von Daten durch ein Qualitatsmanagementsystem nach
ISO 9001:2000 einen erheblichen Teil zur Zielerreichung beitragen wirden.

Nachfolgend soll das Qualitdtsmanagementsystem QS9000 naher erlautert werden. Durch
die nachfolgende Darstellung soll gezeigt werden, wie unterschiedlich die Anforderungen der
einzelnen Qualitatsmanagementsysteme in der Automobilindustrie sind.

2.4 Qualitatsmanagementsystem QS9000

Die QS9000 ist ein Regelwerk, dass durch eine gemeinsame Arbeitsgruppe der drei grol3en
amerikanischen Automobilhersteller (General Motors, Ford, Chrysler) ausgearbeitet wurde.
Erganzend entstand auch die QS9000 Tooling and Equipment Supplyment (TES), die hier
nur kurz angeflihrt wird. Sie richtet sich in erster Linie an typische Ausrister, Werkzeugher-
steller und Maschinenlieferanten, die direkt Werkzeuge und Ausrustung an die Automobilin-
dustrie liefern [12, S.1].

Bei der nun dritten Ausgabe der QS9000 steht die Entwicklung eines umfassenden Quali-
tatsmanagementsystems im Vordergrund. Dabei wird besonders auf den kontinuierlichen
Verbesserungsprozess und die Fehlervermeidung bei den Zulieferern Wert gelegt. Um als
Lieferant fir General Motors, Ford, Chrysler und deren Tochtergesellschaften zugelassen zu
werden, ist die QS9000 als Grundvoraussetzung zu sehen. Die Anforderungen der QS9000
sind im Vergleich zur ISO 9001:2000 weitaus hoher. Vor allem bei Lieferungen des Lieferan-
ten direkt an den Automobilhersteller sind sehr hohe Anforderungen zu erflllen, bzw. ist eine
Zertifizierung Pflicht. Doch neben den Direktlieferanten konnen auch Lieferanten der zweiten,
dritten und vierten Ebene angesprochen werden. Das heil}t, dass auch fur diese Lieferanten
eine Zertifizierung verpflichtend sein kann [6, S.13].

Als Basis fir die QS9000 dient die ISO 9001:1994. Die QS9000 gliedert sich in zwei Sektio-
nen. Die Sektion | entspricht den 20 Elementen der ISO 9001:1994 die im Originaltext voll-
standig integriert wurden. Es fand lediglich eine Ergdnzung der Elemente um die Anforde-
rungen der Automobilindustrie statt. Die Sektion Il stellt eine Auflistung der kundenspezifi-
schen Zusatzforderungen von General Motors, Ford und Chrysler dar. Neben der QS9000
wurden mitgeltende Schriften (Referenzhandbtlicher) ausgearbeitet, die in Tabelle 3 aufgelis-
tet sind [6, S.12].
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Tabelle 3: Mitgeltende Schriften der QS 9000 [6, S.12]

Abkiirzung | Volistindiger Name mit Ubersetzung

PPAP Production Part Approval Process (Produktionsteilabnahme)

APQP Advanced Product Quality Planning & Controll Plan (fortschrittliche Qualitéatsplanung)

FMEA (Potential) Failure Mode & Analysis (Fehlermdglichkeits- und Einflussanalyse)

MSA Measurement System Analysis (Auswertung von Messsystemen)
SPC Statistic Process Controll (statistische Prozessregelung)
QSA Quality System Assessment (Bewertungsverfahren der Hersteller und Zertifizierer)

Die ISO 9001:1994 verlor am 15. Dezember 2003 ihre Gultigkeit. Dies hatte bedeutet, dass
ab diesem Datum auch die QS9000 nicht mehr gultig gewesen ware. Da dies scheinbar eine
Reihe von Problemen verursacht hatte, wurde die Giltigkeit der QS9000 um weitere drei
Jahre, bis 14.12.2006, verlangert. Die QS 9000 Zertifikate werden seit Glltigkeit der
ISO 9001:2000 getrennt von den ISO-Zertifikaten ausgestellt. Grund hierfur ist die Tatsache,
dass nur die revidierte ISO 9001:1994 vollstandig in die QS9000 integriert war. Die Zertifizie-
rung nach QS9000 wird noch bis Dezember 2006 moglich sein, danach wird sie von der
ISO/TS 16949:2002 abgeldst werden [12, S.1].

Als Hauptanspriche der QS9000 sind insbesondere die kontinuierliche Verbesserung und
die Minderung der Streuung und Verschwendung innerhalb der gesamten Lieferkette (Supply
Chain) zu sehen. Weiters spielt die Forderung der Fehlervermeidung und die Starkung der
Zuverlassigkeit und Prozessfahigkeit in der Wertschopfungskette des Unternehmens eine
sehr wichtige Rolle. Dies fuhrt in weiterer Folge zur Erhéhung der Kundenzufriedenheit, wo-
durch die Hauptanspriche der QS9000 abgerundet werden [12, S.1].

Um ein QS9000 Zertifikat zu erlangen ist wie bei der ISO 9001:2000 ein positiv abgeschlos-
senes Audit notwendig. Das Audit wird von einem externen Zertifizierer durchgefiihrt. Dabei
werden alle Schichten und Bereiche des Unternehmens, sowie alle Elemente der Sektion |
und Il der QS9000 auditiert und auf Konformitat bewertet. Neben den Elementen der
QS9000 werden auch die in Tabelle 4 angefuhrten Punkte mitbertcksichtigt. Um das Audit
zu bestehen durfen keine Abweichungen vom externen Zertifizierer festgestellt werden. Da-
nach erfolgt die Vergabe des Zertifikates, das fiir drei Jahre giiltig ist. Ein jahrliches Uberwa-
chungsaudit, wie z.B. bei der ISO 9001:2000 ist dabei aber nicht vorgesehen [6, S.14].
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Tabelle 4: Punkte bei QS9000 Audit [6, S.14]

Anzahl Beriicksichtigte Punkte

1 Prufung der wesentlichen Prozesse

Beanstandungen von Kunden

Ergebnisse und MaRnahmen der externen/internen Audits

Qualitatsmanagementbewertungen (Managementbewertungen)

KVP Aktivitaten

(o220 B4 B (N N IOV R B V)

Wirksamkeit der Korrekturmal3nahmen

2.5 Qualitatsmanagement VDA 6.1

Die VDA 6 ist das deutsche Regelwerk fiir die Automobilindustrie und richtet sich an die Zu-
lieferer deutscher Automobilhersteller. Entwickelt wurde die VDA 6 vom Verband der deut-
schen Automobilindustrie, indem ein Grofteil der deutschen Automobilzulieferer und deren
Zulieferanten zusammengeschlossen sind. Dieses Regelwerk stellt das Gegenstiick zur a-
merikanischen QS9000 dar [6, S.14].

Die VDA 6 setzt sich aus sechs Teilen zusammen. Nachfolgend ist in Abbildung 8 der Auf-
bau dargestellt [6, S.13]

VDA 6 \ ( VDA 6 Teil 1 VDA 6 Teil 2

Qualitdtsmanagement-Systemaudit Qualitdtsmanagement-Systemaudit

.. Dienstleistun
Grundlagen fiir | {_ ' 1Stung

Qualitdtsaudits | - N
VDA 6 Teil 3
Prozessaudit
J
p I I N
VDA 6 Teil 4
Auditierung und Qualitdtsmanagement-Systemaudit
Zertifizierung g Produktionsmittel y
| |
( VDA 6 Teil 5 VDA 6 Teil 6
Produktaudit Dienstleistungsaudit
N

Abbildung 8: Qualitatsstandard der deutschen Automobilindustrie [6, S.13]

Speziell die VDA 6.1 (VDA 6, Teil 1) hat eine sehr wichtige Bedeutung, weil sie zur einheitli-
chen Bewertung von Qualitdtsmanagementsystemen unter vergleichbaren Bedingungen
dient.
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Als Basis fur die VDA 6.1 dienten die 1SO 9001:1994 und die ISO 9004:1994. Die Struktur
entspricht nicht der ISO 9001:1994 bzw. der jetzt glltigen ISO 9001:2000. Die Forderungen
der VDA 6.1 basieren auf der jetzt gultigen 1ISO 9001:2000 und wurden um die Forderungen
der Automobilindustrie erganzt, wie in Tabelle 5 zu sehen ist [6, S.19].

Tabelle 5: Wesentlichste Erganzungen der VDA 6.1 [6, S.19]

Nummer | Ergdnzungen

1 Produkt- Prozess-Audits

2 Forderung des Qualitatsbewusstseins

3 Finanzielle Betrachtung des Qualitdtsmanagementsystems
4 Produktsicherheit und Haftung

5 Mitarbeiterzufriedenheit

6 Einbindung der Marketingfunktion

7 Wirksamkeit von Fertigungsprozessen

8 Feld- und Marktbeobachtung der Produkte

Derzeit gibt es Plane zur Uberarbeitung bzw. Anpassung der VDA 6.1 und VDA 6.4, nach-
dem die VDA 6.2 analog mit der ISO/TS 16949:2002 bereits im vergangenen Jahr eine U-
berarbeitung erfuhr. Eine Ablésung durch die ISO/TS 16949:2002, ist nicht geplant [6, S.16].

Die VDA 6.1 ist untergliedert in einen Unternehmensteil mit sieben Elementen (Element 01-
06 plus Z1) und in einen Produktteil-/Prozessteil mit 16 Elementen (Element 07 - Element
22). Zusatzlich gibt es bei der VDA 6.1, wie bei der QS9000 weiterfihrende Referenzhand-
bicher. Diese haben teilweise fur die Zertifizierung mitgeltenden Charakter. In Tabelle 6 sind
die wichtigsten mitgeltenden Schriften zur VDA 6.1 aufgelistet [6, S.17].

Tabelle 6: Mitgeltende Schriften der VDA 6.1 [6, S.17]

Band Anspriiche

1 Dokumentationspflichtige Teile
2 Sicherung der Qualitat vor Lieferungen
3 Zuverlassigkeitssicherung (Band 1+2)

Teil 1: Sicherung der Qualitat vor Serieneinsatz
4 Teil 2: System FMEA

Teil 3: Qualitatsplanung

5 Produktaudit bei Automobilherstellern und Zulieferern
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Die vierte und neueste Ausgabe wurde im Dezember 1998 veroffentlicht. Seit dem
01.04.1999 ist die Zertifizierung nach VDA 6.1 verpflichtend flr Direktzulieferer der deut-
schen Automobilhersteller. Die Verpflichtung wird teilweise von den Direktlieferanten an Lie-
feranten der 2., 3. und 4. Ebene weitergerichtet [6, S.18].

Ziel der VDA 6.1 ist eine Harmonisierung aller Automobilzulieferer weltweit zu erreichen.
Dieses Ziel wird in ahnlicher Weise auch mit der in Kapitel 2.3 beschriebenen QS9000 ver-
folgt. In der neuesten Ausgabe sind auch die Forderungen der QS9000 weitestgehend be-
riicksichtigt worden. Mit der QS9000 3™ Edition und der VDA 6.1 vierte Auflage, sind die Un-
terschiede zueinander grotenteils beseitigt. Einige Differenzen, wie z.B. bei der Verantwor-
tung der Unternehmensleitung, Produktsicherheit, Methoden zur Messung der Kundenzufrie-
denheit usw. sind jedoch nach wie vor vorhanden [10, S.1].

Bei der Auditierung werden alle Bereiche und Elemente der VDA 6.1 auditiert, nicht aber alle
Schichten, wie dies bei der QS9000 der Fall ist. Weiters werden auch die wesentlichen Pro-
zesse geprift, etwaige Kundenbeanstandungen, die Ergebnisse und Mallnahmen der exter-
nen und internen Audits, durchgefihrte Qualitdtsmanagementbewertungen, der kontinuierli-
che Verbesserungsprozess und auch die Wirksamkeit der eingeleiteten Korrekturmafinah-
men. Die Bewertung der Fragen erfolgt anhand eines Punktesystems. Pro Frage kdnnen
vom Auditor zehn, acht, sechs, vier oder null Punkte vergeben werden. Um das Audit positiv
abzuschlieRen missen mindestens 90% der maximal erreichbaren Punkte erreicht werden.

Bei einem positiv abgeschlossenen Audit erfolgt die Vergabe des Zertifikates. Ein VDA 6.1
Zertifikat ist aber nicht als unabhangiges Zertifikat zu sehen. Es erfolgt lediglich eine Zertifi-
katserganzung zur ISO 9001:2000. Die Gultigkeit des Zertifikats ist auf drei Jahre be-
schrankt, wobei jahrlich ein Uberwachungsaudit durchzufiihren ist. Vor Ablauf des Zertifika-
tes ist dann ein Wiederholungsaudit fallig. Dies entspricht exakt den Forderungen
ISO 9001:2000. Aufgrund dieser Gegebenheiten war bei der Umstellung von ISO 9001:1994
auf ISO 9001:2000 keine Ausnahmeregelungen notwendig, wie dies bei der QS9000 erfor-
derlich war [6, S.19].
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2.6 Qualitatsmanagementsystem ISO/TS 16949:2002

Die ISO/TS 16949:2002 stellt eine technische Spezifikation dar, die alle bisher beschriebe-
nen Qualitatsmanagementnormen in der Automobilindustrie (QS9000, VDA 6.1) auf Basis
der 1ISO 9001:2000 in sich vereinen soll. Die ISO/TS 16949:2002 und die vorhergehende
Auflage aus dem Jahr 1999 wurden von der IATF entwickelt. Zur IATF zahlen namhafte Au-
tomobilhersteller wie BMW, Daimler Chrysler, Fiat, Ford Motor Company, PSA (Peugeot,
Citroen, Renault), General Motors, und Volkswagen. Die Zulieferfirmen der genannten Au-
tomobilhersteller sind ebenfalls in die IATF eingebunden [13, S.1].

Die ISO/TS 16949:2002 stellt ein glltiges ISO-Dokument dar. In Abbildung 9 ist der Entwick-
lungsprozess, ausgehend von den Forderungen einzelner Automobilhersteller hin zur
ISO/TS 16949:2002 dargestellt [6, S.7].
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Abbildung 9: Entwicklungsprozess der ISO/TS 16949:2002 [6, S.7]

PSA
PEUGOT
CITROEN
RENAULT

L

AUDI
BMW
DAIMLER
VW

CHRYSLER
FORD

GM

TRUCK

1 1 11

H

Die ISO/TS 16949:1999 bzw. die ISO/TS 16949:2002 gelten somit als Nachfolger aller ge-
genwartig geforderten Automobilnormen, und stellen zukunftig einen einheitlichen Mal3stab
fur Qualitdtsmanagementsysteme in der Automobilindustrie dar. Alle europaischen und ame-
rikanischen Automobilhersteller haben die ISO/TS 16949:2002 als herstelleribergreifenden
Standard anerkannt. Die ISO/TS 16949:2002 deckt inhaltlich die Anforderungen der QS9000
und VDA 6.1 ab und kann parallel dazu angewendet werden. Nach wie vor sind die mitgel-
tenden Schriften der einzelnen Regelwerke giiltig und im Anhang der ISO/TS 16949:2002 zu
finden [1, S.1].
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Fest steht, dass die QS9000 vollstédndig von der ISO/TS 16949:2002 abgeldst wird. Die VDA
6.1 betreffend sind diesbezlglich keine derartigen Plane bekannt. Die aktuelle Ausgabe der
ISO/TS 16949:2002 wurde am 22. April 2002 von der IATF verdffentlicht. Eine Neuausgabe
der ISO/TS 16949:1999 war dringend notwendig, da deren Struktur noch auf der alten ISO
9001:1994 basierte [1, S.1].

Durch die Uberarbeitung entspricht nun das Prozessmodell der ISO/TS 16949:2002 exakt

dem der ISO 9001:2000 (siehe Kapitel 2.2.4). Das Prozessmodel der ISO/TS 16949:2002
wird in Abbildung 10 gezeigt [8, S.10].

5. Verantwortung
/ der Leitung
6. Management : ‘i'"«_,:‘_;'-ql 8. Messung, Analyse
der Mlttel | ’\VP P ] Und Verbesserung

Input Output

7. Produkt — Dienstleistungs- s
Realisierung
Dlenstleuslung

Produkt

Abbildung 10: Prozessmodell der ISO/TS 16949:2002 [8, S.10]

Die Neuerungen der ISO/TS 16949:2002 umfassten nicht nur das Prozessmodel. Es wurde
eine Reihe weitere Neuerungen in der Neuauflage umgesetzt. Die wesentlichsten Anderun-
gen sind in Tabelle 7 aufgelistet sind [1, S.1].
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Tabelle 7: Neuerungen der ISO/TS 16949:2002 [1, S.1]

Nummer | Neuerungen
Ein erweiterter Geltungsbereich ermoglicht nun eine Anwendung entlang der gesamten
1 Lieferkette. Vor allem die Hersteller selbst sind nun nicht mehr vom Geltungsbereich
ausgenommen. Sie gilt nun auch fir Ersatzteilhersteller.
Vollstéandige Ubernahme der Struktur und des Prozessmodells der ISO 9001:2000. Der
2 Wortlaut der ISO 9001:2000 ist eingerahmt. AuRerhalb finden sich die erganzenden
automobilspezifischen Forderungen.
3 Far Produktionsprozesse ist nun ein Produktionslenkungsplan(Control-Plan)erforderlich.
4 Ausfalle des Produktes beim Endkunden sind zu untersuchen.
5 Aufzahlungen, Erklarungs- oder Beispielcharakter hatten sind nun im Leitfaden zur
ISO/TS 16949:2002 wieder zu finden.
5 Fir die Entwicklung des Produktionsprozesses haben zulassige Ausschlisse keine
Gultigkeit.
Fir herstellerinterne Laboratorien muss nachgewiesen werden, dass diese die ge-
7 forderten Prif- und Kalibrierdienstleistungen erflllen. Weiters muss deren Aufgaben-

gebiet genau definiert sein. Herstellerexterne Laboratorien missen eine Akkreditierung
besitzen (entweder nach ISO/IEC 17025 oder vergleichbare nationale Normen).

Die umfangreichen Neuerungen haben auch dazu gefuhrt, dass mit der ISO/TS 16949:2002
neue Ziele erreicht werden sollen. Im Vergleich zur ISO/TS 16949:1999 sollen zahlreiche
Zielsetzungen verstarkt erreicht werden. Als Beispiel hierfur ist vor allem der kontinuierliche
Verbesserungsprozess der im Zuge der Neuerungen extrem aufgewertet wurde. In Tabelle 8

sind die wesentlichsten Ziele aufgelistet [1, S.1].
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Tabelle 8: Wesentliche Ziele der ISO/TS 16949:2002 [1, S.1]

Nummer | Ziele

1 Starkere Ausrichtung auf interne und externe Kunden
(z.B. Verstarktes Prozessdenken)

5 Weiterentwicklung des kontinuierlichen Verbesserungsprozesses
(z.B. Ermittlung von Prozesskennzahlen)

3 Stabile und fahige Prozesse
(z.B. Auswertung der Prozessfahigkeit)

4 Optimierung der gesamten Lieferkette
(z.B. Verringerung der Streuung und Verschwendung)

5 Optimierung der Wertschdpfungskette
(z.B. Ermittlung von Kennzahlen wie der Produktivitat)

5 Erhéhung der Mitarbeitermotivation
(z.B. Vorschlagswesen)

7 Einhaltung gesetzlicher Vorschriften

8 Erh6éhung der Kundenzufriedenheit
(z.B. Systematische Ermittlung und Analyse, Benchmarking)

9 Systematischer Ansatz bei Zielvereinbarungen

10 Konsequente Verfolgung und anschliefende Beseitigung von Fehlerursachen in den
bereichen Produktion und Auftragsabwicklung

Der Geltungsbereich der neuen ISO/TS 16949:2002 erstreckt sich nach wie vor nicht auf alle
Unternehmen. Zugelassen sind nur alle Hersteller von Produkten und Dienstleistungen sowie
deren Lieferanten fur Produkte, Produktmaterial, Dienstleistungen (wie z.B. Lackieren) ande-
ren Produkten. Jedoch kénnen nur Unternehmen die am Standort Serien- und Ersatzteile fur
die Automobilindustrie produzieren nach der ISO/TS 16949:2002 zertifiziert werden. Unter-
nehmen ohne eine Produktion vor Ort werden nicht zugelassen [5, S.1].

Sind diese notwendigen Gegebenheiten erflllt missen vor der Zertifizierung weitere Nach-
weise erbracht werden. Aus dem vergangenen Jahr missen Nachweise Uber die Durchfiih-
rung interner Audits, die Erstellung von Reaktionsplanen, den Produktrealisierungsprozess
und durchgefihrte Lieferantenbewertung erbracht werden. Hinzukommen noch die ermittel-
ten Trends der Schllsselindikatoren wie Kundenzufriedenheit, Mitarbeitermotivation und Mit-
arbeiterbewusstsein. Daraus kann man schlie3en, dass bereits ein Jahr vor der anstehenden
Zertifizierung das Qualitdtsmanagementsystem nach ISO/TS 16949:2002 eingefuhrt, auf-
rechterhalten, gelebt und weiterentwickelt werden muss. Die Zertifizierungsvorgaben der
ISO/TS 16949:2002 wurden im letzten Jahr Uberarbeitet, doch zu wesentlichen Vereinfa-
chungen fihrte dies auch nicht [14, S.1].
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Bei der Auditierung werden alle Bereiche und Schichten der ISO/TS 16949:2002 von einem
IATF zugelassenen Zertifizierer auditiert. Weiters werden alle ISO 9001:2000 Elemente und
die kundenspezifischen Forderungen der QS9000 und VDA 6.1 auditiert. Die Bewertung der
einzelnen Elemente erfolgt nach konform und nicht konform. Zum Bestehen des Audits duir-
fen keine Abweichungen festgestellt werden. Liegen mehr als zwei Hauptabweichungen (z.B.
Méoglichkeit einer Auslieferung fehlerhafter Produkte zum Kunden und auch keine Festlegung
fur die Lenkung fehlerhafter Produkte) vor wird das audit sofort abgebrochen und muss voll-
standig wiederholt werden. Bei einem positiv abgeschlossenen Audit erfolgt die Vergabe des
Zertifikates. Ein ISO/TS 16949:2002 Zertifikat ist als unabhangiges Zertifikat zu sehen. Die
Gliltigkeit des Zertifikats ist auf drei Jahre beschrénkt, wobei jahrlich ein Uberwachungsaudit
durchzufuhren ist. Vor Ablauf des Zertifikates ist dann ein Wiederholungsaudit fallig. Dies
entspricht exakt den Forderungen ISO 9001:2000 [6, S.22].

Die Anforderungen fir eine Zertifizierung nach ISO/TS 16949:2002 scheinen schwierig zu
erreichen. Wer aber Zulieferer in der Automobilindustrie werden oder bleiben will, kommt
darum nicht herum. Derzeit scheint es noch mdglich ohne ein ISO/TS 16949:2002 Zertifikat
als Zulieferer in der Automobilindustrie auftreten zu kdnnen. Diesbezlglich sind in der nach-
folgenden Tabelle 9 Statements einiger Automobilhersteller aufgelistet [15, S.1].

Tabelle 9: Statements zur ISO/TS 16949:2002 [15, S.1

Name Statement
Daimler Seit 14.12.2004 ist eine Zertifizierung nach ISO/TS 16949:2002 vorgeschrieben. Zer-
i
Chrvsler tifizierungen gemafl VDA 6.1 und QS9000 wurden ab diesem Zeitpunkt nicht mehr
y von Daimler Chrysler anerkannt.
Ford verlangte von den Unternehmen die QS9000 oder ISO/TS 16949:1999 bis Feb-
Ford Motor | ruar 2002. Nach der Neuauflage war eine Zertifizierung nach ISO/TS 16949:2002 bis
Company | 14.12.2004 durchzufliihren. Die QS9000 wird nur mehr bis Dezember 2006 anerkannt
werden.
General Seit November 1999 wird neben der QS9000 auch optional ISO/TS 16949:1999 bzw.
Motors nun ISO/TS 16949:2002 anerkannt. Nach der Neuauflage war eine Zertifizierung
Corporation nach ISO/TS 16949:2002 bis 14.12.2004 durchzuflihren. Die QS9000 wird nur mehr
i
P bis Dezember 2006 anerkannt.
BMW BMW fordert von ihren Lieferanten ein Qualititsmanagementsystem gemaf VDA 6.1,
QS9000 oder einer Ausgabe der ISO/TS 16949
Volkswagen | VW fordert VDA 6.1 und akzeptiert jede Ausgabe der ISO/TS 16949
Peugeot Peugeot, Citroen und Renault forderten ein Zertifikat nach EAQF oder ISO/TS
Citroén 16949:1999 bis Ende 2003. Seit diesem Zeitpunkt wird nur mehr die ISO/TS
Renault 16949:2002 anerkannt.
Nissan Nissan akzeptiert QS9000, VDA 6.1, AVSQ, EAQF oder eine Ausgabe der ISO/TS
16949.

||||||||| i
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Bei naherer Betrachtung der in Tabelle 10 aufgelisteten Statements weltweiter Automobil-
herstellern wird klar, dass man Uber kurz oder lang eine Zertifizierung nach ISO/TS
16949:2002 bendtigt um als Direktlieferant tatig zu werden. Bei den deutschen Herstellern
BMW und Volkswagen reicht noch eine Zertifizierung nach VDA 6.1. Am genligsamsten hin-
sichtlich vorhandener Zertifikate bei Direktlieferanten scheint der japanische Automobilher-
steller Nissan zu sein. Hier reicht schon ein Zertifikat eines automobilbezogenes Qualitats-
managementsystem (z.B. QS9000), um Direktlieferant zu sein. Mdglich scheint jedoch, dass
in ein paar Jahren auch die eben genannten Automobilhersteller nur noch ISO/TS
16949:2002 voraussetzen.

Derzeit stammen rund 80% der weltweit verkauften Autos von Automobilherstellern die bis
spatestens Ende 2006 eine Zertifizierung nach ISO/TS 16949:2002 von ihren Direktlieferan-
ten fordern. Somit mussen bis zu diesem Zeitpunkt weltweit ungeféahr 30.000 Direktlieferan-
ten eine Zertifizierung nach ISO/TS 16949:2002 vorweisen kdnnen. In erster Linie sind es die
Direktzulieferer von Daimler Chrysler, Fiat, Ford Motor Company, General Motors Corporati-
on und PSA die von der Umstellung auf die ISO/TS 16949:2002 betroffen sein [16, S.1].
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2.7 Korrelationsmatrix (QS9000/ VDA 6.1/ ISO/TS 16949:2002)

In der nachfolgenden Tabelle 11 werden die unterschiedlichen Qualitatsstandards in der Au-
tomobilindustrie einander gegeniiber gestellt. Dadurch kann sich der Leser dieser Diplomar-
beit einen kurzen Uberblick iber die wesentlichsten Unterschiede der Qualitatsstandards in
der Automobilbranche verschaffen.

Tabelle 11: Korrelationsmatrix (QS9000/ VDA 6.1/ ISO/TS 16949:2002)

Art

QS9000

VDA 6.1

ISO/TS 16949:2002

Juristische Basis

Qualitatsstandard
(keine Norm)

Qualitatsstandard
(keine Norm)

Technische Spezifika-
tion (keine Norm)

Ausarbeitung Arbeitsgruppe (Gene- Verein der deut- IATF
ral Motors, Ford, schen Automobilin-
Chrysler) dustrie
Geltungsbereich Amerika Europa weltweit
Einfiilhrung freiwillig freiwillig freiwillig
Zulassung Automobilindustrie Automobilindustrie Automobilindustrie
Basis ISO 9001:1994 ISO 9001:1994 und ISO 9001:2000
ISO 9004:1994
Struktur 20 Qualitatselemente Unternehmensteil prozessorientierte
und Zusatzforderun- und Pro- Struktur nach ISO
gen dukt/Prozessteil 9001:2000
Mitgeltende Schriften ja ja Ja

tibergeordnetes Ziel

kontinuierliche Ver-
besserung des Quali-

kontinuierliche Ver-
besserung des Qua-

kontinuierliche Ver-
besserung des Quali-

Schichten

tatsmanagement- litdtsmanagement- tatsmanagement-
systems systems systems
Voraudit mehrere mehrere ein Voraudit
Audit alle Bereiche und alle alle Bereiche aber | alle Bereiche und alle
udi

nicht alle schichten

Schichten

Erfillungsgrad

keine Abweichungen

Punktesystem (90%

Erfillungsgrad, kei-

ne Element kleiner
als 75%)

zwei Hauptabwei-
chungen

alle Direktlieferanten

alle Direktlieferanten

alle Direktlieferanten
und Lieferanten unte-

Zertifizierung und Lieferanten unte- und Lieferanten
rer Ebenen unterer Ebenen rer Ebenen
Uberwachungsaudit halbjahrlich jahrlich jahrlich
Wiederhohlungsaudit alle 3 Jahre alle 3 Jahre alle 3 Jahre

I fiar nachhalti
ttttttttttt Ie
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3 Umsetzung der Forderungen der ISO/TS 16949:2002

In der Unternehmensstrategie der MPT war schon langere Zeit der Aufbau einer Automo-
tivsparte vorgesehen, um dem standig schwacher werdenden Absatz von bearbeiteten Waf-
fenkomponenten zu kompensieren. Die Vorbereitungen fir die Einfihrung der ISO/TS
16949:2002 begannen bereits im Jahr 2004. Im Sommer 2005 sollte die MPT nach VDA 6.1
zertifiziert werden. Im Jahr darauf sollte eine Zertifizierung nach ISO/TS 16949:2002 folgen.
Die Automobilsparte der MPT wurde also friihestens 2006 Uber ein Zertifikat nach ISO/TS
16949:2002 verfligen, falls es zu keinen Verzégerungen beim Systemaufbau kommen wir-
de.

Eine Entlastung der finanziell angespannten Situation konnte nur mit einem schnellen und
erfolgreichem Einstieg in die Automobilindustrie gewahrleistet werden. Um Projektauftrage
aus der Automobilindustrie zu erhalten muss die MPT aber zumindest Uber ein Zertifikat
nach VDA 6.1 verfugen. Eine erfolgreiche Zertifizierung nach VDA 6.1 sollte also Uber die
Zukunft der MPT entscheiden. Dementsprechend forderte die Geschaftsleitung der MPT von
den Mitarbeitern eine intensive Vorbereitung auf die anstehende Zertifizierung nach VDA 6.1.

Wahrend der Vorbereitungen fir die Zertifizierung der nach VDA 6.1 wurde die Auftragslage
der mechanischen Bearbeitung von Waffenkomponenten standig schlechter. Die Geschafts-
leitung der MPT musste so rasch wie moglich diese ernste Situation meistern, um nicht vor
der anstehenden Zertifizierung das Unternehmen schlieRen zu missen. Als beste Losungs-
moglichkeit erschien der Geschaftsleitung, einen Projektauftrag aus der Automobilindustrie
zu erhalten. Zudem verfigte der Geschaftsfliihrer zu guten Kontakten zu einigen Automobil-
zulieferern.

Die Georg Fischer Altenmarkt GmbH ist ein renommierter dsterreichischer Zulieferer der Au-
tomobilindustrie. Zur selben Zeit als die Geschaftsfihrung intensiv um einen Projektauftrag in
der Automobilindustrie kampfte, gab es Verzdgerungen bei der Fertigstellung einer neunen
Fertigungsanlage fir Lenkkonsolen der Georg Fischer Altenmarkt GmbH. Die mit dem Kun-
den vertraglich festgelegte Anzahl an bearbeiteten Lenkkonsolen konnte durch die Verzdge-
rung nicht von der Georg Fischer Altenmarkt GmbH garantiert werden. Um den Anforderun-
gen des Kunden gerecht zu werden, musste die mechanische Bearbeitung der Lenkkonsolen
vorubergehend an ein anderes Unternehmen vergeben werden. Der drohende Versorgungs-
engpass an Lenkkonsolen stellte neben den hohen Qualitatsanforderungen eine weitere
Herausforderung dar. Zudem wirde die mechanische Bearbeitung an Lenkkonsolen nur tber
einen kurzen Zeitraum vergeben werden, bis die neue Fertigungsanlage der Georg Fischer
Altenmarkt GmbH voll einsatzfahig ist.
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Fur die MPT war dieses Projekt wohl die grofdte Herausforderung seit der Grindung des
Unternehmens. Die Wahrscheinlichkeit den Projektauftrag flir dieses Automobilprojekt zu
erhalten stand aufgrund der noch fehlenden Zertifizierung nach VDA 6.1 nicht allzu gut. Die
MPT entsprach aber den restlichen Anforderungen der Ausschreibung von allen Wettbewer-
bern am besten.

Im Februar 2005 hat die MPT von der Georg Fischer GmbH Altenmarkt den Projektauftrag
fur die mechanische Bearbeitung von Lenkkonsolen des Typs S197/U251 und D219 erhal-
ten. Die beiden Lenkkonsolenprojekte stellten die einzigartige Chance dar, als Lieferant in
der Automobilbranche Ful fassen zu kénnen und die finanzielle Lage der MPT zu entspan-
nen. Die MPT hatte jedoch schwer mit der Tatsache zu kdmpfen, dass das Unternehmen
keinerlei Erfahrungen mit Automobilprojekten dieser Art vorzuweisen hatte.

Die Geschaftsleitung der MPT forderte vom Projekistart an eine Fokussierung auf das be-
vorstehende Lenkkonsolenprojekt. Dies bedeutete flr die Mitarbeiter, welche bisher auf die
Vorbereitungen fiir die bevorstehende Zertifizierung fokussiert waren, eine zusatzliche Belas-
tung. Die Vorbereitungszeit auf die bevorstehende Zertifizierung nach VDA 6.1 ist namlich
somit um einige Wochen verkirzt. Dies kann durch die Erkenntnisse der beiden Lenkkonso-
lenprojekte weitgehend kompensiert werden. Speziell die fiur die Lenkkonsolenprojekte erfor-
derlichen Dokumente sind auch fir die Zertifizierung nach VDA 6.1 verpflichtend.

Nachfolgend sind die beiden Lenkkonsolenprojekte nach den Forderungen der ISO/TS
16949:2002 und VDA 6.1 dargestellt. Durch zahlreiche Beispiele von erstellten Dokumenten
wie etwa Arbeitsanweisungen, Verfahrensanweisungen, Control-Plan usw. sind die hohen
Anforderungen, mit denen sich Lieferanten in der Automobilindustrie konfrontiert sehen, dar-
gestellt. Weiters wird auch auf die notwendigen statistischen Auswertungen eingegangen,
die bei diesen beiden Projekten durchgefihrt wurden.
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3.1 Lenkkonsole S197/U251

Nach dem Projektzuschlag fur die mechanische Bearbeitung der Lenkkonsole S197/U251
begannen sofort die Vorbereitungen fir die Abwicklung dieses Auftrages. Vor allem die Ar-
beitsvorbereitung hatte zu Beginn sehr viel Arbeit. Es galt sich mit den Mdglichkeiten der
mechanischen Bearbeitung auseinander zu setzen. Weiters mussten die notwendigen Vor-
richtungen fir die Bearbeitung der Lenkkonsolen beschafft werden.

Im Qualitdtsmanagement begann man sich mit den Forderungen nach ISO/TS 16949:2002
auseinander zu setzen. Da die MPT noch Uber so gut wie keine Erfahrung mit derartigen
Automobilprojekten verfligte, stellten die beiden Lenkkonsolenprojekte eine groRe Heraus-
forderung dar. Fir die beiden Konsolenprojekte musste das Qualitatsmanagementsystem
der MPT nach ISO/TS 16949:2002 arbeiten. Dies war nicht allzu einfach, weil der System-
aufbau noch im Aufbau war und noch nicht einmal den Forderungen der VDA 6.1 entsprach.
Somit musste es das Qualitdtsmanagement der MPT schaffen ISO/TS 16949:2002 konform
zu arbeiten. Daflir galt es die nach ISO/TS 16949:2002 geforderten Dokumente (Arbeitsan-
weisungen, Prifanweisungen, Control-Plan usw.) zu erstellen. Bei all den zusatzlichen An-
forderungen durfte das Qualitatsmanagement der MPT grundséatzliche Anforderung, wie z.B.
die Erstellung einer Fehler-Moglichkeits-Einfluss-Analyse (FMEA) nicht vernachlassigen.

Bei der nachfolgenden Betrachtung wurde ausgehend von der FMEA die Umsetzung der
Forderungen nach ISO/TS 16949:2002 dargestellt und naher erlautert. Vor allem die Erstel-
lung der Dokumente fir die beiden Lenkkonsolenprojekte stand im Vordergrund. Die Doku-
mente unterstitzten wesentlich die reibungslose Abwicklung des Auftrages.

3.1.1  Durchfuhrung der FMEA

Die immer starker werdende Forderung nach einer kontinuierlichen Qualitatsverbesserung
aller Prozesse und Produkte sowie Forderungen aus dem Produkthaftungsgesetz und den
Qualitatsnormen ISO 9001:2000, VDA 6.1, QS-9000 und ISO/TS 16949:2002 zwingen Un-
ternehmen aller Branchen und GroéfRen dazu, der praventiven Fehlerverhitung einen immer
héheren Stellenwert einzuradumen.

Im Rahmen des Qualitdtsmanagements sind zahlreiche Methoden und Tools im Einsatz um
eine moglichst hohe Qualitat der Produkte und Dienstleistungen sicherzustellen. Eines der
wesentlichen, gemeinsamen Ziele dieser Ansatze ist die Vermeidung von Fehlern in frihen
Phasen der Entwicklung, da spatere Nachbesserungen zeit- und kostenintensiv sind und
unweigerlich zu Projektverzégerungen und/oder zu unzureichenden Endprodukten flhren.
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Eine FMEA ist also vor Beginn der Fertigung verpflichtend zu erstellen. Sie ist eine praventi-
ve bewehrte Methode aus der Fertigungstechnik. Es wird im Vorfeld untersucht, welche Feh-
ler auftreten kdnnen, welche Auswirkungen diese haben und wie diese nach Moglichkeit ver-
hindert werden kdnnen. Die Methode wird auch eingesetzt, wenn gewisse Fehler bereits
bekannt sind.

Die Durchflhrung einer FMEA erfolgt grundsatzlich in einem Team. Bei der MPT wurde das
FMEA-Team vom Qualitdtsmanager zusammengestellt. Dabei wurde besonders darauf ge-
achtet, dass die Teammitglieder aus verschiedenen Bereichen (z.B. Fertigung, Messtechnik
usw.) vertreten waren. Dies sollte dazu beitragen, dass durch die unterschiedlichen Betrach-
tungsweisen mdglichst alle moglichen Fehler erkannt werden. Somit entscheidet meist schon
die Zusammenstellung des Teams Uber Erfolg oder Misserfolg bei der FMEA. Bei den bei-
den Lenkkonsolenprojekten kamen die Teammitglieder aus den Bereichen Arbeitsvorberei-
tung (Herr Pointner), Fertigung (Herr Geiblinger), Projektmanagement & KVP (Herr Brenner),
Qualitatsmanagement (Herr Pipik) und Messtechnik (Herr Huemer).

Die Durchflihrung der FMEA erfolgte im Zuge eines Workshops. Zuerst wurde mittels Brain-
storming eine Liste, aller potentieller Fehler erstellt, ihre Folgen untersucht sowie die Ursa-
chen festgestellt und bewertet. Anschliellend werden die Fehlerursachen hinsichtlich der
Auftretenswahrscheinlichkeit, der Auswirkung auf den Kunden und der Entdeckungswahr-
scheinlichkeit bewertet. Fur die Bewertung spielt vor allem die Eintrittswahrscheinlichkeit
eines Fehlers die entscheidende Rolle fir die Bewertung. Je nach unterschiedlicher Ein-
trittswahrscheinlichkeit werden verschiedene Punkte bei der Bewertung vergeben. Gilt es als
unwahrscheinlich, dass dieser Fehler auftritt bedeutet dies einen Punkt. Bei einer geringen
Eintrittswahrscheinlichkeit werden zwei bis drei Punkte vergeben, bei einer geringen vier bis
sechs Punkte, bei einer mafigen sieben bis acht Punkte und bei einer hohen Eintrittswahr-
scheinlichkeit neun bis zehn Punkte. Die Bewertung der Bedeutung fir den Kunden erfolgt
nach dem Bewertungsschema der Eintrittswahrscheinlichkeit. Dabei werden kaum wahr-
nehmbare Auswirkungen mit einem Punkt, unbedeutend bzw. geringe Auswirkungen mit
zwei bis drei Punkten, maRige bis schwere Auswirkungen mit vier bis sechs Punkten,
schwere Auswirkungen und Verargerung mit sieben bis acht Punkten und aufRerst schwere
Auswirkungen mit neun bis zehn Punkten bewertet. Bei der Bewertung der Entdeckungs-
wahrscheinlichkeit wird fir eine hohe Entdeckungswahrscheinlichkeit ein Punkt vergeben,
bei maRiger zwei bis funf Punkte, bei geringer sechs bis acht Punkte, bei sehr geringer neun
Punkte und bei sehr unwahrscheinlicher zehn Punkte.

Durch Multiplikation wird eine Risikoprioritatszahl zur Festsetzung der Prioritat eines Prob-
lems ermittelt, deren Ergebnis in die nachfolgende Skala eingeordnet wird. Ein hohes Risiko
besteht bei einer Risikoprioritdtszahl von 126-1000, ein mittleres Risiko besteht bei einer
Risikoprioritatszahl von zwei bis 125. Keine Risikoprioritat besteht demnach bei einer Risiko-
prioritatszahl von eins.

i el e | MANNLICHER

Abfalbwirschaft u. Entsorgungstechinik Prézisonstechnic GmbH




Kapitel 3 — Umsetzung der Forderungen der ISO/TS 16949:2002 44

Die Risikoprioritatszahl spiegelt also grundsatzlich einen Grenzwert wieder ab dem Mal-
nahmen zur Vermeidung oder Entdeckung der potentiellen Fehler bzw. dessen Ursachen
eingeleitet werden mussen. Daraus kann man entnehmen, dass eine niedrige Risikopriori-
tatszahl gut ist und eine hohe zur Ableitung von MaRnahmen gesehen werden kann. In der
Praxis hat sich gezeigt, dass ab einer Risikoprioritatszahl Gber 200 unverztiglich Mal3nah-
men eingeleitet werden sollten. Vom Kunden wurde bei der Bearbeitung der Lenkkonsolen
verlangt, dass bei keinem potentiellen Fehler die Risikoprioritatszahl Uber 125 liegen darf.
Diese Anforderung konnte durch verstarkte Vermeidungs- und Entdeckungsmafinahmen bei
allen betrachteten Fehlermdglichkeiten erreicht werden. Die FMEA musste vor Beginn der
Fertigung dem Kunden zur Durchsicht vorgelegt werden.

Nachfolgend ist ein Teil der durchgefihrten FMEA dargestellt. Dabei handelt es sich die
FMEA der Bearbeitungsmaschine Brother. Wie in Abbildung 11 zu erkennen ist, wurde bei
der ersten méglichen Fehlerfolge zuerst eine Risikoprioritatszahl von 343 erreicht. Um diese
zu verkleinern wurde eine entsprechende Vermeidungsmaflnahme gesetzt. In diesem Fall
handelt es sich um eine erhéhte Stichprobenprifung beim Wareneingang. Vorher sollte nur
eine Lenkkonsole pro Gitterbox vermessen werden. Diese Anzahl wurde auf 10 Lenkkonso-
len pro Gitterbox erhéht um etwaige groRere Abweichungen der Rohteile sofort fest zu stel-
len. Zur Umsetzung der VermeidungsmalRnahme ist eine verantwortliche Person und ein
Termin festzulegen.
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Abbildung 11: FMEA Lenkkonsole S197/U251(Bearbeitungsmaschine Brother)
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3.1.2 Erstellen von Arbeitanweisungen

Nach Abschluss der FMEA und Festlegung der notwendigen Prozessschritte wurde mit der
Erstellung der Arbeitsanweisungen begonnen. Diese sind nach ISO/TS 16949:2002 ver-
pflichtend zu erstellen. Arbeitsanweisungen stellen eine prazise Angabe, der zu erfiillenden
Tatigkeiten und Verantwortungen dar, die am Arbeitsplatz vorhanden sein missen. Dadurch
wird der produktbezogene Arbeitsablauf (z.B. in der Fertigung oder bei der Prifung eines
Produktes) geregelt. Somit kdnnen durch Arbeitsanweisungen alle Tatigkeiten, die an den
verschiedenen Arbeitsplatzen zu verrichten sind eindeutig definiert werden. Die erstellten
Arbeitsanweisungen fur die Lenkkonsole S197/U251 sind in der nachfolgenden Tabelle 11
aufgelistet. Alle Arbeitsanweisungen in der Tabelle 11 sind im Anhang A dieser Diplomarbeit
enthalten.

Tabelle 11: Arbeitsanweisungen Lenkkonsole S197/U251

Nummer | Arbeitsanweisung

A 001 Wareneingangsprufung

A 002 Vorrichtung prifen (Bearbeitungsmaschine Brother)

A 002.01 Vorrichtung prufen (Bearbeitungsmaschine Stama)

A 003 Gleitmittel auftragen

A 004 3D Messmaschine

A 005 Handhabung Vorrichtung (Bearbeitungsmaschine Brother)

A 006 Handhabung Vorrichtung (Bearbeitungsmaschine Stama)

A 007 Umgang mit fehlerhaften Teilen

A 008 Gleitmittel — Vorrichtung reinigen

Arbeitsanweisungen sind Dokumente die aufgrund der Dokumentationspflicht von Qualitats-
managementsystemen zu erstellen sind. Sie stellen einen wichtigen Teil Qualitdtsdokumen-
tation im Unternehmen dar. Nachfolgend sollen ausgehend von Abbildung 12 die Charakte-
ristika von Arbeitsanweisungen naher erklart werden.
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ARBEITSANWEISUNG

MANNLICHER FBL 3-07

Prazisionstechnik GmbH

Prozefschritt: Handhabung Vorrichtung Brother

Artikelbezeichnung Lenkkonsole Dokumenten-Nr.: AA 005
Interne Projektlei- )

Artikelnummer S197/U251 Hermann Pointner
tung

Kunde +GF+ Altenmarkt | Revision 01

Tatigkeiten und Verantwortlichkeiten

1. Vorrichtung vor dem Einlegen reinigen (keine Spéne auf den Auflagepunkten)
2. Teil auf Anschlag einfiihren

3. Fixierung des Teiles mittels Zentrierdorn

4. Hydraulikschlauch anschliessen

5. Spannen (100 bar laut Manometer)

6. Hebel schliessen

7. Hydraulikschlauch abkuppeln

=

e =

Frauenarbeitsplatz ¥ ja [ nein
Hebemittel erforderlich " ja M nein
Erstellung Uberpriifung Freigabe
Mario Pipik LQM | Karl Geiblinger techn.Leitung | Hermann Pointner PL
Name Abteilung Name Abteilung Name Abteilung v
Unterschrift Datum Unterschrift Datum Unterschrift Datum

Abbildung 12: Handhabung Vorrichtung (Bearbeitungsmaschine Brother)
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Alle Arbeitsanweisungen eines Projektes verfugen Uber eine individuelle Bezeichnung um
eine standardisierte geordnete Qualitatsdokumentation zu gewahrleisten. In diesem Fall han-
delt es sich um die Bezeichnung FB L 3-07 die in Tabelle 12 naher erlautert wird.

Tabelle 12: Bezeichnung Arbeitsanweisungen Lenkkonsole S197/U251

Bezeichnung | Erklarung
FB Funktionsbeschreibung
L Leistungsprozess
3 Nummer des Leistungsprozesses der MPT
07 Nummer des Dokumentes innerhalb des Projektes Lenkkonsole S197/U251

Das Ziel von Arbeitsanweisungen ist es den Mitarbeiter bestmdgliche Anweisungen flr deren
Tatigkeiten und Verantwortlichkeiten bereit zu stellen, um Fehler zu vermeiden. Dabei ist
darauf zu achten, dass die Tatigkeiten und Verantwortlichkeiten in chronologischer Reihen-
folge aufgezahlt sind. Bilder bieten, wie in Abbildung 12 ersichtlich, eine zusatzliche Unter-
stitzung. Arbeitsanweisungen werden fiir jeden Prozess bzw. Prozessschritt und Auftrag
individuell erstellt. Der Geltungsbereich der in Abbildung 12 gezeigten Arbeitsanweisung ist
festgelegt auf den Prozessschritt ,Handhabung Vorrichtung Bearbeitungsmaschine Brother*.
Jedoch gilt diese Anweisung nicht fur alle Tatigkeiten auf der Bearbeitungsmaschine Brother,
sondern nur fur Teile mit der Bezeichnung ,Lenkkonsole S197/U251“ deren Kunde ,Georg
Fischer Altenmarkt® ist. Weiters ist die Dokumenten-nummer ,AA 004“ wichtig, um damit den
Zusammenhang der einzelnen Dokumente darzustellen.

Die Anflihrung des Projektleiters dient vor allem der internen Kommunikation. Bei etwaigen
Unklarheiten, Verbesserungsvorschlagen usw. ist somit eine Ansprechperson bekannt. Da
Arbeitsanweisungen ein dokumentationspflichtiges Dokument darstellen, und diese mit ei-
nem ,D“ gekennzeichnet worden sind, ist es unbedingt erforderlich den Revisionsstand anzu-
fihren. Dieser ist bei jeder Anderung des Dokumentes nach der ersten Freigabe fortzu-
schreiben. In Abbildung 12 ist der Revisionsstand 01, d.h. es wurde nach Freigabe dieser
Arbeitsanweisung eine Anderung vorgenommen. Im Fall einer neuen Revision ist darauf zu
achten, dass das Dokument mit dem alten Revisionsstand ungultig gestempelt wird. Eine
Vernichtung dieses Dokumentes wegen der gesetzlich festgelegten Aufbewahrungszeit fir
Dokumente nicht zulassig.

Zusatzliche Punkte, wie die Kennzeichnung Frauenarbeitsplatz und die Notwendigkeit der
Verwendung von Hebemitteln, sollen ebenfalls in der Arbeitsanweisung vermerkt sein. Bevor
eine Arbeitsanweisung ihre Glltigkeit erhalt, ist sie zu Uberprifen und freizugeben. Dazu
sind die Unterschriften der jeweiligen Verantwortlichen nétig.
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3.1.3 Erstellen von Prifanweisungen

Nach der Fertigstellung der notwendigen Arbeitsanweisungen wurde mit der Erstellung der
Prifanweisungen begonnen, die ebenfalls eine wichtige Rolle in der Qualitatsdokumentation
spielen. Priifanweisungen sind Dokumente, die der Uberpriifung bzw. Messung von festge-
legten Qualitdtsmerkmalen in gewissen Intervallen dienen.

Dies ermdglicht ein vorzeitiges Erkennen von Veranderungen und Fehler in der Produktion.
Einerseits wird so die Produktion von Ausschussteilen minimiert, andererseits wird auch die
Auslieferung von bearbeiteten Teilen, die nicht den geforderten Qualitatsanforderungen ent-
sprechen, verhindert. Dies wiederum tragt zu einer hohen Kundenzufriedenheit bei, die bei
Qualitatsmanagementsystemen zu messen ist. Fur das Lenkkonsolenprojekt S197/U251
wurden insgesamt sechs Prifanweisungen erstellt die in der Tabelle 13 aufgelistet sind. Je-
de dieser Prufanweisungen ist im Anhang B zu dieser Diplomarbeit enthalten.

Tabelle 13: Prifanweisungen Lenkkonsole S197/U251

Nummer | Priifanweisung

1 Wareneingang

2 Zwischenlagerung

3 Fertigung (Bearbeitungsmaschine Brother)
4 Fertigung (Bearbeitungsmaschine Stama)
5 Qualitatsprufung

6 Warenausgang

Nachfolgend sollen die Charakteristika von Prifanweisungen anhand von Abbildung 13 und
Abbildung 14 herausgearbeitet werden. Diese beiden Abbildungen ergeben die Prifanwei-
sung des Fertigungsprozesses auf der Bearbeitungsmaschine Brother.
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Abbildung 14: Prifanweisung Fertigung (Bearbeitungsmaschine Brother) Teil 2
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Alle Prufanweisungen eines Projektes verfigen ebenfalls Uber eine individuelle Bezeich-
nung, um eine standardisierte geordnete Qualitatsdokumentation zu gewahrleisten. In die-
sem Fall handelt es sich um die Bezeichnung FB L 3-01 die in Tabelle 14 naher erlautert
wird.

Tabelle 14: Bezeichnung Prufanweisungen Lenkkonsole S197/U251

Bezeichnung | Erklarung
FB Funktionsbeschreibung
L Leistungsprozess
3 Nummer des Leistungsprozesses der MPT
01 Nummer des Dokumentes innerhalb des Projektes Lenkkonsole S197/U251

Im Vergleich zu den Arbeitsanweisungen unterscheidet sich die Bezeichnung nur durch die
letzte Ziffer. Somit ist zu erkennen, dass die Prifanweisungen innerhalb der Qualitatsdoku-
mentation mit der Nummer eins gekennzeichnet sind, im Gegensatz zur Nummer sieben der
Arbeitsanweisungen.

Eine sehr groRe Ahnlichkeit Iasst sich auch beim Geltungsbereich erkennen. Wie bei den
Arbeitsanweisungen sind Kunde, Artikelnummer und Artikelbezeichnung anzufiihren. Zu-
séatzlich sind noch die Zeichnungsnummer und der Anderungsstand angegeben, um den
Revisionsstand der Lenkkonsole S197/U251 hervorzuheben. Dies soll eine gewisse Rulck-
verfolgbarkeit gewahrleisten. Die SAP-Nummer wurde wegen der spezifischen SAP-Nummer
der einzelnen Teillieferungen angefiihrt. Dadurch wurde die notwendige Eingabe ins SAP
wahrend des Lenkkonsolenprojektes erleichtert. Die Positionsnummern der einzelnen Merk-
male/Tatigkeiten wurden vom Qualitdtsmanagement festgelegt, da jeder Prozess eindeutig
identifiziert werden muss. Dies ermoglichte die notwendigen Verweise zum Control-Plan.
Neben der Positionsnummer wurden die einzelnen Merkmale/Tatigkeiten naher beschrieben
um den Umgang mit den Prifanweisungen zu erleichtern.

Hauptmerkmale sind in den Prifanweisungen hervorzuheben (z.B. Abbildung 13). Der Pri-
fungsumfang/Prifungsintervall zu den einzelnen Positionsnummern ist im Control-Plan zu
finden. Im Falle einer Nichteinhaltung des geforderten Merkmals bzw. Tatigkeit sind die ein-
zuleitenden MaRnahmen ebenfalls im Control-Plan enthalten.

Die geforderte stichprobenartige Uberpriifung der Lenkkonsolen S197/U251 sollte vor allem
der Einhaltung der geforderten Qualitatsanforderungen dienen. Bei Produktion nicht entspre-
chender Lenkkonsolen wiirde dies bei der nachfolgenden Uberpriifung sofort auffallen. Ge-
genmallnahmen wirden infolge sofort anlaufen, der Fehler identifiziert und so schnell wie
moglich behoben werden. Die Produktion innerhalb des letzten Intervalls wirde gesperrt und
somit die Auslieferung nicht entsprechender Lenkkonsolen verhindert werden.
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In den Prifanweisungen werden von den Mitarbeitern die gemessenen Ergebnisse der ein-
zelnen Merkmale eingetragen. In der MPT werden die Merkmale von den einzelnen Schicht-
fuhrern gemessen, um Maschinenstillstande wahrend der Messzeit zu vermeiden. Der
Schichtfihrer hat auch daflr Sorge zu tragen, dass ausreichend unausgeflillte Prifanwei-
sungen vorhanden sind.

Weiters stellen Prifanweisungen, wie die zuvor bes