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Abstract

Der erfolgreiche Weltkonzern BMW verfolgt eine kundenorientierte Qualitatsstrategie, wel-
che stéandige Verbesserung fordert. Im BMW Werk Steyr, welches als das weltweit grdB-
te Motorenwerk innerhalb der BMW Group gilt, wird in der Mechanischen Fertigung das
Ziel einer Null-Fehler-Produktion angestrebt. Um auch in Zukunft der fihrende Anbieter
von Premium-Produkten und Premium-Dienstleistungen fir individuelle Mobilitat zu sein,
fordert das Management im BMW Werk Steyr eine zusétzliche Qualitatsabsicherung der
Produktion.

Mit der Anwendung einer Requalifikationsprifung nach BMW Group internen Kriterien, sol-
len Schwachstellen in der Mechanischen Fertigung identifiziert und ein Verbesserungspro-
zess zur Fehlervermeidung integriert werden.

Jede der 14 Fertigungslinien im BMW Werk Steyr wird einer Requalifikationsprifung unter-
zogen. Insbesondere soll auf die Fehler aus der Vergangenheit und deren kiinftige Vermei-
dung eingegangen werden. Es sollen allgemein gultige Verbesserungspotentiale entdeckt
werden, um damit eine erhdéhte Qualitat im Produktionsprozess zu erreichen.

Die vorliegende Arbeit behandelt zu Beginn die Bedeutung von Qualitat in der Automo-
bilindustrie und beschreibt Methoden und Werkzeuge, welche zur Qualitdtsabsicherung im
Produktionsprozess Anwendung finden. Nach der anschlieBenden Unternehmensbeschrei-
bung werden die Ziele und Anforderungen des Managements sowie das Konzept der Re-
qualifikation, bei der das Audit als Methode eingesetzt wird, im BMW Werk Steyr erldutert.
Der Ablauf eines Requalifikationsaudits wird anhand eines ausgewahlten Praxisbeispiels
behandelt. Im Anschluss befinden sich die Ergebnisse der im BMW Werk Steyr durchge-
fuhrten Requalifikationen. AbschlieBend wird die Nachhaltigkeit von Requalifikationsaudits
im Produktionsprozess mit der Theorie verglichen und die Bedeutung fir die BMW Group
wird analysiert.
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1. Die Bedeutung von Qualitat in der
Automobilindustrie

Der Automobilindustrie kommt in vielen Landern eine groBe gesamtwirtschaftliche Bedeu-
tung zu. Die Erweiterung der Produktionslinien in Kombination mit groBer Produktvielfalt,
abgestimmt auf die Kundenwiinsche, soll den Unternehmenserfolg garantieren.ﬂ

Das Umfeld, in dem Unternehmen der Automobilbranche tatig sind, ist vor allem durch
die Verdrangung von Wettbewerbern beeinflusstE] Um deshalb im Wettbewerb bestehen
zu konnen, ist der Erfolg eines Unternehmens stark an die Anforderungen seiner Kun-
den und deren Erwartungshaltungen an die Qualitat eines Erzeugnisses geknlpft. Denn
Qualitatsunterschiede zwischen den verschiedenen Automobilanbietern sind kaum mehr
wahrnehmbar, wodurch eine kundenorientierte Qualitatsstrategie erforderlich wird.

Bei der Entwicklung von Normen und Schriften zur Qualitatssicherung zeigt die Automobil-
industrie groBes Engagement. Als Beispiele daflir kénnen der Verband der Automobilindus-
trie e.V. (VDA, Deutschland), das International Automotive Oversigth Bureau (IOAB, USA),
die Associatizione Nazionale Filiera Industrie Automobilistiche (ANIFA, ltalien), die Fédéra-
tion des Industries des Equipments pour Véhicules (FIEV, Frankreich) und die Society of
Motor Manufacturers and Traders (SMMT, Vereinigtes Kénigreich) genannt werden.

In der Automobilindustrie einigte man sich auf die Einhaltung des Standards der ISO/TS
16949, um die Qualitatsnormen an ihre Zulieferer zu harmonisieren. Diese Technische Spe-
zifikation (TS), basierend auf der Norm fir Qualitdtsmanagementsysteme ISO 9001:2008,
erfillt die allgemeinen Anforderungen der Automobilbranche an Qualitdtsmanagementsys-
teme und findet vor allem im nordamerikanischen und europaischen Raum Anwendung

Die nachstehenden Abschnitte gehen kurz auf die Begriffe und Definitionen von Qualitat
ein und erldutern die Profitabilitdt von Qualitdtsmanagementsystemen in der herstellenden
Industrie allgemein. Der Ubergang zur Qualitatsabsicherung in einem Produktionsbetrieb
wird in dieser Arbeit ebenfalls allgemein gehalten, da eine Reduktion auf die Automobil-
branche allein keine signifikanten Unterschiede aufweist.

vgl. Schwarze, 2003, S.78
2vgl. Danzer, (1995
3vgl. Brunner und Wagner, 2011}, S.39ff



6 1. Die Bedeutung von Qualitat in der Automobilindustrie

1.1. Qualitat und ihre Definitionen

Fir den Begriff Qualitét existiert eine Vielzahl an Definitionen. In Abschnitt 3.1 Qualitatsbe-
zogene Begriffe, der Norm ISO 9000, wird der Ausdruck Qualitat wie folgt zitiert:

,Grad, in dem ein Satz inhdrenter Merkmale Anforderungen erftllt'*

Philip B. Crosby, der als Vorreiter einer Null-Fehler-Produktion gilt, konzentrierte sich in
seinen Arbeiten auf Qualitatskosten und Qualitatscontrolling. Seine Aufmerksamkeit gilt der
Einhaltung von Produktmerkmalen in der Produktion. Er definiert Qualitat als:

Konformitat mit den Anforderungen‘

Der wohl bekannteste ,Qualitatsguru®, W. Edwards Deming, befasste sich mit der Qua-
litdtskontrolle im Sinne der statistischen Prozessregelung. Kundenzufriedenheit stellt das
zentrale Thema seiner Arbeiten dar.

,Quality should be aimed at the needs of the customer, present and futuref

Die Ansichten Gber Qualitdt von Walter A. Shewart und seinem ehemaligen Schiiler De-
ming, korrelieren, bezogen auf Kundenzufriedenheit und statistische Qualitédtskontrolle. Der
Ingenieur und Statistiker Shewart verstand das Konzept der Qualitat folgendermafBen:

»...there are two common aspect of quality. One of these has to do with the conside-
ration of the quality of a thing as an objective reality independent of the existence of
man. The other has to do with what we think, feel or sense as a result of the objective

reality. In other words, there is a subjective side of quality. El

4vgl.|DIN EN ISO 9000; Qualitdtsmanagementsysteme - Grundlagen und Begriffe[2005, S.18
Svgl. Crosby, [1979

8vgl. Deming, 2000, S.5

"vgl. Shewhart, 1931



1.1. Qualitat und ihre Definitionen 7

Flr Joseph M. Juran steht wieder der Kunde im Mittelpunkt, fir den das passendste Produkt
gefunden werden muss. Qualitat ist dabei von den individuellen Bedirfnissen der Kunden
abhangig und definiert sich Gber den Gebrauch einer erstellten Leistung:

Fitness for use®®

Die Sichtweise der japanischen Qualitatskultur sei hier nicht auBer Acht gelassen. Vor allem
der Begriff des

KAIZEN]
(,Kai“= Good, ,Zen“= Change)

von Masaaki Imai pragte das Qualitatsbewusstsein nachhaltig. Das Prinzip der kontinuier-
lichen Verbesserung zu jeder Zeit, an jedem Ort, von jedem Mitarbeiter wird als Langzeit-
strategie fur erfolgreiche Unternehmen gesehen.

Der Einsatz von Qualitdtsmanagementsystemen wird jedoch noch immer oft mit Kosten
verbunden, was einer konservativen Ansicht entspricht. Die Wirtschaftlichkeit von Quali-
tdtsmanagementsystemen ist in Abschnitt[1.2]dargelegt.

8vgl. Juran und Godfrey, 1999
Svgl. Imai, 1992
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1.2. Die Profitabilitat eines Qualititmanagmentsystems

Unnétige Lagerbestande, Nacharbeiten sowie Stérungen der Anlagen flihren zu verschie-
denen Problemen in einem Produktionsbetrieb. Allen voran ist die interne Arbeit zur Quali-
tatsverbesserung fur produzierende Unternehmen erfolgsentscheidend, um sich gegen die
Konkurrenz durchzusetzen.

Joseph Juran erkannte als einer der Ersten einen Zusammenhang zwischen den Kosten
und der Qualitat von Produkten. Eine graphische Darstellung seines Modells der optimalen
Qualitatskosten ist in Abbildung [1.1]gegeben.

Die Kosten pro guter Produkteinheit (=Costs per good unit of product) sind tiber die Uber-
einstimmung mit den Qualitatsanforderungen (=Quality of conformance) aufgetragen. Zu
den Failure Costs gehdren Kosten von defekten Produkten, die erst durch den Kunden ent-
deckt werden, sowie Kosten zufolge von Stillstandszeiten oder Nacharbeit wahrend des
Produktionsprozesses. Die Kosten Costs of appraisal plus prevention beinhalten das Pri-
fen der Produkte im Herstellungsprozess und das Installieren und Aufrechterhalten eines
Qualitadtsmanagementsystems. AbschlieBend ergeben sich die gesamten Qualitatskosten
als Total quality costsEG] Im Bild zeigt sich anschaulich, dass Qualitatsfehler insgesamt zu
de niedrigsten Kosten flhren.

TOTAL
QUALITY COSTS

FAILURE
COSTS

COST PER GOOD UNIT OF PRODUCT

COSTS OF APPRAISAL
PLUS PREVENTION

0 QUALITY OF CONFORMANCE, % 100

Abbildung 1.1.: Modell der optimalen Qualitétskoste

0vgl. Juran und Godfrey, 1999
Mygl. ebenfalls



1.3. Qualitétssicherung im Produktionsbereich als Teil des Qualitdtsmanage-
ments

Eine Veranschaulichung, wie sich verbesserte Qualitat lohnend auf die Profitabilitat aus-
wirkt, ist in Abbildung [1.2] gegeben.

Gesteigerte

Qualitat
Verbesserte | [ Verbesserte
Qualitét Qualitat
EXTERN INTERN
Y

Hohgrer Weniger T ———— \/Yemger
Preis Beschwerden . Stérungen

Nacharbeiten,

Anpassungen und
Verschrottung
] '
Kirzere Klei
Vorlaufzeiten . einarer
Geringere Kosten |« Lagerbestand und
andere Reserven
//
&
4
Geringerer
GroRerer la—————\""] Preis GréRere
Marktanteil Gewinnspannen
Geringere
Fixkosten

[

Verbesserte
Profitabilit&t

Abbildung 1.2.: Die Auswirkungen von verbesserter Qualitat auf Profitabilité

Eine gelebte Qualitatskultur fihrt zu zufriedenen und loyalen Kunden, einer niedrigen Mitar-
beiterfluktuation, starkeren Marktposition, héheren Produktivitat sowie einer Kostenredukti-
onE] Die Wirtschaftlichkeit, die gesteigerte Qualitat zu Folge hat, ist unumstritten.

1.3. Qualitatssicherung im Produktionsbereich als Teil des
Qualitatsmanagements

Aus der Sicht des Produktionsprozesses beherrschen fehlerfreie Prozesse und Produkte
die Faktoren Qualitat, Kosten und Zeit zunehmend. Jeglicher Mangel an Qualitat, welcher
durch Nacharbeit oder Verschrottung zu beseitigen ist, fihrt zu einer Verringerung der Pro-

12ygl. Bergman und Klefsjo, 2010, S.55
Bvgl. ebenfalls, S.54
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duktivitat und folglich zu einem Kostenanstieg und Zeitverlust in der ProduktionEf] Der Ver-
lust von Absatzvolumen und Marktanteil tritt als Folgeerscheinung auf.

Das amerikanische Marktforschungsinstitut J.D. Power and Associates fuhrt Untersuchun-
gen beziglich Kundenzufriedenheit, Produktqualitat und Kauferverhalten basierend auf un-
beeinflussten Kundenrtickmeldungen durch. Neben Daten aus der Automobilbranche wer-
den auch Finanzdienstleistungen, Versicherungen, Immobilien und dergleichen analysiert.

Die jahrlich durchgefiihrte Initial Quality Study (IQS) bildet die Grundlage fir die Verga-
be der bekanntesten Qualitatsauszeichnung der Automobilindustrie, dem J.D. Power Plant
Quality Award. In dieser Studie werden basierend auf der Fahrzeugnummer die Produk-
tionsstatte und die Fertigungsqualitat einzelner Automobilwerke untersucht. Die einzelnen
Hersteller werden nach auftretenden Problemen pro 100 Fahrzeugen gereiht.

Innerhalb der ersten 90 Tage nach dem Erhalt eines neuen Fahrzeuges werden Informatio-
nen Uber Reklamationen und Identifizierung von Fehlern dieses Fahrzeugs eingeholt und
anschlieBend ausgewertet. Damit wird verdeutlicht, dass die Wettbewerbsposition der Her-
steller stark von der Qualitat und der daraus folgenden Kundenzufriedenheit abhangt.

Eine lllustration der /QS aus dem Jahr 2014 ist in Abbildung[1.3|gegeben.

4ygl. Bergman und Klefsjd, 2010, S.63f
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J.D. Power
2014 U.S. Initial Quality Study™(1QS)

2014 Nameplate 1QS Ranking
Problems per 100 Vehicles (PP100)

Porsche

Jaguar

Lexus

Hyundai

Toyota
Chevrolet

Kia

BMW

Honda

Lincoln

Audi

Chrysler
Cadillac
Mercedes-Benz
Volvo

Ford

GMC

Ram

Industry Average

I 74
I =7
I 52
N
I 105
I 106
. 106
I 108
I 108
I 109
I 111
I 111
I 115
I 115
I 115
I 116
I 116
I 116
I 116

Buick
Nissan
Dodge

Land Rover
Infiniti

I 120
I 120
I 124
I 127
I 125
. 128
I 131
I 133
I 138
I 139
I 140
I 145
I 146
I 206

Volkswagen
Acura

MINI
Subaru
Mazda
Scion
Mitsubishi
Jeep

Fiat

Source: J.D. Power 2014 U5, Initial Quality Study™

Charis and graphs extracted from this press refease for use by the media musit be accompanied by a stalement identifying

J.0. Power as the publisher and the study from which # oniginated as the source. Rankings are based on numencal scores, and
not necessarily on stafislical significance. No advertising or other promotional use can be made of the information in this release
or J.0. Power sunvey results withow! the express prior writfen consent of J.0. Power.

Abbildung 1.3.: J.D. Power and Associates, 2014 U.S. Initial Quality Study (IQS

Produzierende Unternehmen der Automobilbranche miissen geeignete Strukturen und Sys-
teme in Kombination mit Methoden und Werkzeugen zur Sicherung der Qualitat schaffen
und erhalten. Die oftmals in der Automobilbranche angestrebte Strategie, ist die einer Null-
Fehler-Produktion.

Eine Null-Fehler-Produktion verfolgt die Ziele der Vorbeugung von Fehlern und der Ursa-
chenbeseitigung bei aufgetretenen Fehlern. Es findet eine kontinuierliche Reduzierung von

Svgl. http://www.jdpower.com/press-releases/2014-us-initial-quality-study-igs (Gelesen am: 08.01.2015)
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Fehlern in der Produktion statt. Die geschieht unter den den Bedingungen, dass Voraus-
setzungen fur fehlerfreie Arbeit geschaffen werden, Verfahren zur Fehlervermeidung ein-
gefuhrt werden, aufgetretene Fehler abgestellt werden und auBergewdhnlich gute Arbeits-
ergebnisse untersucht werden[™

Die Qualitat von Produkten ist daher Voraussetzung flir einen wirtschaftlichen Herstellungs-

prozess. Der Leitsatz

L~Jeder gefundene Fehler ist eine Chance zur nachhaltigen Verbesserung der
Produktionsprozesse. |

deutet auf die Relevanz der Qualitatssicherung im Produtkionsprozess hin.

Die Absicherung der Qualitat im Herstellungsprozess als Teilbereich des Qualitdtsmana-
gements bedient sich zentraler Werkzeuge wie Prifen, kontinuierlicher Verbesserung und
Audits. Diese werden in den nachstehenden Kapiteln erlautert.

"®vgl. Frehr, 1994, S.111
""vgl. Syska, 2007, S.11ff



2. Ansatze zur Absicherung der Qualitat im
Produktionsprozess

In diesem Abschnitt werden grundlegende Ansatze zur Qualitatssicherung im Produktions-
prozess dargestellt.

2.1. Prifungen

Qualitatsprifungen dienen der Verifizierung von Produktanforderungen, weshalb die Be-
deutung und der Effekt dieser Prifungen von Produkten und Prozessen nicht unterschéatzt
werden sollte. Um geeignete MaBnahmen treffen zu kénnen, sind qualifiziertes Personal,
eine zweckmaBige Dokumentation und eine entsprechende Planung der Prifprozesse es-
sentiell. Die Aussage

»-Man kann nur so genau fertigen, wie man messen kann!‘

soll die Notwendigkeit von geeigneten Prufprozessen im Produktionsprozess demonstrie-
ren. Dies bedeutet, dass das Messen und Prifen als Grundlage zur Qualitatssicherung
angewendet werden sollten.

Far Qualitatsprufungen der Produkte und Prozesse in einer Fertigung werden verschiedene
Werkzeuge verwendet. Im Folgenden sollen ausgewahlte gangige Verfahren der Qualitats-
prifung erlautert werden.

2.2. Werker-Selbstprifung

Die Selbstprifung beinhaltet, dass der Mitarbeiter nach Angaben einer Prifanweisung oder
eines Prifplans, definierte Produkt- und Prozessmerkmale selbststédndig kontrolliert. Der
Mitarbeiter hat somit die Produktion und die einhergehende Prifung in Eigenverantwortung
durchzufihren.

2.3. Prifaufzeichnungen und Prifdaten

Um die Rlckverfolgbarkeit von Prifergebnissen zu erméglichen, erfolgt eine Prifdatener-
fassung im Produktionsprozess. Dies kann entweder im Rahmen der Werker-Selbstprifung

8Djetrich und Schulze, 2014
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durch Dokumentation und Aufzeichnungen vom Prifer selbst oder Gber automatisierte Mess-
einrichtungen erfolgen.

Eine Prifdatenauswertung wird nicht nur zum Nachweis der Einhaltung von Produktspezi-
fikationen alleine verwendet, sondern dient auch als Indikator zum Aufzeigen von Prozess-
anderungen oder gar Prozessfehlleistungen@] Dem Mitarbeiter werden dazu Informationen
uber erforderliche Prozesseingriffe zur Préavention und Korrektur von Fehlern bereit gestellt.

2.4. SPC - Statistical process control

Die Giite eines Prozesses wird mittels statistischer Methoden bewertet. Es werden Ferti-
gungsprozessdaten erhoben, mit den Vorgaben verglichen und ausgewertet. Die Verteilung
der Daten gibt Aufschluss Uber die Prozessfahigkeit.

Bei der statistischen Prozessregelung wird versucht einen beherrschten Prozess unter Se-
rienbedingungen stabil zu halten. Um nachzuweisen, dass der Prozess nach wie vor den
Vorgaben entspricht, werden in regelmaBigen Zeitabstanden Stichproben durchgeflhrt.

Des Weiteren wird zwischen Langzeit- und Kurzzeitprozessfahigkeit unterschieden. Der Un-
terschied liegt vor allem in der Messwertanzahl und dem Zeitraum, in dem die notwendigen
Werte erhoben werden 7

2.5. Problemlésungswerkzeuge und
Verbesserungsmanagement im Produktionsprozess

Die Aufgabe des Managements liegt im Verankern einer Unternehmenskultur, die nach
sténdiger Verbesserung strebt.

Als Ausgangsbasis fir einen kontinuierlichen Verbesserungsprozess (KVP) wird Kaizen,
eine japanische Lebens- und Arbeitsphilosophie, betrachtet.@

Die Vermeidung von den acht Arten der Verschwendun (Uberproduktion, Wartezeiten,
unnétiger Transport, Uberproduktion, Lagerung, unnétige Bewegungen, Nacharbeit, nicht
genutzte Kreativitat der Mitarbeiter) wird als Grundgedanke zum Prinzip des KVP verstan-
den.

Die Ursachen von nicht fahigen oder beherrschten Prozessen liegen vor allem im Bereich

Svgl. Pfeifer und Schmitt, {2011, S.375f

20vgl. Jung, SchweiBer und Wappis, [2013, S.25
21ygl. Imai, {1992

22ygl. Liker und Meier, 2006, S.35f
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der (technischen) Sauberkeit, fehlerhaften oder ungeeigneten Arbeitsunterlagen, ungenu-
gender Qualifikation der Mitarbeiter, unzweckmaBigen Prufmittel, und dergleichen.@

Zur Identifikation und Vermeidung von Verschwendung entwickelten sich verschiedene Me-
thoden und Werkzeuge im KVP. Zu den bereits erlauterten Werkzeugen der Qualitatssiche-
rung durch Prifen (vgl. Abschnitt bis [2.4), sollen nachfolgend der PDCA-Zyklus, 58S,
Poka Yoke und der 8D-Report als Werkzeuge zur Identifikation und nachhaltigen Beseiti-
gung von Fehlern erlautert werden.

2.5.1. Kontinuierlicher Verbesserungsprozess mittels PDCA

Die kontinuierliche Verbesserung findet inre Wurzeln im PDCA-Zyklus (Plan-Do-Check-Act).
Deming, der oftmals auch von PDSA (Plan-Do-Study-Act) sprach, bezieht sich auf den von
Walter A. Shewart entwickelten Verbesserungsprozess, bei dem die vier Stadien durchlau-

fen werden (vgl. Abbildung E‘]

Der PDCA-Zyklus hat sich sowohl zur Problemlésung als auch fir die kontinuierliche Ver-
besserungsarbeit bewahrt. Durch den immer wiederkehrenden Rhythmus gelangt man zu
Best-Practice-Lésungen.

ACT PLAN

CKECK DO

AN
S e
S e

— -

Abbildung 2.1.: PDCA-Zyklug?d

Eine kurze Beschreibung der vier Phasen des PDCA-Zyklus folgt hier:

Plan. In der Planungsphase werden VerbesserungsmaBnahmen aufgrund einer Analyse
des Ist-Zustandes beschrieben und geplant. Es gilt die Verbesserungsidee und den Ist-
Zustand klar abzugrenzen. Hilfreiche Werkzeuge stellen die Q7 (vgl. Tabelle oder die

FMEA (vgl. Abschnitt [2.6.3.4) darP?|

2Eine in Kapitel[€|angef[]hrte Pareto-Analyse im BMW Werk Steyr bestatigt diese Verallgemeinerung.
24ygl. Deming, 2000

2ygl. ebenfalls

26ygl. Bergman und Klefsjo, 2010, S.228ff
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Do. Die Umsetzung der VerbesserungsmaBnahmen wird durchgefthrt und ihre Wirksam-
keit wird getestet. Die geanderte Lésung wird zu Beginn oftmals mit einfachen Hilfsmitteln
erprobt, um erst bei Erfolg der MaBnahme weitere Investitionen zu tatigen.

Check. Es wird geprift, ob die in der Phase Plan gesetzten Ziele erreicht wurden. Es wer-
den die umgesetzten MaBnahmen und die Ergebnisse beurteilt und weitere Verbesserungs-
potentiale identifiziert. Wieder kénnen die Q7 eingesetzt und mit den Erfahrungen aus der
Plan-Phase verglichen werden. Bei erfolgreichen VerbesserungsmaBnahmen werden die-
se in der Phase Act standardisiert. Eine Wiederholung des PDCA-Zyklus mit ge&nderten
Konditionen wird erforderlich, wenn keine Verbesserung zu erkennen ist.

Act. Das Standardisieren des verbesserten Prozesses stellt eine groBe Herausforderung
in dieser Phase dar. Oftmals sind umfangreiche Anderungen notwendig, da mehrere Ar-
beitsplatze in verschiedenen Werken betroffen sein kdnnen. Einer Modifikation unterliegen
ebenfalls organisatorische Bereiche, wie das Andern von Arbeitsanweisungen oder NC-
Programmen, Beschaffung von Prifmitteln, Mitarbeiterunterweisungen und dergleichen.

Im Wesentlichen beruhen alle Modelle der systematischen Verbesserungsarbeit auf dem
PDCA-Zyklus und unterscheiden sich lediglich in ihren Konkretisierungen und der Tiefe
ihrer Ausfihrungen.
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2.5.2. 5S-Methode

Eine Grundvoraussetzung fir ein leistungsfahiges Verbesserungsmanagementsystem ist
eine gut strukturierte und sichere Arbeitsorganisation. Die Komponenten der 5S-Methode
(Seiri - Sortieren, Seiton - Sichtbare Ordnung schaffen, Seiso - Sauber halten, Seiketsu -
Standardisieren, Shitsuke - Sichern und standig verbessern; vgl. Abbildung[2.2) stellen eine
Moglichkeit dar, disziplinierte Arbeitsgewohnheiten zu entwickeln und zu standardisieren.
Der Fokus liegt wieder auf der Beseitigung von Verschwendung (vgl. die acht Arten der
Verschwendung in[2.5).

Seiri - Sortieren
Fiir die Arbeit Unnétiges wird aussortiert,

Shitsuke - Sichern und standig
verbessern
Selbstdisziplin iiben.

Seiton - Sichtbare Ordnung
Alle Pidtze werden gekennzeichnet und
geordnet.

5S

Vermeidung von
Verschwendung

Seiketsu — Standardisieren
Sauberkeit und 55 aufrecht erhalten.

Seiso - Sauber halten
Arbeitspldtze werden gereinigt.

Abbildung 2.2.: Die 5S-Methode?’

Eine professionelle Anwendung beglnstigt qualitadtsgesicherte, fahige Prozesse in einem
Produktionsbetrieb. Die Methode der 5S fungiert somit als ein leistungsstarkes Werkzeug,
welches das Erkennen von Verschwendung bei Mitarbeitern foérdert und die Entwicklung
einer Verbesserungskultur in einer Organisation unterstiitzt®|

2.5.3. Poka Yoke

Bei der Planung einer VerbesserungsmaBnahme sollte die Fehlhandlungssicherheit be-
ricksichtigt werden. Aus Erfahrungswerten gelten menschliche Fehlhandlungen, verursacht
durch Unaufmerksamkeit und dergleichen, bei manuellen Tatigkeiten als Hauptursache von
Fehlern.

27ygl. Liker und Meier, 2006, S.65
28ygl. Kamiske und Brauer, 2012, S.47
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Um dem entgegenzuwirken, sollen mit Hilfe von Poka Yoke, Fehlhandlungen gar nicht még-
lich sein oder verursachte Fehler sofort nach dem Auftreten entdeckt werden.

Prozesse und Produkte werden nach dem japanischen Prinzip Poka (versehentliche Fehler)
Yoke (verhindern) fehlhandlungssicher designt und gestaltetF_g]

Zur Unterstitzung bei der Entwicklung von Poka-Yoke-Lésungen kann eine Systemmatrix
(vgl. Tabelle [2.1) herangezogen werden. Im Zuge dieser Arbeit wird nur auf die drei Haupt-
felder (Prifmethode, Auslésemechanismus und Regulierungsmechanismus) eingegangen.

Prifmethode Auslésemechanismus | Regulierungsmechanismus
Fehlerquellenprifung Kontaktmethode Eingriffsmethode
Prifung mit direktem Feedback Konstantwertmethode Warnmethode
Prafung mit indirektem Feedback Schrittfolgemethode -

Tabelle 2.1.: Poka-Yoke-Systemmatri

Bei der Prifmethode wird festgelegt, ob vor der Fehlhandlung, wahrend dem Arbeitsschritt
oder nach dem Arbeitsschritt gepriift wird. Wie ein Fehler oder eine Fehlhandlung aufge-
spurt wird, beziehungsweise wie eine Prifung zu erfolgen hat, beschreibt der Ausldse-
mechanismus. Der Regulierungsmechanismus behandelt schlieBlich die Auswirkungen bei
negativen Priifergebnissen ]

2.5.4. Problemlésung mit 8D

Die 8D-Methode ist ein teamorientierter Problemlésungsprozess, der sowohl bei der nach-
haltigen Problembeseitigung, als auch bei SofortmaBnahmen in Notféllen, bei denen schnell,
professionell und nachhaltig gehandelt werden muss, eingesetzt wird.@

Funktionen der 8D-Methode beinhalten den Problemlésungsprozess selbst, das Bereitstel-
len einer Standardmethode und die Berichtsform zur Fortschrittsverfolgung 7]

Die acht Disziplinen der 8D-Methode sind &hnlich den sieben Schritten des ebenfalls be-
kannten 7STEP-Modells. Grundsatzlich werden bei beiden Werkzeugen dieselben Ziele
verfolgt, weshalb hier nur auf die 8D-Methode Bezug genommen wird.

29ygl. Shingo, 1986

30ygl. Jung, SchweiBer und Wappis, [2013, S.107

S'ygl. ebenfalls, S.107ff

32ygl. ebenfalls, S.95

33vgl.|VDA - Verband der Automobilindustrie e.V.; Band 4; Sicherung der Qualitét in der Prozesslandschaft;

Allgemeines, Risikoanalysen, Methoden, Vorgehensmodelle 2010}, 8D-Methode, S.3f
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Eine lllustration zur Vorgehensweise stellt die 8D-Roadmap dar (vgl. Abbildung [2.3). Die
Problemlésungsarbeit wird systematisch unterstitzt indem haufig verwendete Werkzeuge
des Qualitditsmanagements angewendet werden.

Problemlésungs-

8D-Roadmap

roadmap
8D-Report

Schritt 1: — Problemlosungsteam 80-Report — Problemldsungsteam
Team bilden (inkl. Teamleiter) festlegen 5 ist definiert
H—

. Fehlersammelkarte Histogramm Pareto-Diagramm
Schritt 2: o aramn

— Problem ist klar beschrieben
und abgegrenzt

== — Problem erfassen, vollstandig beschreiben

Problem ~ und abgrenzen
beschreiben

| [T
. Interimistischer B
. — fehlerhafte Teile aus dem gesamten Umlauf Interimistischer
Schritt 3: entfernen 9 ibeitspln) Prufplan / Control Plan — Kunde (intern/extern) ist mit
Sofortmanahmen ) T, e dem Problem nicht mehr
treffen = 2?:;3;:::;“:: treffen, die die Lieferféhigkeit Konfrontiert
§ . Ursachen-Wirkungs- Korrelations-
Schritt 4: —mogliche Problemursachen ermitteln Diagramm y/erlautsclagramm diagramm Kernursachen des Problems
Ursachen Dgg{ - Ursachen-Wi LV NAAWAT YA Lot sind identifiziert
analysieren ermitteln und darstellen ‘ e ean
Schritt 5: —mogliche KorrekturmafRnahmen entwickeln, ummucf}u"g
Korrekturmaf- bewerten und auswahlen we s — Wirksamkeit der Korrektur-
nahmen festlegen — ausgewahite KorrekturmaRnahmen erproben mafnahmen ist nachgewiesen
(inkl. Wir itsprifung)  und i i
Schritt 6: o Arbeitsplan Schulungsplan X
Korrektur Y - “oatspan G EEITIAD — Korrekturma3nahmen sind
B B s nachhaltig in der Organisation
organisatorisch E 2
- e?ank e ' — Sofortma3nahmen aufheben B verankert
Schritt 7: - I fur andere mam R i Audit-Checkliste FMEA-Software /
FMEA-Datenbank i
Vorbeugungs- Produkte/Prozesse verfiigbar machen W | __nchtinie o atenban - gew;nnenethr_lfenn;msse
maRnahmen — gewonnene Erkenntnisse fiir zukiinftige S iy Ul ET8 P ENEIEE
> g FIEED Produkte/Prozesse genutzt
treffen Produkte/Prozesse verfiigbar machen s
Schritt 8: . . 8D-Report
Problemls - : Gt 6 i
roblemlGsungs- und P ) 8D Report — Problemldsungsprozess ist
prozess prozess abschiieBen - . formal abgeschlossen
abschlieRen =

YU,

?l. W,
AR £

s 19

© Jung + Partner Management GmbH

S

Abbildung 2.3.: 8D-Roadmap zur Vorgehensweise beim Problemlésen mit 8

Grundsatzlich gilt es SofortmaBnahmen zu implementieren, sodass der interne oder exter-
ne Kunde eines Unternehmens nicht mehr mit dem Problem konfrontiert wird. Die Ursachen
mussen in den weiteren Schritten gefunden und nachhaltig beseitigt werden.

34vgl. http://www.j-p-management.com/downloads (Gelesen am: 18.12.2014)
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2.6. Prozessanalyse - Werkzeuge und Methoden

Zur Prozessanalyse und Prozessverbesserung stehen ebenfalls verschiedene Werkzeuge
zur Verfigung. Diese Werkzeuge kénnen im Rahmen des KVP, bei der Problemlésung oder
zur Verbesserung der Prozessstabilitat und -fahigkeit erforderlich sein.

Prinzipiell wird zu Beginn der zu verbessernde Prozess mittels einer Prozessablaufana-
lyse untersucht und visualisiert. AnschlieBend werden die mdglichen Ursachen, welche zu
Abweichungen fihren, ausgemacht. Im nachsten Schritt erfolgt unter Zuhilfenahme von un-
terschiedlichen Werkzeugen, die Auswertung dartiber, welche Kernursachen tatsachlich zu
Diskrepanzen flihren und welchen Einfluss diese darauf haben. Danach kénnen MaBnah-
men wirksam zur Korrektur eingesetzt werden.

2.6.1. Prozessanalyse des Ist-Zustandes

Eine visualisierte Darstellung des Prozessablaufs kann bei der Identifikation von Verbes-
serungspotentialen und bei der Festlegung von KorrekturmaBnahmen und ihrer Plausibi-
litatstiberprifung hilfreich sein. Mithilfe der einheitlichen Symbolik, welche bei Prozessab-
laufdiagrammen verwendet wird, kann ein gemeinsames Verstandnis aller Beteiligten zur
Prozessoptimierung erreicht werden.

Damit auch der tatsachliche Prozess abgebildet wird, sollte eine Aufnahme des Prozes-
ses vor Ort stattfinden und sogar in Prosaform zusammengefasst werden. Gangige Me-
thoden zur Visualisierung sind das Prozessablaufdiagramm, das Swimlane-Diagramm, die
Ereignisgesteuerte Prozesskette (EPK, eine Prozessdarstellung mit Schwerpunkt auf Input,
Output, Steuer- und StérgréBen) oder eine Wertstromanalyse. Sie kdnnen zur Analyse be-
stehender Prozesse oder zur Neugestaltung von Prozessen verwendet werden. Je nach
Aufgabenstellung und Abgrenzung der einzelnen Prozessschritte kdnnen diese Methoden
zweckméBig eingesetzt werden

2.6.2. Ermittlung der moglichen Ursachen

Zu den wohl bekanntesten Methoden fir die Ermittlung méglicher Ursachen zahlen die M7
(sieben Management Tools) und Q7 (sieben Quality Tools). Bei den M7 werden vor allem
verbale Informationen in strukturierter Weise gesammelt und zur Problemidentifikation und
Bestimmung mdéglicher Ursachen analysiert. Die Q7 werden zur einfachen und effizienten
Datensammlung und Datenanalyse verwendet. Sie dienen auBerdem der Qualitédtskontrol-
le. Die M7 und Q7 kénnen der Tabelle [2.2] entnommen werden.

3Sygl. Becker, 2008, S.117ff
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Q7 - Qualitatswerkzeuge M7 - Managementwerkzeuge

- Baumdiagramm

Regelkarte
- Matrixdiagramm

Pareto-Diagramm
- Netzplan

Histogramm

- Portfolio-Analyse

Ursache-Wirkungs-Diagramm

et - Beziehungsdiagramm
Stratifikation

- Affinitatsdiagramm

Streudiagramm
- Problem-

Datensammlun
J Entscheidungsdiagramm

Tabelle 2.2.: Werkzeuge der M7 und Q

Zu den M7 und Q7 existiert einschlagige Fachliteratur, weshalb hier keine Erklarung dieser
Methoden erfolgt. Fir die Anwendung der einzelnen Werkzeuge kdnnen derartige Praxis-
blcher herangezogen werden. Im nachsten Abschnitt werden Methoden zur Identifikation
der tatsachlichen Kernursachen und zur Analyse ihres Einflusses auf qualitatsrelevante Ab-
weichungen vorgestellt.

2.6.3. Definition der Kernursachen

Nachdem mdégliche Ursachen ausgemacht und dargestellt wurden, erfolgt im nachsten
Schritt die Ermittlung der tatsachlichen Kernursachen und ihrer Wirkung auf die festge-
stellten Abweichungen. Die Vielfalt an anwendbaren Werkzeugen ist groB3 und reicht von
simplen Fragestellungen der 5W bis hin zum aufwendigen Komponententausch und zur
Statistischen Versuchsplanung. Nachfolgend werden einige ausgewéahlte Methoden kurz
erlautert.

2.6.3.1. 5W - Finfmal ,Warum?*

Eine einfache Methode zur effektiven Ursachenforschung bietet die Technik der 5W. Die
Frage ,Warum?“ wiederholt auf ein Problem angewendet, flhrt systematisch zu tief liegen-

36ygl. Bergman und Klefsjo, 2010, S.228ff, S.540ff
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den Ursachen und weitergehend zu zielfihrenden Lésungsansatzen.

Oftmals fihren die Fragen zu einem vorgelagerten Arbeitsschritt im Herstellungsprozess,
wenn die Fehlerursache oder der Fehler nicht in der Montage sondern bereits in der Pro-
duktion liegt "]

2.6.3.2. Komponententausch

Fir den Komponententausch werden zwei Baugruppen benétigt, eine ,gute” sowie eine
,Schlechte®, bei der man die Fehlerursache zu ergriinden versucht.

Indem die einzelnen Komponenten nacheinander zwischen den beiden Baugruppen ge-
tauscht werden, versucht man die fehlerhafte Komponente zu erkennen. Sobald die Fehl-
funktion von der anfangs ,schlechten” Baugruppe zur ,guten“ Baugruppe Ubergegangen ist,
kann die Schwachstelle identifiziert werden. Dies erfordert natirlich, dass die zu identifizie-
rende Fehlfunktion durch eine messbare GrdBe wiedergegeben werden kann.

2.6.3.3.  Statistische Versuchsplanung

In der Statistischen Versuchsplanung werden Abhangigkeiten zwischen EinflussgréBen auf
das Produkt oder den Prozess betrachtet. Dadurch ergeben sich Méglichkeiten, potentielle
Risiken zu entdecken und Verbesserungspotentiale aufzuzeigenF_g]

Die Abhangigkeiten und Zusammenhange zwischen den EinflussgroBen und den Zielgré-
Ben miissen dabei in einem Modell dargestellt werden. Eine Anderung kann daher eine
positive Wirkung auf die eine und eine negative Wirkung auf die andere Zielgr6Be haben.

Far die Auswertung stehen zahlreiche Statistiksoftwarepakete zur Verfligung, mit deren
Hilfe der Zusammenhang zwischen mehreren EinflussgréBen und mehreren ZielgréBen auf
einfache Weise ermittelt werden kann.

Mit der Statistischen Versuchsplanung erhélt man mit weniger Einzelversuchen mehr wert-
volle Information und spart Kosten.

2.6.3.4. FMEA - Fehlermoglichkeits- und Einflussanalyse

Die Fehlerméglichkeits- und Einflussanalyse ist ein Werkzeug zum Erkennen potentieller
Schwachstellen, deren Risiken es zu bewerten gilt und bei der geeignete Vermeidungs-

$7ygl. Liker, 2006, S.353
38ygl. Kleppmann, 2013, S.24
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und Entdeckungsmethoden festgelegt werden. Diese strukturierte Methode geht mit einer
intensiven Zusammenarbeit unterschiedlicher Fachdisziplinen einher, da die Erfahrung ei-
nes Expertenteams zur Beurteilung von Risiken in der frihen Phase der Produkt- und Pro-
zessentwicklung essentiell ist/*’

Der Ablauf einer FMEA I&sst sich grob in drei Abschnitte gliedern[*"| Diese umfassen:

- Risikoanalye
- Risikobewertung und Konzeptoptimierung

- FMEA-Review

In diesen drei Phasen der FMEA kommen gangige Werkzeuge, wie z.B. ein Ursache-
Wirkungs-Diagramm zur Risikoanalyse, zum Einsatz. Sowohl bei der Produkt- als auch
bei der Prozess-FMEA erfolgt eine Risikobewertung der Fehler unter Berlicksichtigung der
Fehlerfolgen mit Hilfe eines Formblattes. Im Zuge des FMEA-Reviews werden dann die
umgesetzten MaBnahmen auf ihre Wirksamkeit Gberpruft.

2.7. Qualitatsaudits im Produktionsprozess

Audits sind ein weiteres nutzliches Werkzeug zur Qualitadtsabsicherung im Herstellungspro-
zess. Aufgrund ihrer Durchfihrungspflicht in der Automobilindustrie und der Anwendung
von Audits im Praxisteil dieser Arbeit sollen diese in Kapitel [3| ndher betrachtet werden.

39ygl. Briickner, 2009, S.77
40ygl. Jung, SchweiBer und Wappis, 2013, S.112ff






3. Audits zur Qualitatsabsicherung im
Produktionsprozess

Die DIN EN ISO 19011 definiert den Begriff des Audits als einen ,systematischen, unab-
héngigen und dokumentierten Prozess zur Erlangung von Auditnachweisen und zu deren
objektiver Auswertung, um zu ermitteln, inwieweit Auditkriterien erfiillt sind. "]

Das Audit, als Werkzeug des Qualitditsmanagements, dient der Identifikation von Schwach-
stellen, deren Dokumentation und dem Auffinden von KorrekturmaBnahmen bei Abwei-
chungen. Zum einen wird ermittelt, ob das Qualitdtsmanagementsystem geeignet ist, qua-
litdtsbezogene Aufgaben und Ziele zu erreichen, zum anderen, ob dieses auch wirksam
umgesetzt wird.

Abhangig von der Art des Unternehmens sowie dem Reifegrad und der Komplexitat des
Managementsystems werden Audits in unterschiedlichem Umfang nach einem jahrlichen
Auditplan durchgefiihrt. Neben den geplanten Audits kdnnen auch, z.B. aufgrund von Re-
klamationen oder zur Absicherung von unternehmensinternen organisatorischen Anderun-
gen, anlassbezogene Audits stattfinden.

Der Einsatz von Auditoren mit umfassenden betriebswirtschaftlichen und technischen Fach-
kenntnissen, hoher sozialer Kompetenz und rascher Auffassungsgabe wird bei der Durch-
fihrung von Audits gefordert, um Schwachstellen identifizieren und den Verbesserungspro-
zess entsprechend férdern zu kénnen.

Die drei Auditarten Produktaudit, Prozessaudit und Systemaudit werden abhangig von der
untersuchten Organisation unterschieden und kénnen bei entsprechender Planung ergénzt
werden. Bei allen Auditarten wird eine spezifische Checkliste nach den Anforderungen der
EN ISO 9001 erstellt und bei Bedarf nach unternehmensinternen Normen und Regelwerken
zur Uberpriifung erweitert. Eine Unterscheidung der drei Arten folgt in den anschlieBenden
Abschnitten, auBerdem wird zwischen internen und externen Audits differenziert.

Im Praxisteil ist die Anwendung von Audits auf eine mechanische Produktion der Automo-
bilindustrie dargestellt. In Kapitel [9] erfolgt ein Vergleich dieser zur Theorie.

3.1. Produktaudit

Produkte, Materialien, Teile und Baugruppen, Endprodukte/ Fahrzeuge und Dienstleitungen
als immaterielle Produkte kénnen solchen Audits stichprobenartig unterzogen werden. Es

4IDIN EN ISO 19011; Leitfaden zur Auditierung von Managementsystemen (ISO 19011:2011); Deutsche und
Englische Fassung EN ISO 19011:20112011}, S.7
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wird Uberprift, ob die vom Kunden geforderten Produkteigenschaften die vorgegebenen
Spezifikationen erflllen und ob die im Produktionsprozess installierten MaBnahmen zur
Qualitatssicherung wirksam sind [

Die Aufgabe des Produktaudits ist der Nachweis der Produktqualitéat in allen Herstellungs-
stufen des Produktionsprozesses, um das Qualitatsniveau der gefertigten Produkte zu be-
legen. Ein Produktaudit dient nicht ausschlieBlich der Absicherung der Produktqualitat, son-
dern zeigt vor allem Méglichkeiten fiir kontinuierliche Verbesserung auf[|

3.2. Prozessaudit

Untersuchungsgegenstand eines Prozessaudits sind Unternehmensprozesse, welche tber-
pruft werden, um ihre Zuverlassigkeit abzusichern. Es werden Realisierungsprozesse hin-
sichtlich ihrer Qualitatsfahigkeit fir Produkte beurteilt 4]

Prozessaudits werden in den verschiedensten Bereichen eingesetzt. Bei Produktionspro-
zessen (z.B. in einer mechanischen Fertigung oder Montage) wird besonders auf relevante
Dokumente wie Arbeitsanweisungen, Arbeitsplane, Prufplane und Messprotokolle Wert ge-
legt. Als Grundlage kann der Produktionslenkungspla abgekirzt PLP, der alle Prozess-
schritte zur Herstellung eines Produkts enthalt, herangezogen werden.ﬁ

Die Vermeidung von Risiken, und nicht ihre Entdeckung nach dem Auftreten von Problemen
steht im Vordergrund.

3.3. Systemaudit

Beim Systemaudit werden die Vollstandigkeit, Durchgangigkeit und Wirksamkeit des Mana-
gementsystems eines Unternehmens geprtift. Um die Anforderungen eines Qualitdtsmana-
gementsystems nach EN ISO 9001:2008 angemessen Uberprifen zu kénnen, werden hohe
Forderungen an die Auditoren gestellt. Eine fachliche Ausbildung, Integritat, der Umgang
mit Menschen und Industrieerfahrung sind nur einige Anforderungen an den Auditorm

42ygl.|\VDA - Verband der Automobilindustrie e.V.; Band 6; Grundlagen fiir Qualititsaudits[2008, S.21

43ygl. VDA - Verband der Automobilindustrie e.V.; Band 6; Teil 5; Produktaudit; Leitfaden|2008| S.7

44ng. VDA - Verband der Automobilindustrie e.V.; Band 6; Teil 7; Prozessaudit; Produktionsmitte/|2012, S.10

“SEine Definition des Produktionslenkungsplans und seine Ausflihrung ist der |ISO/TS 16949; Qualitdtsma-
nagementsysteme; Besondere Anforderungen bei Anwendung von ISO 9001:2008 fur die Serien- und
Ersatzteil-Produktion in der Automoblindustrie||2009, Kapitel 7.5.1.1 S.39 zu entnehmen.

46vgl. VDA - Verband der Automobilindustrie e.V.; Band 6; Teil 7; Prozessaudit; Produktionsmittel|2012), S.64f

47ygl.|DIN EN ISO 19011, Leitfaden zur Auditierung von Managementsystemen (ISO 19011:2011); Deutsche
und Englische Fassung EN ISO 19011:2011|[2011], S.12ff



3.4. Internes und externes Audit 27

Organisatorische Festlegungen werden auf Einhalten und Wirksamkeit Uberprift. Syste-
maudits dienen in erster Linie Fihrungskraften zur Beurteilung der ZweckmaRBigkeit und
Wirksamkeit des Managementsystems. Die Ergebnisse werden in weiterer Folge zur Iden-
tifikation von Verbesserungspotentialen genutzt.

3.4. Internes und externes Audit

Es wird zwischen internen Audits (15! party audit) und externen Audits (2"%/ 3" party audit)
unterschieden.

Beim internen Audittyp handelt es sich um eine unternehmensinterne Uberpriifung des
Qualitdtsmanagementsystems. Auditergebnisse missen aufgezeichnet und dokumentiert
werden, notwendige KorrekturmaBnahmen bei aufgetretenen Abweichungen missen fest-
gelegt und anschlieBend die Wirksamkeit der Korrekturen geprift werden. Der gesamte
Auditprozess erfolgt durch das eigene Unternehmen.

Externe Audits werden zum Nachweis der Qualitatsfahigkeit gegeniber Dritten durchge-
fihrt. Bei 2™ party Audits erfolgt die Uberpriifung durch Kunden. Unabh&ngige Organisa-
tionen, wie zugelassene Zertifizierungsgesellschaften, fiihren 3" party Audits durch

48ygl.|VDA - Verband der Automobilindustrie e.V.; Band 6; Grundlagen fiir Qualitdtsaudits|2008, S.22ff






4, Unternehmensbeschreibung des BMW Werks
Steyr

Das BMW Werk Steyr gilt als das weltweit gro Bte Motorenwerk der BMW Group und ist das
wichtigste Kompetenzzentrum flir Dieselmotoren innerhalb des Konzerns. Produktionsbe-
ginn war im Jahr 1982. In der BMW Motoren GmbH Steyr werden mittlerweile Uber eine
Million Motoren pro Jahr hergestellt (vgl. Tabelle 4.7).

Im konzernweiten Entwicklungszentrum fir Dieselmotoren in Steyr entstehen samtliche
BMW-Dieselaggregate fur die gesamte BMW und MINI Dieseltechnologie. Als Endprodukte
verlassen 3-, 4- und 6-Zylinder Dieselmotoren sowie 3- und 6-Zylinder Benzinmotoren die
Montagelinien. Die hier hergestellten Motoren treiben etwa 80% aller Fahrzeuge der Mar-
ke BMW an, wobei Kernteile der Motoren auch fir andere Motorenwerke der BMW Group
produziert werden [

Grindung 1979
Produktionsbeginn 1982
Produktionsvolumen 2013 | 975.731 Motoren
Umsatz 2013 EUR 3.378,9 Mio.
Mitarbeiter 2013 2.823

Tabelle 4.1.: Kennzahlen BMW Werk Steyr aus dem Jahr 2013

Das BMW Werk Steyr ist in Technologien unterteilt. Diese umfassen die Geschéaftsfihrung
BMW Motoren, Logistik, Mechanische Fertigung, Montage, Qualitditsmanagement und Pro-
jekte, Personal und Sozialwesen, Finanzen, Entwicklung Dieselmotoren, Einkauf- und Lie-
ferantennetzwerk und WPS (Wertschépfungsorientiertes Produktionssystem).

Um die Strategie Number ONE, das wichtigste interne Unternehmensziel zu erreichen, al-
so auch in Zukunft der fihrende Anbieter von Premium-Produkten und Premium-Dienst-
leistungen fUr individuelle Mobilitat zu sein, wird unter anderem in der Mechanischen Ferti-
gung das Ziel einer Null-Fehler-Produktion verfolgt.

Im Folgenden soll die Technologie Mechanische Fertigung des BMW Werks Steyr vorge-
stellt werden.

“Svgl. http://www.bmw-werk-steyr.at/ (Gelesen am: 26.12.2014)



30 4. Unternehmensbeschreibung des BMW Werks Steyr

4.1. Allgemeines zur Mechanische Fertigung im BMW Werk
Steyr

Die Mechanische Fertigung im BMW Werk Steyr stellt eine der Haupttechnologien des
BMW Konzerns dar. Als Garant fir hohe Qualitéat unterliegen die Verantwortung der Mit-
arbeiter, die Gute der bearbeiteten Teile und die Nachhaltigkeit hohen Anspriichen.

Eine Senkung des Energieverbrauchs um mehr als 30% und eine abwasserfreie Fertigung,
was eine jahrliche Einsparung von bis zu 30 Millionen Liter Frischwasser bedeutet, konnten
in den vergangenen Jahren realisiert werden.

Die vier im BMW Werk Steyr gefertigten Kernteile des Motors sind Pleuel, Kurbelwelle,
Kurbelgehause und Zylinderkopf.

Sie werden als Rohlinge angeliefert und auf Fertigungslinien sowie hochflexiblen Bearbei-
tungszentren gedreht, gefrast, gebohrt, geschliffen und gehont.

4.2. Produktionskennzahlen und Qualitatsabsicherung in
der Mechanischen Fertigung

Die Produktionskennzahlen der Mechanischen Fertigung im BMW Werk Steyr fiir das Jahr
2013 kdnnen der Tabelle entnommen werden.

Kurbelgehduse | 1,56 Mio. Teile/Jahr
Kurbelwellen 1,27 Mio. Teile/Jahr
Zylinderkdpfe 1,11 Mio. Teile/Jahr
Pleuel 7,58 Mio. Teile/dahr

Tabelle 4.2.: Kennzahlen der Mechanischen Fertigung im BMW Werk Steyr aus dem Jahr

2013

Stabile Prozesse, qualifizierte Mitarbeiter und modernste Anlagentechnik stellen die Basis
zur Produktion der selbst gefertigten Kernteile der BMW Motoren dar.

Rohteile aus der GieBerei werden zu hoch prazisen Motorenkomponenten mit Bearbei-
tungsgenauigkeiten im Mikrometerbereich verarbeitet. Um dabei das Ziel einer Null-Fehler-
Produktion zu erreichen, unterliegen die bearbeiteten Bauteile im laufenden Prozess einer
standigen Qualitatskontrolle.

S0ygl. http://www.bmw-werk-steyr.at/ (Gelesen am: 26.12.2014)
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tigung

Die Mechanische Fertigung im BMW Werk Steyr ist in 14 Linien unterteilt. Es kommen so-
wohl klassische Fertigungslinien mit LosgroBen als auch hochflexible Bearbeitungszentren

zum Einsatz. Zum besseren Versténdnis ist in Tabelle[4.3]eine Auflistung und Beschreibung
der Abklrzungen dieser 14 Linien gegeben.

G1
G2
GD
G7
K1
Kurbelwelle K4
K7
Z1
Z2
P4/P6
P8/PD
Buchsenflgen B2

Kurbelgehduse

Zylinderkdpfe

Pleuel

Tabelle 4.3.: Bezeichnung der 14 Fertigungslinien der Mechanischen Fertigung im BMW
Werk Steyr

Die Linien P4 und P6, beziehungsweise P8 und PD, zur Fertigung der Pleuel sind organisa-
torisch jeweils zu einer Einheit zusammengefasst. An der Linie B2 werden speziell Buchsen
geflgt.

In allen Bereichen unterstitzt die im Unternehmen integrierte wertschépfungsorientierte
Fertigung die stabilen, sicheren und Uberwachten Prozesse der Produktion.






5. Requalifikation der Mechanischen Fertigung im
BMW Werk Steyr in Anlehnung an GS 90018 und
ISO/TS 16949

Die Zertifizierungen nach den ISO-Qualitatsnormen und die Umsetzungen der Vorgaben
der VDA-Béande gelten als Voraussetzung, um sich erfolgreich fir Qualitatsstandards in der
Marktwirtschaft zu qualifizieren.

Mit Hilfe der Norm ISO/TS 16949, die als einziger Standard von allen Automobilherstellern
weltweit anerkannt ist, wird versucht eine fehlerfreie Produktion zu erreichen.[f]

Da diese Technische Spezifikation flir Automobilzulieferer vorgeschrieben ist, verpflichtet
sich die BMW Group ebenfalls ihrer Erflllung.

Zur Bewertung der Zulieferer findet neben der ISO/TS 16949, der BMW Group Standard
GS 9001 8[?]Anwendung, welcher spezifische Definitionen und Ablaufe fir die BMW Group
enthalt.

Im Folgenden werden die Ziele einer Requalifikationsprifung in der Mechanischen Ferti-
gung, der Zusammenhang mit dem GS 90018-1 und -2 und zugehdrige Definitionen erldu-
tert.

5.1. Ziel der Requalifikation der Mechanischen Fertigung
im BMW Werk Steyr und Anforderungen des
Managements

Um im Wettbewerb als Premiumautomobilhersteller bestehen zu kénnen sind fehlerfreie
Produkte und Prozesse erfolgsentscheidend. Entsprechend sind Strukturen und Systeme
im Unternehmen integriert, die mit Hilfe von geeigneten Verfahren und Werkzeugen, die
Qualitat im Beschaffungs- und Herstellungsprozess absichern und einen kontinuierlichen
Verbesserungsprozess férdern.

Der Group Standard GS 90018 fur die Lieferantenbewertung soll zuklnftig zur internen
Qualitatsverbesserung beitragen und fiir die Mechanische Fertigung des BMW Werks Steyr
adaptiert und Ubertragen werden.

Um die angestrebte Null-Fehler-Produktion zu erreichen fordert das Management eine zu-
satzliche Qualitatsabsicherung der Produktion. Mit der Requalifikation sollen Schwachstel-

5tygl. Brunner und Wagner, 2011
52Vgl. GS90018-1, (2007
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len in der Mechanischen Fertigung identifiziert und ein Verbesserungsprozess zur Fehler-
vermeidung integriert werden.

Angewendet bedeutet dies, dass jede der 14 Linien in der Produktion im BMW Werk Steyr
einer Requalifikationsprufung zu unterziehen ist und insbesondere auf die Fehler aus der
Vergangenheit und deren kiinftige Vermeidung einzugehen ist. Obwohl es sich um verschie-
dene Bauteile handelt (Pleuel, Kurbelwelle, Kurbelgehduse und Zylinderkopf) erfahren alle
Linien bei der Zielvorgabe, eine Null-Fehler-Produktion zu erreichen, dieselben Heraus-
forderungen. An allen Fertigungslinien finden spanabhebende Bearbeitungen am Bauteil
statt, die zu Schwierigkeiten im Bereich der technischen Sauberkeit fliihren. Somit kénnen
zu bestehenden Problemen an der einen Linie, Lésungen daflrr bereits an anderen Linien
vorhanden sein.

Ziel ist es daher auch, einen Uberblick (iber alle Linien der Mechanischen Fertigung in Steyr
zu erlangen und durch einen Vergleich der Ergebnisse der einzelnen Requalifikationen,
gegenseitig zur Verbesserung der Qualitat des Produktionsprozesses beizutragen.

Eine konkrete Auflistung der Aufgabenstellung erfolgt in Kapitel [6.2, in dem die Detailpla-
nung der Requalifikationsprifung im BMW Werk Steyr behandelt wird.

5.2. Requalifikation von Produkt und Prozess nach GS
90018

Die BMW Group fordert zusatzlich zur ISO/TS 16949 eine Requalifikation von Produkt und
Prozess bei Lieferanten nach der BMW AG Normung: 80788 Munchen, welche auf dieser
Technischen Spezifikation basiert und aufbaut. Die zu Grunde liegenden Normen der BMW
Group sind der Group Standard GS 90018-1 und -2

Der Anwendungsbereich und Zweck dieses Group Standards umfasst die Vorgehenswei-
se zur Requalifikation von Produkt und Prozess fir alle Zulieferteile der BMW Group ab
Serienstart nach ISO/TS 16949:2002.

Die Verantwortung fur die mindestens einmal jdhrliche Durchfiihrung der Requalifikation
liegt beim Lieferanten selbst und kann in Begleitung von BMW-Mitarbeitern stattfinden. Die
Ergebnisse sind vom Lieferanten zu dokumentieren und bei Aufforderung dem zustandi-
gen QMT-Mitarbeiter der BMW Group zur Verfliigung zu stellen. Zusatzlich besteht beim
Lieferanten eine Aufzeichnungspflicht einer Requalifikationsdurchfihrung der eigenen Lie-
feranten und Sublieferanten. Diese Dokumente missen von der BMW Group eingesehen
werden kénnen. Bei den Endkunden betreffenden Zielabweichungen kann es zu mehrmals

Svgl. GS90018-1,[2007 und GS90018-2,2013
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im Jahr stattfindenden Requalifikationsprifungen kommenE]

Um die Requalifikation nach ISO/TS 16949, Kapitel 8.2.4.1, und GS 90018 in der Mecha-
nischen Fertigung einsetzen zu kénnen, fordert das BMW Werk Steyr erganzend eine Re-
qualifikationsprifung (REQ) der Mechanischen Fertigung in Anlehnung an die beiden Do-
kumente.

5.3. Definition und Begriffe zur Requalifikationsprifung

Die Definition der Requalifikationspriifung nach ISO/TS 16949 lautet:

LAlle Produkte miissen gemdB den Produktionslenkungspldnen einer vollstandigen
MaB- und Funktionspriifung, unter Berlcksichtigung der anzuwendenden Kunden-
vorgaben flr Material und Funktion, unterzogen werden. Die Ergebnisse missen fir

Kundenbewertung zur Verflgung stehen. ﬁ

Diese Erklarung ist auf das Produkt selbst fokussiert und erfillt nur in eingeschranktem
Rahmen die Anforderungen des Managements im BMW Werk Steyr. Der Begriff Requalifi-
kation nach dem BMW internen Standard GS 90018-1 eignet sich mit folgender Erklarung
besser:

»Requalifikation ist die regelméBige und geplante Wiederholung von Qualifikationsin-
halten. Hierzu zéhlen Inhalte der Prozessserie und der Erstbemusterung sowie die
Uberpriifung von Zuverldssigkeitsmerkmalen und -kenngréBen. Iﬁl

Zur Spezifikation fur das Werk Steyr wird jedoch der Begriff der Requalifikation im weiteren
wie folgt festgelegt:

~Requalifikation ist die regelméBige und geplante Wiederholung von Qualifikationsin-

halten. Dies inkludiert Inhalte der Prozessserie und Erstbemusterung.*

Zwischen den Begriffen Requalifikation und Requalifizierung wird nicht differenziert. Plau-
sibel ware, dass eine Requalifikation nach der Durchfihrung einer Requalifizierung oder

S4vgl. GS90018-1,[2007
58ISO/TS 16949; Qualititsmanagementsysteme; Besondere Anforderungen bei Anwendung von 1SO

9001:2008 fir die Serien- und Ersatzteil-Produktion in der Automoblindustrie|2009
56GS90018-1, 2007
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Requalifikationspriifung erhalten wird. Diese Unterscheidung ist jedoch im Folgenden nicht
zweckmaBig und wird nicht verwendet.



6. Konzept zur Qualitatsabsicherung im
Produktionsprozess der Mechanischen
Fertigung im BMW Werk Steyr

Zur Steigerung der Transparenz in der Dokumentenlandschaft eines Unternehmens wird
von der ISO/TS 16949 die Implementierung eines Produktionslenkungsplans gefordert{f]
Dieses Dokument, welches als Basis fir die Requalifikation dient, ist in Form einer Excel-
Tabelle im BMW Werk Steyr realisiert und erfullt weitgehend alle Anforderungen der Norm.
Die Norm enthélt keine konkrete Anordnung zur Requalifikation einer Produktion. Zur Qua-
litatssicherung sollen jedoch die aus dem PLP bekannten kritischen Prozessschritte und
Vorgabedokumente einer Uberpriifung unterzogen werden.

Eine im Jahr 2014 durchgeflihrte Pareto-Analyse wiederholt auftretender Fehler in der Me-
chanischen Fertigung, lieferte dazu folgende Ergebnisse:

Thema Fehler absolut | % | Fehler kumuliert
TecSa 690 | 28 28
Lieferant LA 358 | 14 42
Werkzeug 251 | 10 52
Lieferant MQ 240 | 10 62
Programmfehler 151 6 68
Werkzeugspannfehler 123 | 5 73
Handlingsfehler 90 | 4 77
Beschadigungen 83| 3 80
Nacharbeit 51 2 82
Endprifplatz 43 | 2 84
Nichterkennung des Plirfkonzeptes 34 | 1 85
Fehleinschatzung MA 22 | 1 86
sonstiges 348 | 14 100

Tabelle 6.1.: Auflistung aufgetretener Fehler in der Mechanischen Fertigung 2014 im BMW

Werk Stey

57vgl. 7.5.1.1 in |ISO/TS 16949; Qualititsmanagementsysteme; Besondere Anforderungen bei Anwendung

von ISO 9001:2008 ftir die Serien- und Ersatzteil-Produktion in der Automoblindustrie|2009
%8Quelle: BMW Werk Steyr, interne Auswertung



6. Konzept zur Qualitatsabsicherung im Produktionsprozess der Mechanischen

Fertigung im BMW Werk Steyr
B Problemfeld  —— % (kumuliert)
700 120
500 100
500 - N
B0
400 - —_—
60
300 -
40
200 |
- I I I: )
o | . - - - - a
\‘?} @ & e &
@‘:\ e,«‘@ ':?& & \%)(& @0 "‘Q \\f‘q}s\ o
2 S
\}é} - \é@ @6‘ ‘ﬂ'bc §o ‘\5@6 o Q’ogﬁ k,'3_0 .Q;t}‘\ £
o @% R ‘x,,o & Q¥ Q;,c
2 o A 5 &
o %bz &
- o“"‘\ «
O

Abbildung 6.1.: Pareto-Diagramm aufgetretener Fehler in der Mechanischen Fertigung
2014 im BMW Werk SteyrP

Bei der Auswertung wurden 2484 aufgezeichnete Fehler, zu denen ein BMW internes Pro-
blemlésungsblatt existiert, im gesamten Bereich der Mechanischen Fertigung im Werk Steyr
berticksichtigt. In Tabelle[6.1] sind die Themen nach ihrer Haufigkeit aufgelistet und prozen-
tual berechnet. AuBerdem erfolgt in Abbildung [6.1] eine kumulierte Auswertung.

Die Analyse dient als Grundlage zur Anpassung der Requalifikationsprifung im BMW Werk
Steyr an den GS 90018 und zeigt, dass die groBte Anzahl der Fehler im Bereich der Tech-
nischen Sauberkeit (TecSa) auftreten (vgl. Abbildung[6.7).

Das entwickelte Konzept zur Requalifikation der Mechanischen Fertigung im BMW Werk
Steyr soll in einem Regelkreis durchlaufen werden und baut auf vier Feldern auf (vgl. Abbil-

dung[6.2).

%9Quelle: BMW Werk Steyr, interne Auswertung
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Transparenz Evaluierung
Produktionslenkungspléne Requalifizierung + spezifische Checkliste
- = -va
e -va
-vo
= e -¥a
= o - = g3
..... S — - | ===
+ Produktionslenkungspléne als Basis fUr die Requalifizierung + Requalifizierung analog GS 90018
« Kritische Prozessschritte und Vorgabedokumente bekannt - Ergénzung des Fragenkataloges um spezifische Checkliste (,Expertenwissen)
+ Besondere Merkmale definiert +  Dokumentation im RMT

+  Moderation: TA-151, ZM-50-0 oder ZM-20-0
+ Teilnehmer: Planung, LL, PSP, QB

Requalifizierung jahrlich + Dokumentation, Projektbetreuung durch Diplomandin

Abarbeitung
Prozessmatrix/ RMT

Priorisierung der Handlungsfelder

Prozessmatrix

Afo10 Afo020 Afol3D AfoD40 A0S0

« Abarbeitung und Dokumentation im RMT/ + Priorisierung der Problemstellen nach Kritizitdt am Kunden
Requalifizierungslayout durch Planung, Betreiber = Teilnehmer: Planung, LL, PSP, QB
+ Lel eals Eingangsbasis fiir vergleichbare Anlagen

Abbildung 6.2.: Konzept zur Requalifikation im BMW Werk Stey

Der erste Bereich Transparenz stellt den Bezug zu den jeweiligen PLP’s dar, die als Grund-
lage fur die Requalifizierung herangezogen werden sollen. Im nachsten Schritt erfolgt die
Evaluierung. Dies beinhaltet sowohl die Durchflihrung der Requalifikation als auch die Do-
kumentation. Danach findet das Priorisieren der Handlungsfelder nach Kritikalitdt bezogen
auf den Kunden statt. Zuletzt erfolgt die Abarbeitung und Dokumentation der MaBnahmen
in der BMW internen Verbesserungsplattform RMT (Risiko Management Teile) und fahrt
infolgedessen wieder zum Beginn des Zyklus, welcher jahrlich durchlaufen werden soll.

6.1. Aufgabenstellung des BMW Werks Steyr

Um alle 14 Linien der Mechanischen Fertigung zu requalifizieren, wurden anfangs, um die
erfolgreiche Umsetzung des Projekts zu garantieren, folgende Aufgabenstellungen verein-
bart:

1. Adaption des Fragenkatalogs nach GS 90018 spezifiziert fiir die Mechanische Ferti-
gung im BMW Werk Steyr

2. Erganzung des Fragenkatalogs durch detaillierte Fragestellungen bezogen auf die
Auswertungen des Pareto-Diagramms aus Abbildung

3. Erstellung einer spezifischen Checkliste fur die Requalifizierung vor Ort

80Quelle: BMW Werk Steyr, interne Darstellung



6. Konzept zur Qualitdtsabsicherung im Produktionsprozess der Mechanischen
Fertigung im BMW Werk Steyr

4. Moderation (Auditierung) und Dokumentation der Requalifikationsprifungen aller 14
Linien in der Qualitatsverbesserungsplattform RMT

5. Priorisierung der Handlungsfelder und Wirksamkeitsprifung bei der Abarbeitung der
MaBnahmen

6. Erstellung eines Vorgabedokuments in Form einer Arbeitsanweisung zur Dokumen-
tation fur kinftige Requalifizierungen

Die folgenden Kapitel behandeln die Aufgabenstellungen. In Kapitel |/]ist die Ausflihrung
der Aufgaben anhand eines Beispiels zur Requalifizierung der Linie G7 angeflhrt.

6.2. Detailplanung der Requalifikationsprifung im BMW
Werk Steyr in Form eines Audits

Da Schwachstellensuche und Verfolgung von MaBnahmen zentrale Ziele der Requalifika-
tionsprufung sind, fiel die Wahl des Werkzeugs zur Durchfiihrung der Requalifikation auf
Audits. Die Abwicklung wird in Kapitel [7|beschrieben.

Des Weiteren wurden die in Kapitel beschriebenen Aufgabenstellungen im Zuge der
Detailplanung der Requalifikationsprifung bearbeitet. Dabei wurde auf

die Anzahl der Teilnehmer und Fachstellen

den Terminplan fur die Requalifikationsprifungen

die Anpassung des Fragenkatalogs aus GS 90018

die Erstellung der spezifischen Checkliste

das Anschreiben und eine Tagesagenda

fur die Requalifikationsaudits in der Mechanischen Fertigung eingegangen. Im Folgenden
werden die Punkte erlautert.

6.2.1. Teilnehmer und Fachstellen

Zunachst wurde die Teilnahme von acht Mitarbeitern als notwendig erachtet. Dazu wur-
den bei einem Probelauf und den anschlieBend ersten drei durchgefuhrten Requalifika-
tionen Linienleiter, Planer, Prifplaner, Produktionsspezialist, Entwickler, Technologe, NC-
Programmierer und Qualitatsbeauftragter unter der Leitung des Projektleiters eingeladen.
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Da nicht jeder Mitarbeiter bei der Requalifikation einen Mehrwert zu den Ergebnissen brin-
gen konnte und um Personalressourcen zu schonen und Kosten einzusparen, wurde die
Teilnehmerzahl spéater reduziert. Das nach jeder durchgeflhrten Requalifikation erhaltene
mundliche Feedback der Teilnehmer ergab eine erforderliche Anwesenheit der folgenden
vier Mitarbeiter der jeweiligen Linie:

Linienleiter (LL)

Planer

Produktionsspezialist (PSP)

Qualitatsbeauftragter (QB)

Die jeweiligen Tatigkeiten und Kompetenzen desjenigen Mitarbeiters/ derjenigen Mitarbei-
terin sollen kurz erlautert werden.

Linienleiter

Der Linienleiter tragt die Verantwortung fur die gesamte Produktionslinie eines Bauteils. Ne-
ben der Fihrungsaufgabe aller Mitarbeiter der Linie obliegt ihm u.a. das Betreiben, Steu-
ern und Uberwachen des Fertigungsprozesses und die Qualitatssicherung der Produkti-
onsteile. Zudem ist er fir die stdndige Verbesserung an der Linie verantwortlich. Durch
Detailwissen der Prozessablaufe und hohe fachliche Kompetenz, ist die Anwesenheit des
Linienleiters bei der Requalifikationsprifung elementar.

Planer

Zu den Planertatigkeiten zahlen das Planen der Fertigungslinie und das Unterstitzen des
Linienbetreibers (Linienleiter). Er ist mitbestimmend bei den Prozessfahigkeiten und verfligt
Uber produktspezifisches Fachwissen (z.B. besondere Merkmale bei Produkten).

Produktionsspezialist

Im Fokus des Produktionsspezialisten steht, laufend Verbesserungspotentiale im Fertigungs-
prozess und beim Produkt zu ermitteln, umzusetzen und in die Planung einzusteuern. Der
Produktionsspezialist bringt Erfahrung mit und wird daher ebenfalls als Teammitglied bend-
tigt.

Qualitdtsbeauftragter

Die Hauptaufgaben des Qualitadtsbeauftragten sind die Prévention der Fehlerentstehung
und der Problemmanagementprozess in der Produktionslinie. Die Produktqualitat und Feh-
lerabstellgeschwindigkeit stellen dabei zentrale Themen dar. Der Qualitatsbeauftragte un-
terstitzt mit fundamentalen Qualitdtswissen, da die Kenntnis Uber den aktuellen Qualitats-
stand der zu betreuenden Fertigungslinien sein Tagesgeschaft ist. Des Weiteren fungiert
ein Qualitatsbeauftragter als Schnittstelle bei einem Requalifikationsaudit, da er nicht nur
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flr die Betreuung einer einzigen Linie, sondern fir alle Linien eines der vier Kernteile ver-
antwortlich ist. Somit wird linientbergreifendes Fachwissen zur Verfligung gestellt. Dies ist
vor allem beim Vergleich und beim Entwickeln von MaBnahmen von Vorteil.

6.2.2. Terminplan fir die Requalifikationsprifungen

Eine grobe Terminplanung erfolgte zu Beginn des Projekts. Durch Produktionsunterbre-
chungen und Abwesenheiten musste der Zeitplan jedoch kurzfristig an die jeweilige Linie
angepasst werden. Die Vorlaufzeit zur Vorbereitung auf die Requalifizierung an den Lini-
en selbst betrug mindestens zwei Wochen. Es konnten alle Fertigungslinien innerhalb von
sechs Monaten erfolgreich requalifiziert werden. Zuklnftig ist eine Terminplanung ein Jahr
im Voraus angesetzt.

Vorab wurde mit einer Dauer von zwei Tagen je Linie gerechnet. Dies konnte jedoch im
Laufe der Requalifikationen spezifisch bezogen auf die GréBe der Linie besser geplant
werden. Stabile Produktionslinien im Ein-Schicht-Betrieb erforderten weniger Aufwand und
Kapazitaten (ca. 1 Tag) als Fertigungslinien mit mehr Produktvarianten und Mehr-Schicht-
Betrieb (ca. 1,5 - 2 Tage).

6.2.3. Anpassung des Fragenkatalogs aus GS 90018

Der zur Requalifikation von Produkt und Prozess beim Lieferanten erstellte Fragenkatalog
wurde als Ausgangsbasis herangezogen. Aus den zu beantwortenden Fragen wurde eine
fur die Mechanische Fertigung relevante Auswahl getroffen. Der gekiirzte Fragenkatalog
wurde danach in Abstimmung mit dem Management um detaillierte Fragen erweitert, die
aus den Ergebnissen der Fehlerursachenanalyse (vgl. Auflistung in Tabelle generiert
wurden. Der Fragenkatalog enthélt sieben Fragenkomplexe zu den Themen:

1. Produkt und Prozess

2. Betriebsmittel und Einrichtungen

3. Fehleranalyse / Korrektur / kontinuierliche Verbesserung
4. Sublieferantenmanagement

5. Personal

6. Sonderpunkte

7. TecSa
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In Anhang ist der gesamte Fragenkatalog zur Requalifikation der mechanischen Ferti-
gung im BMW Werk Steyr abgebildet. Der Fragenkomlex 6. Sonderpunkte wird bei Bedarf
aufgenommen. Die in blau geféarbten Fragen stellen den Zusatz, der aus der Pareto-Analyse
generiert wurde, dar.

6.2.4. Erstellung der spezifischen Checkliste zur Vor-Ort-Begehung

Im Rahmen der Anpassung des Fragenkatalogs fir das BMW Werk Steyr konnten acht
Hauptrisiken bei der Fehlerverursachung aus der Pareto-Analyse identifiziert werden. Diese
potentiellen Schwachstellen wurden zusétzlich auf einer einseitigen Checkliste zusammen-
gefasst und bei der Vor-Ort-Begehung der Requalifikation der einzelnen Linien Gberprift.
Besonders bertcksichtigt wurde das Vorhandensein, die Giltigkeit und die Verwendung
der folgenden Punkte:

1. Arbeitsanweisung
2. Arbeitsplan
3. Definierte Prozessparameter
4. Nacharbeitsanweisung
5. Produktionslenkungsplan PLP
6. Produktionsplan
7. Prifplan
- Prifanweisung
- Prifablaufplan
- Messplan

8. Prozesseingriffe/ -Anderungen

Diese Checkliste ist spezifisch auf die Mechanische Fertigung fir das BMW Werk Steyr
abgestimmt und im Anhang[A.2] abgebildet.

6.2.5. Anschreiben der Fertigungslinien und Tagesagenda

Zur Vorbereitung wurde jeder Teilnehmer vor der jeweiligen Requalifikation mit einem An-
schreiben und einer Tagesagenda zum Ablauf informiert. Es wurde auf eine kurze Form mit
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sachlicher Information und héflicher Anrede geachtet. Die GréBe der Linie ist maBgebend
fur die Dauer eines Requalifikationsaudits, weshalb eine eintagige und eine zweitagige Ta-
gesagenda formuliert wurden. Die Dokumente dazu befinden sich in Anhang[A.3]

6.3. Aufbau der Requalifikation im Rahmen von RMT

Zur nachhaltigen Verfolgung der Ergebnisse einer Requalifikation soll die BMW Group in-
terne Qualitatsverbesserungsplattform RMT genutzt werden. Hierbei kénnen Projekte an-
gelegt, Umfange in Form der Requalifikation verwaltet und die Ergebnisse dokumentiert
werden. Es kénnen einzelne Linien angelegt werden und Berichte Uiber den Status einer Re-
qualifikation abgerufen werden. Der einzige Anderungsberechtigte ist der Verantwortliche
fur die Requalifikationsdurchfihrung. In dieser Arbeit soll nicht ndher auf die Verwendung
dieses Werkzeugs eingegangen werden, da es nur fur firmeninterne Zwecke genutzt wird
und lediglich zur Dokumentation und Statusbewertung dient. Ein Auszug daraus befindet
sich in der zur Erhaltung des Standards kreierten Arbeitsanweisung in Anhang [B]
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der Mechanischen Fertigungslinie
Kurbelgehause - G7 im BMW Werk Steyr

Eines der komplexesten Bauteile im Bereich der spanabhebenden Bearbeitung im BMW
Werk Steyr stellt das Kurbelgehduse dar. Die Fertigungslinie G7 dieses Kernteils bietet
groBes Potential zum Auffinden von Schwachstellen, weshalb die Vorgehensweise einer
Requalifikationsprifung in der Mechanischen Fertigung im BMW Werk Steyr anhand dieses
Praxisbeispiels beschrieben werden soll.

Die Requalifikationsprifung wurde in Kombination eines internen Produkt- und Prozessau-
dits durchgeflihrt. Eine Plausibilitatsprifung, ob dieses Werkzeug als geeignet betrachtet
werden kann erfolgt in Kapitel [9}

7.1. Allgemeines zur Requalifikation im BMW Werk Steyr

Eine Requalifikationspriifung besteht aus einer Vorbereitungsphase (siehe Abschnitt [7.3),
einer Durchfihrungsphase (siehe Abschnitt und einer Nachbereitungsphase (siehe

Abschnitt[7.5).

Die dazu notwendigen Unterlagen (Anschreiben mit Agenda, Prasentationen und Check-
liste zur Vor-Ort-Begehung) befinden sich in Anhang [Al und stehen kiinftig am Server des
BMW Werks Steyr zur Verfligung.

Um die Anforderungen des Managements zu erfillen, erfolgte die Durchfuhrung einer Re-
qualifikationsprifung je Linie unter Mitwirkung der hier angeflhrten Mitarbeiter:

Linienleiter

Planer

Produktionsspezialist

Qualitatsbeauftragter

Die Ergebnisse aller Requalifikationsaudits wurden in Form des ausgefullten Fragenkata-
logs und der spezifischen Checkliste aufgezeichnet und anschlieBend in der Qualitatsver-
besserungsplattform RMT dokumentiert.
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7.2. Ablauf der Requalifikationsprifung anhand der
Fertigungslinie G7

Bei der Linie Kurbelgehause - G7 handelt es sich um eine sogenannte Flexlinie, welche
sich derzeit im Aufbau befindet und ihren Serienstart im April 2015 erféhrt. Anstatt des
traditionellen Aufbaus einer Fertigungslinie (Serienfertigung in LosgrdBen), sind Bearbei-
tungszentren, zum Erreichen einer gesteigerten Typenvariation, im Einsatz. Die Linie G7
erfuhr bei der Requalifikation einen Vorteil gegeniber bestehenden, sich im Serienbetrieb
befindenden Linien, da durch vorangegangene Requalifikationsaudits an anderen Linien
potentielle Schwachstellen schnell identifiziert werden konnten und préaventive qualitatsver-
bessernde Arbeit effektiv geleistet werden konnte.

Die verschiedenen Phasen, die bei jeder Anwendung eines Requalifikationsaudits in der
Mechanischen Fertigung durchlaufen wurden, werden anschlieBend beschrieben und die
Ergebnisse der Fertigungslinie Kurbelgehause - G7 erlautert.

Der gesamte Prozessablauf wurde abschlieBend Uberarbeitet und in Form einer fir alle
Fertigungslinien giiltigen Arbeitsanweisung (siehe Anhang [B) zur Erhaltung des Standards
festgehalten. Die Arbeitsanweisung in Anhang [B] ist ein Entwurf der sich in der Freigabe
befindenden endgiiltigen Version (Stand Dezember 2014).

7.3. Vorbereitungsphase

In der Vorbereitungsphase wurden alle verfiigbaren Informationen und Vorgabedokumente
fur die jeweils zu requalifizierende Linie aufbereitet. Die fiir die Requalifikation relevanten
Fragen wurden in Absprache mit dem Management festgelegt und in einem Dokument zu-
sammengefasst (siehe Anhang [A.). Die erforderlichen Teilnehmer wurden zwei Wochen
vor dem Requalifikationsaudit mit dem Anschreiben, der Tagesagenda und dem Fragenka-
talog zu einem Termin eingeladen und informiert (siehe Anhang[A). Da die Fertigungslinie
G7 als letzte Linie requalifiziert wurde, bestand das Team aus den fiinf Teilnehmern Linien-
leiter, Planer, Produktionsspezialist, Qualitdtsbeauftragten und Moderatorin (Auditorin).

Der Prozessablauf zur Vorbereitungsphase einer Requalifikationsprufung ist in Abbildung
[7.1]dargestellt und soll kiinftig als Unterstltzung wahrend der Planungsphase dienen. Die-
ser Ablauf wird bei jeder Requalifikation durchlaufen.
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INPUT Erstellung eines Terminplans durch QMT- OUTPUT
Mitarbeiter und Identifizierung der Teilnehmer:
LL, PSP, Planer, QB

P
Verantwortung:
QB(Planung im Dezember des Vorjahres)
' Adaptiertes

Individuelle Anpassung des Excel-Files . o P .
F katalog RMT St Nein spezifisches Excel-File

ragenkatalog eyr ——» Fragenkatalog RMT

Verantwortung: QB Steyr

Freigabe des Terminplans
und der geplanten Ressourcen (=Teilnehmer)
und des Fragenkatalogs durch die
Geschaftsfiihrung/Management

Ja

v

Vorlage Spezifisches Anschreiben pro Linie pdf-File
Anschreiben und generieren und Tagesagenda planen Anschreiben und
Tagesagenda Tagesagenda

Y

Verantwortung: QB

y

Terminkalendereintrag mit
Vorabinformation schicken:

- Anschreiben Terminkalendereintrag
- Tagesagenda .| analle erforderlichen
- Fragenkatalog RMT Steyr Teilnehmer

Vorlage
Terminkalendereintrag

(mind. 2 Wochen vor dem Termin)

Verantwortung: QB

Besprechungszimmer fiir alle Teilnehmer zur Bearbeitung des
Excel-Files Fragenkatalog RMT Steyr buchen (ca. 2-3 Std.)

Besprechungszimmer fiir alle Teilnehmer zum Abschlussgesprach
buchen (ca. 1 Std.)

Verantwortung: QB

Abbildung 7.1.: Prozessablaufdiagramm zur Vorbereitung einer Requalifikationsprifung

(vgl. Anhang
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Zur Orientierung wurde eine Zeitplanung Uber die Dauer einer Requalifikationsprifung an
einer Linie abgeschétzt (vgl. dazu Tabelle [7.1).

Dauer Tatigkeit

ca. 0.5 Tage Vorbereitung

1 Tag Durchfihrung

- 3 Stunden Durchsprache der Themen, Durchsicht der Unterlagen,
Bearbeitung des Fragenkatalogs

- 5 Stunden Prozessbetrachtung vor Ort

ca. 0.5 Tage Nachbereitung (Dokumentation im RMT)

Tabelle 7.1.: Zeitplanung einer Requalifikationsprifung (vgl. Anhang

Der Zeitaufwand bei der Linie Kurbelgeh&use - G7 beschrankte sich aufgrund der Erfahrung
aus vorangegangenen Requalifikationsaudits und des Aufbaus der Linie als Flexlinie auf
sieben Stunden, ohne dem Review-Termin.

7.4. Durchfliihrungsphase

Alle Antworten, der zuvor in der Vorbereitungsphase festgelegten Fragen des Fragenkata-
logs, wurden im Rahmen der Durchflhrung erfasst und nach dem Ampelprinzip bewertet.

Eine detailliertere Anleitung zur Bewertung der Einzelergebnisse befindet sich in GS 90018-
2. Durch die Adaption des Fragenkatalogs wurde jedoch auch eine Adaption der Bewertung
vorgenommen (vgl. Tabelle [7.2). Fur die Gesamtbewertung einer Requalifikationspriifung
ist das schlechteste Ergebnis eines Fragenkomplexes maBgebend (vgl. Fragenkomplexe
in[6.2.3). Das bedeutet, sobald ein Fragenkomplex mit ROT erfasst wird, ergibt sich eine
Gesamtbewertung ROT.
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Beurteilung

Handlungsbedarf

- Keine Qualitatsrisiken identifiziert

- Keine MaBnahmen erforderlich

- Bei Bedarf
schlage

Verbesserungsvor-

gelb

- Potentielle Risiken identifiziert

- Anforderungen werden nicht voll-
stéandig erfullt

- Planabweichungen und Uber-

schreitung von Grenzwerten

- MaBnahmen mit Verantwortlichen
und Terminen festlegen

- Verbesserungen/ Anderungen her-
bei fihren

- Qualitats- und sicherheitsrelevan-
te Mangel fest gestellt

- Noch keine MaBnahmen fir Man-
gel gefunden

- Qualitdts- und Sicherheitsrisiken

ausschlieBen
- SofortmaBnahmen finden

- Review-Termin Nachverfol-

gung festlegen

zur

Tabelle 7.2.: Bewertung der Einzelergebnisse nach dem Ampelprinzip
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Die Requalifikationsdurchfiihrung ist in Form eines Prozessablaufdiagramms visualisiert
(vgl. Abbildung|[7.2).

INPUT

Spezifische Checkliste

Vorbereitungsphase

v

C

Durchfiihrung der Requalifikation in
Anlehnung an GS 90018-1 und -2

)

v

Durchsprache der Themen und
Durchsicht der Unterlagen nach
spezifischen Fragenkatalog RMT
(ca. 2 Std.)

OUTPUT

Excel-File
Fragenkatalog RMT

Teilnehmer: LL, PSP, Planer, QB

Bewertung der
Requalifikation

- Keine MaRnahmen
erforderlich

- Bei Bedarf Verbesser-
ungsvorschlage

- MaRnahmen mit Verantwortlichen
und Terminen festlegen

- Verbesserungen/ Anderungen her-
bei fiihren

- Qualitats- und Sicher-
heitsrisiken ausschlieRen

- Sofortmanahmen finden

- Review-Termin zur
Nachverfolgung festlegen

A

ausgedruckt mitnehmen

Prozessbetrachtung vor Ort an
der Linie mit allen Teilnehmern

Steyr ausgefiillt

Ausgefiillte Checkliste

}

C

Zusammenfassung, Bewertung und
Abschlussbesprechung

)

)

Nachbereitung und
Monitoring

ggf. inkl. Zusatznotizen

Abbildung 7.2.: Prozessablaufdiagramm zur Durchfiihrung einer Requalifikationsprifung

(vgl. Anhang

Im Zuge der Durchfihrung werden zu jeder mit GELB oder ROT bewerteten Frage Ursa-

chen ermittelt, MaBnahmen und Verantwortliche festgelegt und Termine zur Abarbeitung

fixiert. AbschlieBend wird ein Review-Termin, mit den fir die MaBnahmen verantwortlichen

Mitarbeitern, zur Uberpriifung der Wirksamkeit der MaBnahmen festgelegt und durchge-

fuhrt. Eine automatische, quantitative Darstellung der Ergebnisse zur Visualisierung erfolgt

beim Abschlussgesprach am Ende einer Requalifizierung.

Bei der Bearbeitung des Fragenkatalogs zu Beginn der Requalifikation der Linie G7 konn-

ten, in Zusammenarbeit mit Linienleiter, Planer, Produktionsspezialisten und Qualitatsbe-
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auftragtem, elf Schwachstellen fest gestellt werden. 57 Fragen wurden mit GRUN bewertet,
drei davon als nicht relevant eingestuft (vgl. Abbildung[7.3).

Ergebnisse Fragenkatalog

Hmrot  gelb mgrin ©onor

Q

3

Abbildung 7.3.: Ergebnisse aus dem Fragenkatalog des Requalifikationsaudits der Ferti-
gungslinie G7

Unter Zuhilfenahme der Checkliste wurden weitere potentielle Risiken bei der Vor-Ort-
Begehung an der Fertigungslinie G7 entdeckt (vgl. Abbildung[7.4).

Ergebnisse Checkliste AFO

Erot | gelb Wgrin ©onor

oo

Abbildung 7.4.: Ergebnisse der Checkliste des Requalifikationsaudits der Fertigungslinie
G7

Bei Vor-Ort-Begehungen wurde besonderes Augenmerk auf Arbeitsfolgen (AFO) gelegt, da
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sich an diesen Stellen erfahrungsgemaB die meisten potentiellen Risiken befinden. Arbeits-
folgen werden auf jeder Linie der Mechanischen Fertigung durchlaufen. Bei einer Arbeits-
folge kébnnen mehrere Bearbeitungsschritte am Bauteil erfolgen, wobei je AFO mehrere
Anlagen gleichzeitig zum Einsatz kommen kdnnen.

Vier Schwachstellen, welche nicht direkt einem der acht Punkte der Checkliste zugeordnet
werden konnten, wurden bei der Vor-Ort-Begehung erganzt. Daraus ergibt sich eine Sum-
me von zw0lf Bewertungen aus der Checkliste. Bei den vier zuséatzlichen Punkten handelte
es sich um konkrete Handlungsaufforderungen zu Sauberkeit am Arbeitsplatz und Anlagen-
instandhaltung. Acht Punkte wurden bei den Ergebnissen der Checkliste mit GELB beurteilt

(vgl. Abbildung [7-4).

Insgesamt wurden bei der Fertigungslinie Kurbelgehause - G7 19 potentielle Risiken iden-
tifiziert (vgl. Abbildung[7.5).

Ergebnisse GESAMT (Fragenkatalog und Checkliste)

Mrot  gelb Hgrin oo

a

3

: Fragenkatalog .
Ergebnisse (de en) RMT Checkliste AFO Gesamt

n.r. 3 0 3
MaRnahmen offen (MO) 11 8 19
MaBnahmen kritisch (M) 0 0 0

Abbildung 7.5.: Gesamtergebnis der Requalifikation der Fertigungslinie G7

Wie in Abbildung [7.5 ersichtlich, wurden wurden keine MaBnahmen als kritisch (ROT) ein-
gestuft. Die Fertigungslinie Kurbelgehause - G7 schlieBt die Requalifikationsprifung daher
mit einer Gesamtbewertung GELB ab.
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Eine Auswahl und ein Vergleich, welche MaBnahmen Ubergreifend fur alle Linien der Me-
chanischen Fertigung zu einer Verbesserung flihren kénnten wird in Kapitel [8.2) behandelt.



7. Requalifikationsprifung anhand des Beispiels der Mechanischen Fertigungsli-
nie Kurbelgehduse - G7 im BMW Werk Steyr

7.5. Nachbereitungsphase/ Monitoring

Das ausgefiillte Dokument wird den Teilnehmern und den Verantwortlichen in einem ge-
meinsam zuganglichen Ordner am Server des BMW Werks Steyr zur Verfligung gestellt,
sodass die Betreffenden damit arbeiten kénnen. Die fixierten MaBnahmen sind innerhalb
des festgelegten Zeitraumes nach der Requalifikation umzusetzen, wobei die Wirksamkeit
bei einem Review-Termin nachgewiesen wird. Bei allen mit GELB oder ROT bewerteten
Requalifikationen wurde ein Review-Termin fixiert. Bei einem Gesamtergebnis ROT war
ein Nachbearbeitungstermin zwingend erforderlich, um die Qualitat im Produktionsprozess
nicht zu gefahrden. Erst wenn alle Fragen der Checkliste und in der Qualitatsverbesse-
rungsplattform RMT auf GRUN gesetzt werden konnten, wurde die Requalifikation erfolg-
reich abgeschlossen.

Ein Prozessablaufdiagramm der Nachbereitungsphase, auch das Monitoring genannt, ist in
Abbildung [7.6] ersichtlich.

Excel-Liste im geteilten Ordner den
Teilnehmern zur Verfiigung stellen
(P:\ZM-2\05_Qualitaet\11_Requalifikation)

l

RMT Baustein
generieren

Ergebnisse der
Requalifizierung aus Excel-Datei ins
RMT ubertragen

Dokumentation
im RMT

\ 4

Abarbeitung und Nachverfolgung MaRnahmensuche und/oder

der MalRnahmen Ursachenanalyse
J

Ggf. Uberarbeitung
der MaRnahmen

tNein

Nein

MaRnahmen
gefunden?
(Review-Termin)

MaRnahmen
nachhaltig umgesetzt?
(Review-Termin)

Ja

v

MaRnahmen werden im RMT und
im Excel-File auf GRUN gesetzt

Ende
der Requalifikation

Abbildung 7.6.: Prozessablaufdiagramm zur Nachbereitung/ Monitoring einer Requalifikati-
onsprafung (vgl. Anhang

Obwohl ein Review-Termin bisher bei der Linie G7 nicht mehr wahrgenommen werden
konnte (Stand 19.12.2014), wurden bereits drei der mit GELB bewerteten Fragen bear-
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beitet und mit nachhaltigen MaBnahmen umgesetzt. Das weitere Monitoring erfolgt in der
Qualitatsverbesserungsplattform RMT.






8. Ergebnisse der im BMW Werk Steyr
durchgefihrten Requalifikationen

Von den 14 Produktionslinien der Mechanischen Fertigung im BMW Werk Steyr konnten
alle Linien einer Requalifikationspriifung unterzogen werden, wobei fiinf davon mit GRUN
bewertet und somit zu einem Abschluss gebracht wurden (Stand 19.12.2014). Die Ergeb-
nisse wurden laufend in wéchentlichen Qualitatsbesprechungen dem Management prasen-
tiert. Zur Visualisierung und zum Monitoring der Qualitdtskennzahlen der Produktion wurde
eine Q-Landkarte (Qualitats-Landkarte, siehe dazu Abbildung [8.), bei dem ein Teil des
Grundrisses des Werks mit den jeweiligen Produktionslinien sichtbar ist, integriert.

REQUALIFIZIERUNG ZM-2: Q-LANDKARTE PRAVENTION.

Halle 62 | OK
J
Gz K7 |

D:04.12 2014 D: 16.10.2014 ! MaBnahmen in Arbeit

M 27 M 15 | ‘\_

MO:26 MO

E m-fvt:;’ Fa MaBnahmen noch offen
Halle 60 Halle 61

Pl D-0108.3014 M 7 }7 GD
PD E CO@ MO I:E):Is |2.2D|4m:0»'99 |7 12102014
P4/ D:04.113014 M 10 00 ol M 21

MO:3 MO: -

Ps E CCL Moz

— D:  Datum Requalifizierung

= Doz ¥ o e Mo Ly CDO‘/ M: Gesamtanzahl MaBnahmen aus Requalifizierung
B2 gO&%M%E y g%mmoﬁ_ 4 | e MO: Gesamtanzahl MaBnahmen offen
v E:  Ergebnis (analog EMU)
T ==

Halle 83

Requalifizierung, ZM-20, 19.12..2014 o Seite 1

Abbildung 8.1.: Q-Landkarte fir die Requalifikationen der Mechanischen Fertigung im
BMW Werk Steyr

Die Bewertungen in Ampelform stellen den aktuellen Stand der jeweiligen Produktionslinie
dar. Des Weiteren sind die Gesamtanzahl der gefundenen Schwachstellen (M) und die An-
zahl der offenen MaBnahmen (MO), welche sich in der Abarbeitung befinden, angegeben.
P4/P6 und P8/PD sind Fertigungslinien des Pleuels und wurden aufgrund ihrer Stabilitat
im Betrieb und baulichen Zusammenlegung gemeinsam requalifiziert. Zu den mit GRUN
bewerteten und daher abgeschlossenen Linien gehéren Buchsenfigen B2, Pleuel P8 und
PD, Kurbelwelle K4 und Kurbelgeh&ause GD.
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8.1.

Gesamtergebnis aller Fertigungslinien in Zahlen

Zuséatzlich zur Q-Landkarte wurde ein monatlicher Statusbericht Uiber die verwendete Qua-
litatsplattform RMT generiert (vgl. Abbildung [8.2). Dies ist vor allem zum Beobachten des

Fortschritts des Projekts hilfreich.

Bezugsart:
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Abbildung 8.2.: Gesamtauswertung Uber den Status der Requalifikation

schen Fertigung im BMW Werk Stey

in der Mechani-

81Der Stand dieser Auswertung ist vom 16.12.2014. In den darauf folgenden Tagen konnte eine weitere Linie

(GD) zum Abschluss gebracht und somit m

it GRUN bewertet werden.



8.1. Gesamtergebnis aller Fertigungslinien in Zahlen 59
In Tabelle sind die Gesamtergebnisse in Kennzahlen dargestellt.
Anzahl MaB- | Anzahl Teilneh- | Anzahl Afo’s It. | Std. pro Termin | Std. Review- | Aufgewendete
nahmen mer/ MA je Linie | PLP Termin Std. Gesamt
B2 2 7 17 6,5 1 7,5
G1 9 3 43 7,5 2 9,5
G2 27 7 27 8 3 11
G7 19 3 21 7 0 7
GD 17 8 40 9,5 4 13,5
K1 13 7 31 8 2 10
K4 6 4 31 8 2 10
K7 21 7 34 14,5 2 16,5
P4/P6 7 26 7 2 9
P8/PD 7 30 7 3 10
Z1 13 5 55 8,5 2 10,5
z2 15 5 35 8,5 2,5 11
by 159 70 390 ‘ 100 25,5 125,5

Tabelle 8.1.: Ergebnisdaten der REQ im BMW Werk Steyr

Nach Angaben des Produktionslenkungsplans wurden 390 Arbeitsfolgen unter Mitwirkung

von 70 Teilnehmern einer Requalifikation unterzogen.

In Summe konnten 159 Schwachstellen im Rahmen der Requalifikationsaudits identifiziert

und MaBnahmen dazu gefunden werden. Im Durchschnitt entspricht dies elf MaBnahmen

pro Requalifikation.

Zunachst wurde mit einem Zeitaufwand von zwei Arbeitstagen pro Linie gerechnet. Diese

Einschatzung wurde nach der Durchfihrung der ersten drei Requalifikationen revidiert und

auf die GréBe, die Art und die Ausbringung der Linie angepasst. Komplexe Linien im Drei-

Schicht-Betrieb mit vielen Bearbeitungsschritten erfordern mehr Zeitaufwand als einfache

Linien im Ein-Schicht-Betrieb mit vergleichsweise wenigen Bearbeitungsschritten.

Basierend auf den Ergebnissen aus Tabelle gibt Abbildung Aufschluss Uber den
Zusammenhang der Dauer einer Requalifikation bezogen auf die Anzahl der Arbeitsfolgen

der requalifizierten Fertigungslinie.
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Abbildung 8.3.: Korrelationsdiagramm zum Zusammenhang zwischen der Dauer einer
Requalifikation und der Anzahl der Arbeitsfolgen der requalifizierten
Fertigungslinie

Die AusreiBer sind damit zu begriinden, dass z.B. die Produktionslinie Kurbelwelle K7 Bau-
teile ohne PSS, ein Softwarewerkzeug zur Steuerung einer vollautomatisierten flexiblen
Fertigung, fertigt. Aufgrund dessen war der Aufwand bei der Durchsicht der Dokumente
und Vor-Ort-Begehung gréBer. Ahnliches gilt fiir die Fertigungslinie Kurbelgehause GD,
welche zwar PSS integriert hat, jedoch die komplexeste Linie der Mechanischen Fertigung
im Mehr-Schicht-Betrieb darstellt.
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8.2. Plausibilitatsprufung der Ergebnisse in
Zusammenhang mit GUbergreifend geltenden
Qualitatsrisiken

Die Ergebnisse zeigen, dass ein GroBteil der potentiellen Qualitatsrisiken den Mitarbeitern
der jeweiligen Linie bekannt war und bereits im Zuge bei der Beantwortung des Fragenka-
talogs in der Gruppe vieles geklart werden konnte. Zusatzlich existierten bei den verschie-
denen Linien &hnliche Schwachstellen, bei denen Ubergreifend die am haufigsten auftre-
tenden Mangel in den folgenden Bereichen gefunden wurden:

Langzeitprozessfahigkeit und Maschinenféhigkeit bei besonderen Merkmalen

Teilekennzeichnung

Flachenkennzeichnung

Endabnahme der Anlagen

Nacharbeiten - Endoskopieren und Gratentfernung

Dokumentation der Prozessparameter und Prozesseingriffe

Diese Ergebnisse aus den Beobachtungen sind mit den Punkten aus der speziell fir die
Mechanische Fertigung im BMW Werk Steyr spezifischen Checkliste weitgehend identisch.
Als Auditorin der Requalifikation einer Produktionslinie sollte auf diese acht Checkpunkte
besonders geachtet werden. Die Checkliste dient jedoch lediglich als Richtlinie, im Allge-
meinen sollte jede Linie gesondert betrachtet werden.

Die oben erwahnten linienlbergreifenden Schwachstellen sollen anschlieBend erldutert
und Lésungsvorschlage zur Verbesserung beschrieben werden.

8.2.1. Langzeitprozessfahigkeit und Maschinenfahigkeit bei
besonderen Merkmalen

Langzeitprozessfahigkeit und Maschinenfahigkeit der Produktionsanlagen konnten linien-
tbergreifend oftmals nicht vollstandig nachgewiesen werden. Dies liegt daran, dass die
Festlegung der besonderen Merkmale eines Bauteils in der Mechanischen Fertigung, die
in der ISO/TS 16949 gefordert wird, in Bearbeitung und noch nicht abgeschlossen ist.

Besondere Merkmale sind die Merkmale eines Produkts, die fir einen sicheren und be-
stimmungsgemaBen Gebrauch als wesentlich betrachtet werden. Es kann sich um Produkt-
und Prozessmerkmale handeln. Alle ermittelten besonderen Merkmale missen laut ISO TS
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16949 in den Produktionslenkungsplan einbezogen werdenEf]

8.2.2. Teilekennzeichnung

Bei den Vor-Ort-Begehungen konnten an beinahe jeder Linie falsch oder nicht gekennzeich-
nete Produktionsteile gefunden werden. Um Puffer-Teile von defekten Bauteilen unterschei-
den zu kénnen, ist die durchgéngige, richtige Teilekennzeichnung essentiell. Dies soll vor
allem préaventiv einem Wieder-Einschleusen in die Linie von qualitativ risikobehafteten Tei-
len entgegenwirken. Das Liefern von defekten Produktionsteilen an die Montage und die
Assemblierung eines fehlerhaften Bauteils beim dortigen Nicht-Entdecken sind zu verhin-
dern. Eine Verfahrensanweisung zur richtigen Teilekennzeichnung wird zwar kommuniziert,
jedoch aufgrund verschiedener Ursachen nicht korrekt eingehalten.

Handlungsempfehlung:

Die Linie Kurbelgehduse G1 konnte als einzige Produktionslinie die Teilekennzeichnung
durchgéangig korrekt einhalten. Die Mitarbeiter an dieser Linie haben in Eigeninitiative ein
Excel-Tool generiert, bei dem nur die richtige, laut Verfahrensanweisung geforderte Teile-
kennzeichnung zur Eingabe mdglich ist. Das bedeutet im Anwendungsfall, wenn ein Teil
aus der Linie ausgeschleust wird, generiert der Mitarbeiter an einem Computer der Linie
im Excel-Tool die korrekte Teilekennzeichnung, druckt diese aus und befestigt sie anschlie-
Bend sofort am betreffenden Bauteil. Der falschen Kennzeichnung ist somit praventiv ent-
gegengewirkt und es existieren keine Unklarheiten Uber falsch oder nicht-gekennzeichnete
Bauteile an der Fertigungslinie. Dieses Tool stellt eine mogliche Handlungsempfehlung fur
alle anderen Linien dar und wurde im Rahmen der Requalifikation auch den jeweiligen Li-
nienleitern als Verbesserungsvorschlag mitgeteilt.

8.2.3. Flachenkennzeichnung

Eine &hnliche Schwachstelle stellt die Kennzeichnung von Flachen entlang der Fertigungs-
linie dar. Ausschuss-, Puffer- oder Sperrflachen werden nicht eingehalten und sind zum
Teil nicht ausreichend vorhanden. Griinde fir hier auftretende Abweichungen liegen in der
mangelnden Berlcksichtigung dieser Themen bei der Planung in Zusammenarbeit mit den
Betreibern einer Linie und der auBerplanmaBigen Produktion von mehr Produktionsteilen.

Handlungsempfehlung:
Durch Erfahrungsaustausch zwischen Planern und Betreibern kénnten Stellflachen vor der
Inbetriebnahme ausreichend beriicksichtigt werden und gekennzeichnete Wege oder nicht

82ygl. [ISO/TS 16949; Qualititsmanagementsysteme; Besondere Anforderungen bei Anwendung von SO
9001:2008 fur die Serien- und Ersatzteil-Produktion in der Automoblindustrie|2009, S.30f
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ausgewiesene Stellflachen mussten bei der Produktion nicht in Anspruch genommen wer-
den. Das Ausweisen der korrekten Stellflachen wurde weitgehend bei den betroffenen Pro-
duktionslinien nachgeholt.

8.2.4. Endabnahme der Anlagen

Die Endabnahme der einzelnen Anlagen konnte nicht bei allen Produktionslinien nachge-
wiesen werden. Dies liegt vor allem daran, dass die Endabnahmen im ersten Quartal 2015
geplant sind. ErfahrungsgemaB werden diese Termine laut Angaben der Mitarbeiter einge-
halten.

8.2.5. Nacharbeiten - Endoskopieren und Gratentfernung

Zur Erfassung von Graten an funktionsrelevanten Positionen bei Zylinderkopf und Kurbel-
gehduse kommen Entgratmaschinen mit speziellen Birsten zum Einsatz. Zusétzlich sind
Entgratstationen nach bestimmten Bearbeitungsschritten installiert, bei denen, um das Auf-
finden von Graten an schwierig erreichbaren Stellen zu erméglichen, Endoskope eingesetzt
werden. Trotz Einsatz dieser beiden Hilfsmittel (Blirsten und Endoskop) existieren Schwie-
rigkeiten beim Auffinden und Entfernen von Graten.

Handlungsempfehlung zur Gratentdeckung:

Im Zuge des Requalifikationsaudits an der Linie Zylinderkopf Z1 konnte festgestellt werden,
dass zur einfacheren Handhabung bei der Gratsuche, kompakte Handendoskope ange-
schafft wurden. Anstatt der Ublich eingesetzten, baulich groBen Endoskope arbeiten die
Mitarbeiter mit einem handgroBen Gerat, was das Arbeiten und den flexiblen ortsungebun-
denen Einsatz erheblich erleichtert. Diese vergleichsweise glnstige Investition kdnnte auch
fir andere Produktionslinien der Bauteile Zylinderkopf, Kurbelgehause und auch Kurbelwel-
le beim Auffinden von Graten hilfreich sein.

Handlungsempfehlung zur Gratentfernung:

Des Weiteren stellte sich heraus, dass der Einsatz von Spezialblrsten zum Entfernen von
Graten zwar wirksam ist, jedoch nicht Gberall Wartungsintervalle zum Austausch der Birs-
ten eingehalten werden. Um die vollstandige Funktionsfahigkeit der Blrsten zu gewahrleis-
ten ist eine geplante, regelmaBige Wartung empfehlenswert.

8.2.6. Dokumentation der Prozessparameter und Prozesseingriffe

Finden Prozesseingriffe (z.B. Nullpunktverschiebungen, Anderung der Vorschilbe etc.) an
der Produktionslinie statt, werden diese direkt vor Ort in ein Prozessbegleitblatt eingetragen
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und dokumentiert. Diese Vorgehensweise funktioniert zwar linientbergreifend gut, jedoch
ist die Ruckverfolgung mit groBem Zeitverlust verbunden.

Handlungsempfehlung:

Eine Digitalisierung der Daten kdnnte beim Rickverfolgen von voran gegangenen Prozess-
eingriffen von Vorteil sein. Die Daten kénnten zum raschen Abrufen mittels Scannen di-
gitalisiert und Uber das Prozessterminaﬁ zentral jedem Mitarbeiter zur Verfligung gestellt
werden.

Im Kapitel [9] werden Handlungsempfehlungen fir kiinftige Requalifikationsaudits im BMW
Werk Steyr bezogen auf ihren Wert fir das Unternehmen, die Zusammenstellung der Teil-
nehmer und die Haufigkeit ihrer Durchfihrung erlautert.

83In der gesamten Mechanischen Fertigung im BMW Werk Steyr sind sdmtliche Prozessdaten (iber soge-
nannte Prozessterminals an den Linien fiir jeden Mitarbeiter zuganglich und zur Verfligung gestellt.



9. Schlussfolgerungen zur Nachhaltigkeit von
Requalifikationsaudits im Produktionsprozess

Die im BMW Werk Steyr durchgefiihrten Requalifikationen werden in diesem Kapitel ana-
lysiert und mit der Theorie verglichen. Griindliche Planung und ausreichende Vorbereitung
sind fur den Verlauf eines Audits erfolgsentscheidend. Deshalb sollten die Requalifikations-
prifungen der Mechanischen Fertigung des BMW Werks Steyr in den unternehmensinter-
nen Auditplan, welcher alle Audits im Unternehmen bertcksichtigt, eingebunden werden.

In den nachsten Abschnitten werden Schlussfolgerungen gezogen und Handlungsempfeh-
lungen gegeben. Daraus soll ersichtlich werden, in welchen Bereichen Verbesserungen
mdglich sind. Zusatzlich kénnen diese Handlungsempfehlungen flr zukinftige Requalifika-
tionen in der Mechanischen Fertigung im BMW Werk Steyr herangezogen werden.

9.1. Leitung der Requalifikationsprifung im BMW Werk
Steyr

Die Requalifikationsprufungen in der Mechanischen Fertigung des BMW Werks Steyr wur-
den von einer fir den Gesamtumfang des Projekts engagierten Vollzeitkraft (Diplomandin)
geplant und durchgefliihrt. Die dabei Ubertragene Verantwortung der Moderation/ Auditie-
rung und die erfolgreiche Umsetzung der Requalifikationen erfolgte unter der Lenkung ei-
nes Projektleiters der Qualitétsfachstelle in der Mechanischen Fertigung.

Das Management fordert eine jahrliche Durchfihrung einer Requalifikationsprufung je Li-
nie, wobei die Verantwortlichkeiten nicht festgelegt sind. In Betracht kommen sowohl der
Linienleiter als auch der Qualitatsbeauftragte einer Fertigungslinie.

Der Linienleiter verflgt tber detailliertes Fachwissen einer kompletten Fertigungslinie. Als
Betreiber einer Produktionslinie ist der Linienleiter in den gesamten Fertigungsprozess in-
volviert.

Der Qualitatsbeauftragte Gberprift, ob Fertigungsprozesse beherrscht und festgelegte Pri-
fungen ordnungsgemaRB durchgefihrt werden, als auch ob Selbstprifungen wirksam sind.
AuBerdem wird der jeweilige Qualitatsbeauftragte bei qualitatsrelevanten Mangeln am Bau-
teil konsultiert.

Eine dritte Option fur die Planung und Durchfiihrung der Requalifikationsaudits stellt der
Linienleiter einer anderen Produktionslinie desselben Bauteils dar.

Die Auswirkungen, die sich aus der Wahl auf einen der Mitarbeiter fur die Verantwortung
der Requalifikation ergeben, sind in den nachsten Abschnitten dargestellt.



9. Schlussfolgerungen zur Nachhaltigkeit von Requalifikationsaudits im Produkti-
onsprozess

9.1.1. Linienleiter

Bei einem vom Linienleiter durchgefiihrten Requalifikationsaudit ist vor allem der personli-
che Bezug des Linienleiters zu der Fertigungslinie von Vorteil. Zudem sind dem Linienleiter
alle Mitarbeiter, die bei einer Vor-Ort-Begehung befragt werden kénnen, bekannt. Die Ge-
fahr, ein verfalschtes Bild des Requalifikationsergebnisses zu erhalten, liegt in der Befan-
genheit des Linienleiters der Produktionslinie. Der Betreiber (Linienleiter) ist flir die Qualitat
der Bauteile verantwortlich und muss bei Mangeln dem Management Rechenschaft ab-
legen, wodurch ein gewisser Druck auf dem Linienleiter lastet. Eine Ausfihrung zu den
Vorteilen (+) und den Nachteilen (-) in Bezug auf den Linienleiter als Verantwortlichen fir
die Requalifikation befindet sich in Tabelle 9.1]

Linienleiter

+ Verantwortungsgefihl fir die Qualitat und Produktivitat ist sehr hoch, da der Lini-
enleiter die Fertigungslinie selbst betreibt

+ Persdnlicher Bezug zu den Mitarbeitern bei einer Vor-Ort-Begehung einer Requali-
fikationsprifung

+ Eigenes Interesse des Linienleiters, ob Qualitatsstandards tatsachlich eingehalten
werden

+ Fuhrungskraft und daher I6sungsorientiert und sozial kompetent
+ Fachwissen wird bei allen Teilnehmern vertieft

- Zurickhaltende Antworten auf Fragen einer Requalifikation von den Mitarbeitern
Vor-Ort, weil der Linienleiter Vorgesetzter ist

- Gefahr einer beschréankten Sichtweise und des Nicht-Beachtens von Details, da der
Linienleiter nur die eigene Linie kennt und betreut

- Beurteilung und Ergebnisse der Requalifikation mdglicherweise verfalscht durch
den Druck positive Qualitatsberichte ans Managements zu erstatten

Tabelle 9.1.: Vor- und Nachteile des Linienleiters als Verantwortlichen fur die Requalifikation
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9.1.2. Qualitatsbeauftragter

Der Qualitatsbeauftragte ist fir alle Linien eines Bauteils zustandig und wiirde somit groBes
Qualitatsfachwissen zu einer Requalifikation beisteuern. Zudem ist der Qualitadtsbeauftrag-
te aufgrund der standigen Vor-Ort-Einsatze bei den Fertigungslinien an teamorientiertes
Arbeiten gewdhnt. Das Ubertragen der Verantwortung fiir die Requalifikationsaudits auf
den Qualitatsbeauftragten wirde dessen zeitliche Ressourcen jedoch tberbeanspruchen,
da dieser dann alle Requalifikationen eines Bauteils durchfihren und planen misste. Dies
birgt auch die Gefahr einer zu raschen und ungenauen Durchfiihrung eines Requalifikati-
onsaudits. Durch die Erfahrungen aus den Ergebnissen anderer Fertigungslinien, werden
linienspezifische Details Ubersehen. Die Vor- und Nachteile, die sich bei der Wahl fur den
Qualitatsbeauftragten als Requalifikationsverantwortlichen ergeben sind in Tabelle [9.2) auf-
gelistet.

Qualitatsbeauftragter

+ Anprechpartner fur qualitdtsrelevante Themen aller Fertigungslinien eines Bauteils
(Pleuel, Kurbelwelle, Kurbelgehause oder Zylinderkopf)

+ LinienUbergreifendes Detailwissen Uber aktuelle Qualitdtsstandards der Bauteile

+ Ldsungsorientiertes Arbeiten im Team mit den Mitarbeitern Vor-Ort ist Tagesge-
schaft

+ Teamfahigkeit und soziale Kompetenz
+ Fachwissen wird bei allen Teilnehmern vertieft

- Ubersehen von potentiellen Schwachstellen aufgrund der Betriebsblindheit fiir das
betreute Kernteil

- Vorbereitung und Planung der Requalifikationen sehr umfangreich und zeitinten-
siv, da mehrere Produktionslinien von einem Qualitatsbeauftragten alleine geplant
werden missen

Tabelle 9.2.: Vor- und Nachteile des Qualitatsbeauftragten als Verantwortlichen fiir die
Requalifikation
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9.1.3. Linienleiter einer anderen Produktionslinie desselben Bauteils

Eine weitere Mdglichkeit bietet eine gegenseitige Requalifizierung der einzelnen Produkti-
onslinien. Der Linienleiter eines Bauteils Uberpruft die Fertigung einer anderen Produkti-
onslinie desselben Bauteils. An den verschiedenen Fertigungslinien eines Bauteils werden
zwar dieselben Motorkomponenten bearbeitet, jedoch in unterschiedlicher Typenvariation.
Ebenso ist die Aufstellung unterschiedlich, da an einigen Linien mit neuen und an anderen
mit alteren Maschinen gearbeitet wird. Dadurch, dass der fur die Requalifikation verant-
wortliche Linienleiter eine Fertigungslinie desselben Bauteils betreibt, kénnen Erfahrungen
ausgetauscht, Potentiale fir qualitatsrelvante Schwachstellen identifiziert und Verbesse-
rungsvorschlage gefunden werden.

Der Subjektivitat bei der Durchflhrung einer Requalifikation an der eigenen Linie ist damit
entgegengewirkt. Auch die Planung eines Audits ist damit auf ein Mal im Jahr pro Mitar-
beiter begrenzt. Die Teilnehmerzahl erhdht sich auf finf Mitarbeiter: Linienleiter, Qualitats-
beauftragter, Produktionsspezialist, Planer und Linienleiter einer anderen Produktionslinie
desselben Bauteils als Auditor. Die Auflistung der Vorteile eines Linienleiters einer ande-
ren Produktionslinie desselben Bauteils als Auditor bei einer Requalifikationsprifung ist in
Tabelle 9.3| ersichtlich.
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Linienleiter einer anderen Produktionslinie desselben Bauteils

+ Ist vertraut mit dem Bauteil und verfligt Gber Fachwissen

+ Neutrale Sicht auf den Produktionsprozess und objektive Bewertung der Requalifi-
kationsergebnisse

+ Aufgrund eigener Erfahrungen werden potentielle Schwachstellen rasch identifiziert

+ Verbesserungsvorschlage und Problemlésungen werden ausgetauscht (sowohl bei
der requalifizierten Linie als auch beim Linienleiter, welcher die Requalifikation
durchfihrt)

+ Zusammenarbeit zwischen den Linienleitern wird geférdert
+ Fachwissen wird bei allen Teilnehmern vertieft
+ Aufgrund der Kompetenzen als Fihrungskraft geeignet eine Gruppe zu leiten

- Hohere Personalkosten durch den Einsatz eines zusétzlichen Teilnehmers

Tabelle 9.3.: Vor- und Nachteile des Linienleiters einer anderen Produktionslinie desselben
Bauteils als Verantwortlichen fir die Requalifikation

Handlungsempfehlung:

Bei einem Vergleich zwischen den drei vorgeschlagenen Mitarbeitern fir die Verantwortung
der Durchfihrung einer Requalifikation kristallisiert sich der Linienleiter einer anderen Pro-
duktionslinie desselben Bauteils als am geeignetsten heraus. Sowohl der Linienleiter der
eigenen Linie als auch der Qualitadtsbeauftragte kénnten aufgrund ihrer Betriebsblindheit
potentielle Schwachstellen nicht erkennen. Der Linienleiter einer anderen Produktionslinie
ist vertraut mit dem Bauteil und verflgt Uber spezifisches Fachwissen. Durch die mitge-
brachte Erfahrung werden nicht nur Problemstellen rasch identifiziert, sondern auch Ver-
besserungsvorschlage und Problemlésungen ausgetauscht. Zwar ist der Einsatz eines zu-
satzlichen Teilnehmers mit héheren Personalkosten verbunden, jedoch Gberwiegen die po-
sitiven Auswirkungen gegenuber den anderen Mitarbeitern als Requalifikationsverantwortli-
chen. Eine neutrale Sicht auf den Produktionsprozess und eine objektive Bewertung fiihren
zu einem qualitativ aussagekraftigen Requalifikationsergebnis.
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9.2. Nachbereitung und Monitoring

Die Umsetzung der in der Requalifizierung festgesetzten MaBnahmen ist fiir eine konti-
nuierliche Verbesserung des Qualitédtsstandards essentiell. Am Ende der Requalifikations-
prifung muss bei jeder gefundenen potentiellen Schwachstelle ein Verantwortlicher zur
Abarbeitung definiert und ein Datum der Fertigstellung festgelegt sein.

Die abgehaltenen Review-Termine zur Uberpriifung der Wirksamkeit festgesetzter MaB-
nahmen fanden im BMW Werk Steyr zunachst nur nach Bedarf statt. Dabei wurde mit den
Verantwortlichen entweder ein Besprechungstermin wahrgenommen oder telefonisch tUber
den Fortschritt der MaBnahmenabarbeitung gesprochen. AuBerdem wurden den teilneh-
menden Mitarbeitern die Ergebnisse und die darin enthaltenen MaBnahmen mit Daten am
Server des BMW Werks Steyr zur Verfligung gestellt. In Eigenregie konnten darin der Sta-
tus und die MaBnahmen der Verantwortlichen dokumentiert werden.

Handlungsempfehlung:

Fir einen nachhaltigen Verbesserungsprozess ist ein Review-Termin innerhalb des ersten
Monats nach einem Requalifikationsaudit empfehlenswert. Die fur die MaBnahmen Ver-
antwortlichen haben dadurch genltgend Zeit, Erfahrungen Uber die Méglichkeiten zu ei-
ner Verbesserung einzubringen oder diese sogar bereits umzusetzen. Dieser Termin sollte
vom Mitarbeiter, der die Requalifikation durchgefiihrt hat, einberufen werden. Der Status
der Requalifikation sollte mit den betroffenen Mitarbeitern offen kommuniziert werden und
bei wochentlichen Besprechungen mit dem Linienleiter der requalifizierten Linie bearbei-
tet werden. Erst wenn eine Fertigungslinie in allen relevanten Punkten vom Requalifika-
tionsverantwortlichen mit GRUN bewertet wurde, ist die Uberpriifung abgeschlossen und
Nachhaltigkeit der Requalifikation gewahrleistet.

9.3. Bedeutung der Requalifikation fir die BMW Group

Weltweit gibt es vier Standorte der BMW Group, welche eine Mechanische Fertigung be-
treiben. Diese befinden sich in Hams Hall (England), Minchen (Deutschland), Shenyang
(China) und Steyr (Osterreich). Jede Mechanische Fertigung der BMW Group erfahrt &hn-
liche Schwierigkeiten in der Qualitatsarbeit. Die Erfahrungen, die im BMW Werk Steyr bei
der Requalifikation gesammelt wurden, kénnen fiir die Mechanische Fertigung der gesam-
ten BMW Group von Nutzen sein.

Handlungsempfehlung:
Die Durchfiihrung einer Requalifikation dient vor allem der Uberpriifung und der Erhaltung
von Qualitatsstandards. Eine gegenseitige Requalifikationsprifung der Werke férdert eine
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unternehmensweite Erhéhung des Qualitatsstandards. Erfahrungen und Verbesserungs-
vorschlage kénnen ausgetauscht und Lésungen far allgemeine Probleme in internationaler
Zusammenarbeit gefunden werden.

Schematisch dargestellt bedeutet dies, dass ein Beauftragter der Mechanischen Fertigung
des BMW Werks Steyr die Produktion in Hams Hall requalifiziert. Diese Uberprift das Werk
in Shenyang. AnschlieBend auditiert ein Requalifikationsverantwortlicher aus Shenyang die
Fertigung des Werks in Minchen, welches wiederum die mechanische Produktion in Steyr
kontrolliert (vgl. Abbildung Zudem wird die Mdglichkeit gegeben, sich besser auf exter-
ne, 3 Party Audits von Zertifizierungsstellen vorzubereiten.

regualifiziert [
BMW Wfrk Steyr BMW Werl\( Hams Hall
requalifiziert \) requal ifiziert
<] reg ualifiziet——————
BMW Werk Miinchen BMW Werk Shenyang

Abbildung 9.1.: Handlungsempfehlung fur die gegenseitige Requalifikation in der Mechani-
schen Fertigung der BMW Group

Die positiven Effekte, die gegenseitige Requalifikationen in der BMW Group nach sich zie-
hen kénnten, sind in Tabelle [9.4] angefiihrt.
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Auswirkungen einer gegenseitigen Requalifikation

+ Erhdhung des einheitlichen Qualitédtsstandards der BMW Group unternehmensweit

+

Bereitet auf Audits von externen Zertifizierungsstellen vor

+

Internationale Kommunikation und gegenseitiges Verstandnis wird geférdert

+

Erfahrungsaustausch zwischen den verschiedenen Standorten fihrt zu Fehlerver-
meidung

+

Unterstitzt die Strategie der unternehmensinternen Null-Fehler-Produktion

Tabelle 9.4.: Effekte einer gegenseitigen Requalifikation in der Mechanischen Fertigung der
BMW Group

9.4. Haufigkeit der Requalifikationsdurchfiihrung

Vom Management wird klinftig eine jahrliche Requalifikationspriifung aller Produktionslinien
der Mechanischen Fertigung im BMW Werk Steyr gefordert. Interne Audits werden von Un-
ternehmen oft kurzfristig vor externen Audits zur Identifizierung von potentiellen Schwach-
stellen, welche die Ausstellung eines Zertifikats gefahrden, durchgefuhrt. Der Beitrag, den
interne Audits zum Unternehmenserfolg leisten wird unterschatzt.

Handlungsempfehlung:

Die Requalifikation sollte nicht allein als Vorbereitung auf externe Audits genutzt werden,
sondern um eigene Zielsetzungen (z.B. Einhaltung von Standards, Uberpriifung von Pro-
zessen etc.) zu erreichen. Sporadisch stattfindende Uberpriifungen tragen nur kurzfristig
zur Steigerung des Qualitatsniveaus bei. Dies wird mit dem Sagezahneffekt beschrieben,
welcher in Abbildung [9.2] veranschaulicht ist[F]

64vgl. Gietl und Lobinger, 2012, S.60
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Qualitatsniveau
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Zeit
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N\ \ !

Sporadisch stattfindende Audits

Qualitatsniveau

F S

Zeit

A 4

Kontinuierlicher Ansatz far Audits

Abbildung 9.2.: Sdgezahneffekt des Qualitétsniveau

9.5. Checkliste versus Methoden und Werkzeuge im

Qualitatsmanagement

Das Requalifikationsaudit stellt eine spezielle Form des in Kapitel 3| beschriebenen Pro-

zessaudits dar. Sowohl qualitédtsabsichernde MaBnahmen im Produktionsprozess, wie die

Werker-Selbstprifung, als auch produktionsrelevante Qualitdtsdokumente, wie Prif- und

Arbeitsplane, wurden bei der Requalifizierung kontrolliert.

Praventive Qualitéatsarbeit und die Vermeidung von Risiken waren Ausgangsbasis fir die

Requalifikationsprifungen im BMW Werk Steyr. Nicht die Entdeckung von Schwachstellen

nach dem Auftreten von Problemen, sondern ihr friihzeitiges Erkennen erforderten eine

neue Herangehensweise in der Mechanischen Fertigung. Die fur das Requalifikationsaudit
generierte Checkliste diente als Leitfaden bei den Vor-Ort-Begehungen (vgl. Tabelle [9.5).

85ygl. ebenfalls, S.60
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Acht Checkpunkte der Requalifizierung

1. Arbeitsanweisung

2. Arbeitsplan

3. Definierte Prozessparameter
4. Nacharbeitsanweisung

5. Produktionslenkungsplan PLP
6. Produktionsplan

7. Prifplan

8. Prozesseingriffe/ -Anderungen

Tabelle 9.5.: Checkliste zur Vor-Ort-Begehung bem Requalifikationsaudit

Bei der Auflistung ist ersichtlich, dass vor allem Dokumente des Produktionsprozesses
Uberpruft werden sollten.

Einige der in Kapitel [2| beschriebenen Qualitdtswerkzeuge werden im BMW Werk Steyr
in der Mechanischen Fertigung eingesetzt. Mit dem Requalifikationsaudit wurde ermittelt,
ob diese Methoden geeignet sind, qualitatsbezogene Aufgaben zu unterstitzen, Ziele zu
erreichen und ob diese auch wirksam umgesetzt sind. Die Checkliste als Leitfaden bei
den Vor-Ort-Begehungen erwies sich als nltzlich, da bei nahezu jeder Produktionslinie
Schwachstellen bei mindestens einem der acht Punkte identifiziert wurden. Methoden wie
5W - Finfmal ,Warum?“ unterstiitzen den Prozess zur Ursachenanalyse wahrend des Au-
dits.

Die im Bereich der Technischen Sauberkeit gefundenen Schwachstellen, lassen wiederum
vermuten, dass eine andere Methode zur Qualitatsabsicherung, wie z.B. die 5S-Methode,
ein fahigeres Werkzeug als das Requalifikationsaudit darstellt. In der Mechanischen Fer-
tigung im BMW Werk Steyr finden regelmaBige 5S-Begehungen statt. Die Requalifikation
wies darauf hin, dass der Standard trotz dieser 5S-Uberpriifung nicht eingehalten wurde,
womit der Einsatz von Audits bestatigt wird.

Handlungsempfehlung:

Zur ldentifikation von Schwachstellen, deren Dokumentation und dem Festlegen von Kor-
rekturmaBnahmen bei Abweichungen, erwies sich das Audit als geeignetes Instrument in
der Mechanischen Fertigung im BMW Werk Steyr. Die Durchfihrung von Requalifikations-
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audits in einem geplanten Ablauf fihrt dazu, dass sich die Mitarbeiter gezielt mit qualitats-
relevanten Themen auseinander setzen und ist damit empfehlenswert. Das Ergebnis ist
praventive Qualitadtsarbeit und ein erhdéhtes Qualitatsniveau bei der Aufrechterhaltung des
neu eingefiihrten Standards einer Requalifikationsprifung im BMW Werk Steyr.






10. Zusammenfassung und Ausblick

Ziel der im BMW Werk Steyr durchgefiuihrten Requalifikationsaudits war die Kontrolle des
Produktionsprozesses, die Pravention von Schwachstellen und die Verbesserung des be-
stehenden Qualitatsstandards.

Die gesamte Produktion in der Mechanischen Fertigung im BMW Werk Steyr konnte er-
folgreich einer Requalifikation unterzogen werden. An allen 14 Fertigungslinien konnten
Verbesserungspotentiale entdeckt und dokumentiert werden, und zum Teil durch Sofort-
maBnahmen Anderungen herbei gefiihrt werden.

Ausgehend von der relevanten Literatur, der ISO/TS 16949 und den BMW internen Group
Standards, fand die Arbeit ihren Abschluss in der Verankerung der Requalifikationspri-
fung in der Aufbau- und Ablauforganisation des Unternehmens. Die Requalifikationsaudits
werden jahrlich von einem internen Qualitatsmitarbeiter an ausgewahlten Produktionslini-
en durchgefihrt. Das Ziel der Integration eines Standars zur praventiven Qualitatsarbeit
konnte erfolgreich umgesetzt werden.

Die Strategie Number ONE wird nicht nur in der Mechanischen Fertigung mit dem Leitfaden
der Null-Fehler-Produktion verfolgt, sondern soll auch beim Zusammenbau der Motoren im
BMW Werk Steyr gelebt werden. Da sich die Anwendung der Requalifikationspriifung in der
Produktion als erfolgreich und zielfihrend erwies, wird eine &hnliche Form der praventiven
Qualitatsarbeit im Bereich der Motormontage in Betracht gezogen.

Der Nutzen, den sich das BMW Werk Steyr aus der Durchfiihrung von Requalifikationsau-
dits erwartet, begrindet sich darin, einen weiteren Schritt in Richtung fehlerfreie Prozesse
und Produkte zu gehen, um in der wettbewerbstrachtigen Automobilbranche als fihrender
Anbieter von Premium-Produkten und Premium-Dienstleistungen zu agieren.
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A.2. Spezifische Checkliste zur Vor-Ort-Begehung

Datum: Name, Vorname:

All AFO Nr.

Verant- _, .
Bemerkung MaBnahme wort- 3
licher ©

emeine Checkliste AFO

IST Termin

Sind folgende Dokumente

vorhanden:
o Sperrablauf, -flachen, -behalter, -
lager
. . > Nacharbeit
1 [29]Arbeitsanweisung  Ausschussbuchung

o Zustandigkeiten und
Verantwortlichkeiten

o fiirim Moment gefahrenen Typ
2 | 3 |Arbeitsplan aktuell

o Aktualitdt AFO Zeichnungen

> Prozessheschreibungen
Definierte o Arbeitsanweisung mit
Prozessparameter Prozessdaten (z.B. Temperatur,
Druck etc.)

o \erantwortlichkeit (z.B.
Visualisierungsmasken auswahlen,
AFO anwahlen etc.)

> Dokumentation

> Priifanweisung nach der
Nacharbeit

o Einsteuerung in die Fertigung
o Abweichungsnotizen

- aktuelles Fertigungslayout

> Intervalle zur regelmaBigen
Merkmalspriifung der Einzelteile/
Endprodukte/ Werkzeuge

E=N
(=}
=

Nacharbeitenanweisung

Produktionslenkungsplan

PLP o Fertigungsplan
(gilt fiir besondere Merkmale)
6 |29 [Produktionsplan o Typenvariation
Priifablaufplan:
> Serieniiberwachung gemaB
Priifplan
Priifplan: > Prozessrisiken dokumentiert
Messplan:
7 |38]° Priifanweisung o FunktionsmaBkonzept
> Priifablaufplan > Messprotokoll u.
> Messplan Aussagefahigkeit

o Zeichnungsmerkmale
o Verantwortlicher
o Priifmittelfahigkeit

Informationen iiber:

o Absicherung aufgetretener Fehler
> Bewertung von entstehenden
Qualitatsrisiken

- Bewertung der Prozessanderung
> Dokumentation von
Prozesseingriffen

Prozesseingriffe/ -
anderungen
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A. Dokumente zur Requalifikation

A.3.

Anschreiben und Tagesagenda fiir die Requalifikation

ANSCHREIBEN

Requalifizierung der Linie XX

Monat Jahr
8.00-16.30 Uhr

Einberufen von Susanne Wild

Teilnehmer: Teilnehmerliste
Bitte lesen: Anschreiben, Fragenkatalog, Checkliste
Bitte mitbringen: Arbeitsschuhe

Liebe Kollegen,

gemal Terminplan zur Requalifizierung steht am Monat KW das Audit der Linie XX an.
Ziel ist das Auffinden und Bewerten potentieller Risiken und die gemeinsame Erarbeitung von
geeigneten VerbesserungsmahBnahmen.

Beginn wird um 08:.00 Uhr in einem von mir rechtzeitig bekannt gegebenen
Besprechungsraum sein.

Far das gesamte Audit ist ein Zeitrahmen von zwei Tagen vorgesehen, wobei um 11:15 Uhr
die Mittagspause geplant ist.

Eine Agenda zum genauen Tagesablauf befindet sich auf den folgenden Seiten. Zudem sind
vorab der durchzufihrende Fragenkatalog und die Checkliste dem Anhang beigeflgt.

Ich bitte darum die verantwortlichen Teilnehmer zu informieren und ausreichend Zeit zur
Requalifikation zur Verfligung zu stellen. Die Anwesenheit aller vorgesehenen Teilnehmer ist
von enormer Wichtigkeit. Sollte dennoch jemand verhindert sein ist flr eine geeignete
Vertretung zu sorgen und eine Mitteilung per E-Mail an mich zu senden.

Weiters ist die Anwesenheit bei Einflhrungs- und Schlussgesprach von grof3er Bedeutung
und sollte daher nicht verpasst werden.

Der Fragenkatalog sollte weitest gehend im Voraus beantwortet werden. Am Tag der
Requalifizierung erfolgt die Fertigstellung im Besprechungsraum in der Gruppe. Die
Checkliste AFO wird vor Ort bearbeitet.

Es ist zu erwahnen, dass es sich bei den Dokumenten lediglich um einen Leitfaden zur
Requalifizierung handelt und daher auch detailliertere Informationen abgefragt werden
kénnen.

Sollte es keine Riickmeldungen oder Anderungswiinsche per E-Mail an mich geben, gehe
ich davon aus, dass alle Teilnehmer mit der geplanten Requalifizierung der Linie XX
einverstanden sind.

Ich hoffe auf gute und kompetente Zusammenarbeit aller Teilnehmer und eine erfolgreiche
Durchfuhrung der Requalifikation.

Herzliche Griie,

Susanne Wild



Fragen und Antworten  Alle Teilnehmer
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Requalifizierung der Linie XX

Datum

8.00-16.30 Uhr

Einberufen von Susanne Wild

Teilnehmer: Teilnehmerliste

Bitte lesen: Anschreiben, Fragenkatalog, Checkliste

Bitte mitbringen: Arbeitsschuhe

Tag1

8.00-8.30 Uhr Einfiihrung Besprechungsraum
BegruBung Susanne Wila, Karl Felbauer

8.30-9.00 Uhr Bearbeitung des restlichen Fragenkatalogs Besprechungsraum
Beantwortung der Fragen Alle Teilnehmer

9.00-9.15Uhr Kaffeepause

9.15-11.15 Bearbeitung der Checkliste Vor Ort
Checkliste je AFO ausfullen Alle Teilnehmer

11.15-11.45 Mittagspause

11.45-14.00 Bearbeitung der Checkliste Vor Ort
Checkliste je AFO ausfUllen Alle Teilnehmer

14.00-14.15 Kaffeepause

14.15-15.30 Bearbeitung der Checkliste Vor Ort
Checkliste je AFO ausfullen Alle Teilnehmer

15.30-16.30 Schlussgesprach Besprechungsraum
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A. Dokumente zur Requalifikation

TAGESAGENDA (/ang)

Requalifizierung der Linie XX

Datum
8.00-16.00 Uhr

Einberufen von Susanne Wild

Teilnehmer:
Bitte lesen:
Bitte mitbringen:

Teilnehmerliste
Anschreiben, Fragenkatalog, Checkliste
Arbeitsschuhe

Tag1

8.00-8.30 Uhr Einfiihrung Besprechungsraum
BegruBung Susanne Wila, Karl Felbauer

8.00-9.00 Uhr Bearbeitung des Fragenkatalogs Besprechungsraum
Beantwortung der Fragen Alle Teilnehmer

9.00-9.15Uhr Kaffeepause

9.15-11.15 Bearbeitung der Checkliste Vor Ort
Checkliste je AFO ausfullen Alle Teilnehmer

11.15-11.45 Mittagspause

11.45-14.00 Bearbeitung der Checkliste Vor Ort
Checkliste je AFO ausfUllen Alle Teilnehmer

14.00-14.15 Kaffeepause

14.15-16.00 Bearbeitung der Checkliste Vor Ort

Checkliste je AFO ausfullen Alle Teilnehmer




Fragen und Antworten  Alle Teilnehmer
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Requalifizierung der Linie XX

Datum

8.00-16.00 Uhr

Einberufen von Susanne Wild

Teilnehmer: Teilnehmerliste

Bitte lesen: Anschreiben, Fragenkatalog, Checkliste

Bitte mitbringen: Arbeitsschuhe

Tag?2

8.00-9.00 Uhr Bearbeitung der Checkliste Vor Ort
Checkliste je AFO ausfUllen Alle Teilnehmer

9.00-9.15Uhr Kaffeepause

9.15-11.15 Bearbeitung der Checkliste Vor Ort
Checkliste je AFO ausfUllen Alle Teilnehmer

11.15-11.45 Mittagspause

11.45-14.00 Bearbeitung der Checkliste Vor Ort
Checkliste je AFO ausfUllen Alle Teilnehmer

14.00-14.15 Kaffeepause

14.15-15.30 Fertigstellen des Fragenkatalogs Besprechungsraum
MaBnahmen besprechen Alle Teilnehmer

15.30-16.00 Schlussgesprach Besprechungsraum







Arbeitsanweisung Vorgehensweise zur
Requalifikation in der Mechanischen Fertigung

Ausdruck nur zur Information

BMW Group BMW Group AA Nr.: X.X.X/x/TA/x
Planung und TA-Arbeitsanweisung Anderung: 0
Produktion gultig ab: tt.mm.20jj

Antriebssysteme Titel der Anweisung .
Seite: Tvon 15

1. Zweck und Geltungsbereich
— Vorgehensweise zur Requalifikation in der mechanischen Fertigung

— Geltungsbereich:  ZM-2

Dieses Dokument regelt die einheitliche und systematische Vorgehensweise zur Re-
qualifikation in der mechanischen Fertigung im BMW Werk Steyr in Anlehnung an die
Requalifikationsprifung von Produkt und Prozess nach ISO/TS 16949:2009, Abschnitt
8.2.4., und nach BMW Group Standard GS 90018-1 und -2.

Die Ziele sind:

— Durchfiihrung der Requalifikation bei jeder Linie der mechanischen Fertigung im
BMW Werk Steyr

— Qualitadtsabsicherung der mechanischen Fertigung durch Erkennen, Bewerten
und Ergreifen von MaBnahmen potentieller Risiken

Ersteller In Kraft gesetzt
Kurzzeichen ZM-20-0 TA-x
Datum 15.12.2014
Name Wild Susanne
Unterschrift




B. Arbeitsanweisung Vorgehensweise zur Requalifikation in der Mechanischen

Fertigung
Ausdruck nur zur Information
BMW Group BMW Group AA Nr.: X.X-XIXITA/IX
Planung und TA-Arbeitsanweisung Anderung: 0
Produktion gultig ab: tt.mm.20jj
Antriebssysteme Titel der Anweisung .
Seite: 2von 15

2. Begriffe und Abkiirzungen

Requalifikation

Requalifikation ist eine regelméaBige und planmaBige Wiederholung von Qualifikations-
inhalten. Dies inkludiert Inhalte der Prozessserie und der Erstbemusterung. (vgl. GS
90018-1)

Requalifizierung

Synonym zu Requalifizierung. Eine Requalifikation erhélt eine Linie nach einer Requali-
fizierung.

REQ
Requalifikation/ Requalifizierung

RMT Risiko Management Teile

Qualitatsverbesserungsplattform im Partner Portal der BMW Group zur Dokumentation
und Wartung durchgefuhrter Requalifikationen.

LL Linienleiter
PSP Produktionsspezialist
QMT Qualitdtsmanagement Teile

QB Qualitatsbeauftragter
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Ausdruck nur zur Information

BMW Group BMW Group AA Nr.: X.X.X/x/TA/x
Planung und TA-Arbeitsanweisung Anderung: 0
Produktion gultig ab: tt.mm.20jj
Antriebssysteme Titel der Anweisung Seite: 3von 15

3. Prozessablauf und Verantwortlichkeiten

Der Ablauf einer Requialifikationsprifung nach ISO/TS 16949:2002 ist im BMW Group
Standard GS 90018-2 definiert und dient im Bedarfsfall als Erganzung zu diesem Do-
kument.

Die minimale Haufigkeit der REQ betragt ein Mal im Jahr, wobei haufigere Frequenzen
bei qualitatsrelevanten Zielabweichungen und Risiken erfolgen kénnen.

Verantwortlich ist der zustandige QB-Mitarbeiter vom BMW Werk Steyr unter Mitwir-
kung der aus den BMW-Fachstellen ausgewahlten Mitarbeiter:

— Linienleiter
— Planer
— Produktionsspezialist

Weiteres kénnen der Linienleiter und/oder ein Schichtverantwortlicher aus einer ande-
ren Fertigungslinie des gleichen Produkts als Unterstitzung und ,,externe” Fachstellen
dienen.

Die Ergebnisse der Requalifikation sind in Form der ausgefilliten Checkliste aufzu-
zeichnen und anschlieBend im RMT vom QB-Mitarbeiter zu dokumentieren und pfle-
gen. Die Teilnehmer sind verantwortlich fur die Dokumentation und Abarbeitung der
MaBnahmen und Ergebnisse in der ausgeflillten Checkliste.

Eine Requalifikationsprifung besteht aus einer Vorbereitungsphase (siehe Abschnitt
3.1), einer Durchflihrungsphase (siehe Abschnitt 3.2) und einer Nachbereitungsphase
(siehe Abschnitt 3.3).

Die notwendigen Unterlagen (Anschreiben inkl. Agenda, Prasentation, Checkliste) ste-
hen am Server unter P\ZM-2\05_Qualitaet\11_Requalifikation zur Verfligung und sind
zusatzlich unter 4. Anlagen; Mitgeltende Unterlagen verlinkt.

>Tipp: Im Dokument FORM_2014_RMT Fragenkatalog ZM-2_WildS sind Spal-
ten und Zeilen ausgeblendet, welche den Fragenkatalog inklusive Erlau-
terungen auch in Englisch enthalten. Nach Bedarf kénnen diese Inhalte

eingeblendet werden.

Weiters folgt eine Anleitung zur Erstellung eines Projekts ,Requalifikation” mit den ge-
forderten Bausteinen im RMT, b2b Partner Portal der BMW Group, zur Dokumentati-
on.



B. Arbeitsanweisung Vorgehensweise zur Requalifikation in der Mechanischen

Fertigung
Ausdruck nur zur Information
BMW Group BMW Group AA Nr.: X.X-XIXITA/IX
Planung und TA-Arbeitsanweisung Anderung: 0
Produktion gultig ab: tt.mm.20jj
Antriebssysteme Titel der Anweisung .
Seite: 4von 15

3.1. Vorbereitung

In der Vorbereitungsphase sind durch den Verantwortlichen QB-Mitarbeiter alle ver-
flgbaren Informationen und Vorgabedokumente flr die jeweils zu requalifizierende Li-
nie aufzubereiten.

Auf Grundlage der Vorlagen (siehe 4. Anlagen; Mitgeltende Unterlagen) sind die flr die
Requalifikation relevanten Fragen aus dem RMT_Fragenkatalog_ZM-2 durch den Ver-
antwortlichen in Absprache mit dem Management (ZM-20) festzulegen.

Die erforderlichen Teilnehmer missen mindestens zwei Wochen vor dem Termin zur
Durchfiihrung der Regaulifizierung mit einem Anschreiben, einer Tagesagenda und
dem RMT_Fragenkatalog_ZM-2 zu einem Termin eingeladen werden.

Um eine erfolgreiche Requalifikationsprifung durchfihren zu kdnnen, ist der genaue
Ablauf fur die Vorbereitung in Abbildung 1: Prozessablaufdiagramm Vorbereitung REQ
dargestellt. Dieser Ablauf dient als Unterstltzung und soll im Bedarfsfall angepasst
werden.

Eine Zeitplanung einer Requalifikationsprifung ist zur Orientierung in Tabelle 1: Zeit-
planung Requalifizierung dargestellt.

Tabelle 1: Zeitplanung Requalifizierung

Dauer Tatigkeit

ca. 0,5 Tage Vorbereitung

1Tag Durchfuhrung

— 3 Stunden Durchsprache der Themen, Durchsicht der Unterlagen, Bearbeitung des

RMT _Fragenkatalog_ZM-2

— 5 Stunden Prozessbetrachtung vor Ort

ca. 0,5 Tage Nachbereitung (Dokumentation im RMT)
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Ausdruck nur zur Information

BMW Group BMW Group AA Nr.: X.X.X/x/TA/x
Planung und TA-Arbeitsanweisung Anderung: 0
Produktion gultig ab: tt.mm.20jj
Antriebssysteme Titel der Anweisung .
Seite: 5von 15
INPUT rstellung eines Terminplans durch QMT- OUTPUT

Vorlage
Anschreiben und

Mitarbeiter und Identifizierung der Teilnehmer:
LL, PSP, Planer, QB

——
Verantwortung: QB
(Planung im Dezember des Vorjahres)
Individuelle Anpassung des Excel-Files .
Nein

Fragenkatalog RMT Steyr

Adaptiertes,
spezifisches Excel-File
Fragenkatalog RMT

Verantwortung: QB

Freigabe des Terminplans
und der geplanten Ressourcen (=Teilnehmer)
und des Fragenkatalogs durch die
Geschéftsfuhrung/Managemen

Ja

Spezifisches Anschreiben pro Linie
generieren und Tagesagenda planen

Tagesagenda

Vorlage
Terminkalendereintrag

Steyr

pdf-File
.| Anschreiben und

Verantwortung: QB

v

Terminkalendereintrag mit
Vorabinformation schicken:

Q  Anschreiben
QO Tagesagenda

Tagesagenda

Terminkalendereintrag
an alle erforderlichen

“1Q  Fragenkatalog RMT Steyr

(mind. 2 Wochen vor dem Termin)

Verantwortung: QB

Besprechungszimmer fiir alle Teilnehmer zur Bearbeitung des
Excel-Files Fragenkatalog RMT Steyr buchen (ca. 2-3 Std.)

Besprechungszimmer fir alle Teilnehmer zum Abschlussgespréch
buchen (ca. 1 Std.)

Verantwortung: QB

Abbildung 1: Prozessablaufdiagramm Vorbereitung REQ

Teilnehmer
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3.2. Durchfiihrung
Alle Antworten, der zuvor in der Vorbereitungsphase festgelegten Fragen der Checklis-

te, sind im Rahmen der Durchflhrung zu erfassen und nach dem Ampelprinzip (vgl.
Tabelle 2: Bewertung der Einzelergebnisse nach dem Ampelprinzip) zu bewerten.

Tabelle 2: Bewertung der Einzelergebnisse nach dem Ampelprinzip

Beurteilung Handlungsbedarf
- Keine Qualitatsrisiken identifiziert — Keine MaBnahmen erforderlich
— Bei Bedarf Verbesserungsvorschla-
ge
— Potentielle Risiken identifiziert - MaBnahmen mit Verantwortlichen
— Anforderungen werden nicht voll- und Terminen festlegen
standig erfullt - Verbesserungen/ Anderungen her-
- Planabweichungen und Uber- bei fUhren
schreitung von Grenzwerten
— Qualitéts- und sicherheitsrelevante | — Qualitats- und Sicherheitsrisiken
Mangel fest gestellt ausschlieBen
— Noch keine MaBnahmen fur Méan- — Nach Méglichkeit Sofortmaf3nah-
gel gefunden men finden
— Review-Termin zur Nachverfolgung

Eine detailliertere Anleitung zur Bewertung der Einzelergebnisse ist in GS 90018-2,
Seite 8, Tabelle 3 Bewertung der Einzelergebnisse, angefihrt. Diese Tabelle dient als
Information und soll dem QB-Mitarbeiter bei der Bewertung als Hilfe dienen.

Eine automatische, quantitative Darstellung der Ergebnisse zur Visualisierung erfolgt
im RMT_Fragenkatalog_ZM-2 am Ende einer Requalifizierung.

Das schlechteste Ergebnis eines Fragenkomplexes ist maBRgebend fir die Gesamtbe-
wertung dieses Fragenkomplexes. Z.B. ergibt eine Bewertung eines Fragenkomplexes
mit 5 Mal GELB und einmal ROT eine Gesamtbewertung ROT.

Analog fuhrt das schlechteste Ergebnis aller Fragenkomplexe zu dem Gesamtergebnis
der Requalifikation. Das bedeutet, sobald ein Fragenkomplex mit ROT erfasst wurde,
ergibt sich eine Gesamtbewertung ROT.

Im Zuge der Durchflhrung sind zu jeder mit GELB oder ROT bewerteten Frage Ursa-
chen zu finden, MaBnehmen und Verantwortliche festzulegen und Termine zu fixieren.
Beim Abschlussgesprach ist ein Review-Termin, mit den flr die MaBnahmen verant-
wortlichen Mitarbeitern, zur Uberprtfung der Wirksamkeit der Ma3nahmen festzule-
gen.
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Der Prozessablauf zur Durchfiihrung einer Requalifizierung ist in Abbildung 2: Pro-
zessablaufdiagramm Durchfihrung REQAbbildung 2: Prozessablaufdiagramm Durch-
fuhrung REQ dargestellt. Dieser Ablauf dient als Unterstitzung und soll im Bedarfsfall
angepasst werden.

INPUT

Dokumentation
der Antworten

Vorbereitungsphase

Durchfiihrung der Requalifikation in
Anlehnung an GS 90018-1 und -2

Durchsprache der Themen und
Durchsicht der Unterlagen nach

OUTPUT

Excel-File
Fragenkatalog RMT

spezifischen Fragenkatalog RMT
(ca. 2 Std.)

Teilnehmer: LL, PSP, Planer, QB

Bewertung der
Requalifikation

Durchfiihren einer Ursachenanalyse
und Dokumentation der Ursachen

0O Erarbeitung von MaBnahmen inkl.
Terminen

Q Loésungsverantwortliche benennen

MaRnahmen und/oder
Ursachen noch unbekannt

Verantwortliche zur Ursachen-
bzw. MaRnahmenfindung
benennen

A

Prozessbetrachtung vor Ort an

Steyr ausgefiillt

Spezifische Checkliste
ausgedruckt mitnehmen

"l der Linie mit allen Teilnehmemn

Zusammenfassung, Bewertung und
Abschlussbesprechung

Nachbereitung und
Monitoring

Ausgefiillte Checkliste
ggf. inkl. Zusatznotizen

Abbildung 2: Prozessablaufdiagramm Durchfiihrung REQ
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3.3. Nachbereitung

Das ausgeflllte Dokument RMT_Fragenkatalog_ZM-2 ist den Teilnehmern und den
Verantwortlichen unter PA\ZM-2\05_Qualitaet\11_Requalifikation\02_Ergebnisse zur
Verfligung zu stellen.

Die fixierten MaBnahmen sind innerhalb des festgelegten Zeitraumes nach der Requa-
lifikation umzusetzen, wobei die Wirksamkeit bei einem Review-Termin nachgewiesen
werden kann.

Bei einem roten Gesamtergebnis ist ein Review-Termin zwingend erforderlich um die
Quialitat im Produktionsprozess nicht zu gefahrden.

Erst wenn alle Fragen der Checkliste und im RMT auf GRUN gesetzt sind, kann die
Requalifikation erfolgreich abgeschlossen werden.

Die Nachbereitungsphase einer Requalifizierung ist in Abbildung 3: Prozessablaufdia-
gramm Nachbereitung/ Monitoring skizziert. Die Darstellung soll zur Unterstutzung die-
nen und im Bedarfsfall angepasst werden.
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Excel-Liste im geteilten Ordner den
Teilnehmern zur Verfigung stellen
(P:\ZM-2\05_Qualitaet\11_Requalifikation)

l

RMT Baustein
generieren

Ergebnisse der
Requalifizierung aus Excel-Datei ins
RMT ubertragen

Dokumentation
7 im RMT

Abarbeitung und Nachverfolgung Ja MaRnahmensuche und/oder
) der MaBnahmen Ursachenanalyse

Ggf. Uberarbeitung
der MaBnahmen

tNein

Nein

MaRnahmen
nachhaltig umgesetzt?
(Review-Termin)

MaRnahmen
gefunden?
(Review-Termin)

Ja

v

MaRnahmen werden im RMT und
im Excel-File auf GRUN gesetzt

Ende der
Requalifikation

Abbildung 3: Prozessablaufdiagramm Nachbereitung/ Monitoring
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3.4. Anleitung zum Anlegen eines Projekts ,,Reqaulifizierung® im RMT mit
Bausteinen REQ

Um ein Projekt in der Qualitatsverbesserungsplattform RMT anlegen zu k&nnen wird
ein Zugriff auf das b2b Partner Portal der BMW Group benétigt.

Zunachst erfolgt das Anlegen eines neuen Projekts nach Abbildung 4: Neues Projekt
anlegen. Bei Baureihe ist auf die Requalifikation 20xx zu verweisen und SOP ist das
festgelegte Startdatum des Projekts.

Mit dem Button E‘ wird das neue Projekt in RMT angelegt und gespeichert.

Arbeitsvorrat/Suche RMT
Navigation

Neues Projekt

Neue Materialnummernbew.

Persdnliche Einstellungen

Baureihe * 2014 Projekttyp  Neu-Anlauf -
Statusbewertung @
¥ Berichte SOP* 01.01.2015 @ Vorganger-Projekt
¥ Administration Anlaufwerk-Projekt B Werk * 05

Aktuelles & Informationen
Kontakt

[#] (0] 0]

Abbildung 4: Neues Projekt anlegen
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Im nachsten Schritt erfolgen die Eingabe des Werks (05 fir Werk Steyr) und der Felder
Stichwort und Beschreibung nach Abbildung 5: Felder und Verantwortliche eintragen.
Die Methode RGA ist auszuwahlen.
Als PL ist der jeweilige Verantwortliche, der die Requalifizierung anschlieBend durch-
fUhrt und im RMT dokumentiert und pflegt, einzutragen.

Arbeitsvorrat/Suche
Navigation
Neues Projekt
Neue Materialnummembew.
Persanliche Einstellungen
Statusbewertung

¥ Berichte

» Administration
Aktuelles & Informationen
Kontakt

SBM Eigentumsiibertragung

RMT
Projekt 2014-201501-N-05

Regualifikation > 2014 > 2014-201501-N-05

Bezeichnung 2014-201501-N-05
SOP 01.01.2015
Projekttyp Neu-Anlauf
Projektart PKW

Vorganger-Projekt
WTP Status in Bearbeitung
WTP Kommentar

PL* Wild, Susanne, ZM-20-0 @

RMT Juli Release
2014-07-18

RMT — IPQ: Derivate
kénnen zur Projekt-

Abbildung 5: Feld

n’Umfangncu?nlagc gesperrt

werden. Weitere Methodenauswahl

Informationen unter: Method€ RGA -
Alrtmelles nnd

Ampel [l grey

Status

Stichwort *

in Planung

REQ

B

Nz

PLQMT

PLTA

PL-TF
PLTK
PL-Einkauf

PL-Entwicklung .

PL-Logistik
PL-Vertrieb

ionen

Z1E

afll=lel=fel=ls

er und Verantwortliche eintragen

Um fortfahren zu kénnen, muss der Status von ,in Planung” auf ,in Bearbeitung“ ge-
andert werden (siehe Abbildung 5: Felder und Verantwortliche eintragen).

Mit dem Button @ wird anschlieBend ein neuer Umfang erzeugt. Std.-benennung
und Modul sind nach Abbildung 6: Neuen Umfang erzeugen zu wéhlen.

Neuer Umfang

RMT Juli Release

Baureihe 2014

Std.-benennung * MOTOR
Modul * 00

Lifete)

2014-07-18

Umfang *+

Modul

Abbildung 6: Neuen Umfang erzeugen

Lieferant -

Status

Ampel ©

Gleichteil
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In Abbildung 7: Definieren des Lieferanten, der Verantwortlichen und der Konfiguration
des Umfangs sind alle Felder, die ausgefllt werden mussen dargestellt.

Im Feld Std.-benennung ist die zu requalifizierende Linie der mechanischen Fertigung
zu hinterlegen um eine eindeutige Identifizierung im System zu gewahrleisten kénnen.

Regualifikation > 2014 > 2014-201408-N-05 > MOTOR (Linie G2}

Arbeitsvorrat/Suche

Navigstion

Neues Projekt - Ampel

) Std-benennung® MOTOR (Lini G2 )
Neue Materialnummernbew. e (oo >
-
Persénliche Einstellungen KOGR
W

Statusbeweriung FFG
2 ichte Derivat

sed Medul * 00 Q
¥ Administration .

& iformst
Kontakt
Kommentar

‘SBM Eigentumsibertragung

BMW MOTOREN GMEH

@ BMW MOTOREN GMBH

Vasgnd 24202210 @ BMW MOTOREN GMBEH

Werkzeug Stadt
. Land
RMT Juli Release @
Verantwortung =
AUEEAL Uy = Wild, Susanne, ZM-20-0 @ UMV extern  felbausr, karl, BMW MOTOREN GMBH (5D
t=
kommen zur Projekt- FEEIV Elnlauf- Wid, Susanne, ZW-200 a FBV Einkaut extem  Felesuer, karl, BVW WGTOREN GHEK 3]
/Umfangneuanlage gesperrt
< FBV QMT =
werden. Weitere @ Wik, Susanne, ZW-20-0 @ FBV OMT extern felbauer, karl, BMW MOTOREN GMEH @
Informationen unter: ;
FBV Logistik - :
Ktusll i o og Wik, Susanne, ZM-20-0 @ FBV Logistik extern  felbsver, karl, BMW MOTOREN GMBH @
Informationen i
FEE“’ Entwiclung o eicanne, ZW200 @ FEV Entw. extern  felbauer, karl, BMW MOTOREN GMEH @
FBV Verrieb Wik, Susanne, ZM-20-0 @ FBV Verhieb extern  felbsver, kard, BMW MOTOREN GMBH @
&
Wesrkzeugplaner Technologie TA -
Konfiguration Umfang =
Bezug - Fragenkatalog Fragen fiir
Teilesnt pagmn - @ Hardware ) Software [] Einkauf (M)
ijdrhisi - § Lac
Wersorgungsart N - Fragenkatalog Ergdanzung

- - [ [] Leck Interieur ] Vertries
Technische N. M.
i shen FB - Sauberkeit
WTP Relevanz
WTF relevant @ das @
Log-Name: 1prmt0_rmt3_ wisl -

Abbildung 7: Definieren des Lieferanten, der Verantwortlichen und der Konfiguration des
Umfangs

Im Feld Status ist jeder auswahlbare Status in der vom RMT angezeigten Reihenfolge
abzuspeichern, solange bis ,bestatigt” erreicht wird.



101

Ausdruck nur zur Information

BMW Group BMW Group AA Nr.: X.X.XIXITA/x

Planung und TA-Arbeitsanweisung Anderung: 0

Produktion glltig ab: tt.mm.20jj
Antriebssysteme

Titel der Anweisung Seite: 13von 15

Im néachsten Schritt erfolgt das Generieren des Bausteins REQ (vgl. Abbildung 8: Ge-
nerieren des Bausteins REQ) mittels dem Button E]

leuer Baustein 4
Baustein REQ - El
RMT Juli Release
2014-07-18 Baustein + Angelegt von Fallig bis Status Ampel
REQ ‘Wild, Susanne, ZM-20-0 04.01.2015 in Bearbeitung .

RMT —s TPO): Derivate

Abbildung 8: Generieren des Bausteins REQ

AnschlieBend ist das Projekt mit dem Umfang und dem Baustein im RMT angelegt
und kann vom Verantwortlichen QB-Mitarbeiter bearbeitet werden.

Zusétzlich besteht die Moglichkeit die ausgeflllte Checkliste RMT _Fragenkatalog_ZM-

2 mit dem Button @ ins RMT einzulesen und dort zur vollstandigen Dokumentation
abzuspeichern.

Abbildung 9: Baustein REQ am Beispiel MOTOR (Linie G2) stellt das Projekt im RMT
als Beispiel einer Requalifikation 2014 dar.

Arbeitsvorrat/Suche RMT

AL Baustein REQ

MNeues Projekt

QTN E G ET I Ul T Re qualifikation > 2014 > 2014-201409-H-05 > MOTOR (Linie G2) > REQ
Persdnliche Einstellungen

Statusbewertung
¥ Berichte Benennung REQ Ampel amber

» Administration Status in Bearbeitung

Aktuelles & Informationen @‘

Realisierungstermin  23.10.2014 Angelegtvon Wild, Susanne, ZM-20-0
Kontakt

Inhalt

‘SBM Eigentumsibertragung b

o S T R ] B E & X M = A O B

Fragenkatalog

=] ® A
[ 1 Produkt und Prozess

RMT Juli Release 2 Betriebsmitte! und Einrichtungen

[# 3 Fehleranalyse / Korrektur / Kontinuierliche Verbesserung

*e
K EEEEE R

2014-07-18 [ 4 Zulieferanten / Vormaterial (Sublieferantenmanagement)
[ § Personal
RMT — IPQ: Derivate 35 Sonderpunkte
lconnen zur Projekt- [ 37 Technische Sauberkeit
e i

Abbildung 9: Baustein REQ am Beispiel MOTOR (Linie G2)
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4. Anlagen; Mitgeltende Unterlagen

Dieses Dokument enthélt Einigungen aus anderen Normen und Publikationen.
Die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikationen ist gultig.

— ISO/TS 16949:2009 Qualitatsmanagementsysteme; Besondere Anforderun-
gen bei Anwendung von ISO 9001:2008 fiir die Serien- und Ersatzteilprodukti-
on in der Automobilindustrie

— GS 90018-1 Requialifikation von Produkt und Prozess bei Lieferanten; Allge-
meine Festlegungen

— GS 90018-2 Requialifikation von Produkt und Prozess bei Lieferanten; Ablauf,
Checkliste

— FORM_2014_RMT Fragenkatalog ZM-2_WildS.xls spezifischer Fragenkatalog
fir ZM-2, ausgearbeitet durch Verantwortlichen und bestétigt durch Manage-
ment

— FORM_20140821_REQ_Agenda_lang.docx Anschreiben inklusive Tagesagen-
da bei einer zweitagigen Requalifikation

— FORM_20140821_REQ_Agenda_kurz.docx Anschreiben inklusive Tagesagen-
da bei einer eintadgigen Requalifikation

— FORM_REQ_2014_Terminplan.xlsx Vorlage eines Terminplans anhand der Pla-
nung der Requalifikation 2014
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