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QUALITATSMANAGEMENT

Hans Heinz Danzer,
Graz/Osterreich

Es lohnt sich, fir jedes Unter-
nehmen die QM-System-
forderungen sehr genau zu
hinterfragen. Nur die wirklich
notwendigen und auch prak-
tikablen Regelungen sind
einzufihren. Ein auf dieser
Basis entstandenes Qualitéts-
managementsystem hilft nicht
nur, den Unternehmenserfolg
sicherzustellen, sondern ist
auch nach allen QM-System-
forderungen auf Anhieb
zertifizierbar.

Only with complete
conviction. The experience of
a car component supplier in
preparing for certification to
VDA 6.1. For every company, a
detailed analysis of the
requirements of a QM system
is always worth while. Only
such regulatory mechanisms
which are actually necessary
and capable of being put into
practice should be introduced.
A quality management system
based on these criteria will not
only help to ensure the
company'’s success but will also
enable it to qualify for
certification as complying with
all the requirements of a QM
system in a straightforward
way.
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Nur mit voller
Uberzeugung

Erfahrungen eines Automobilzulieferers
bei der Vorbereitung auf die Zertifizierung nach VDA 6.1

Es ist relativ einfach, von einem Liefe-
ranten die strikte Anwendung hochste-
hender Forderungen als Vertragsbe-
standteil zu verlangen. Schwieriger ist
es hingegen, derartige Forderungen im
eigenen Unternehmen umzusetzen. Al-
lerdings besteht dabei die Gefahr, daf
die Lieferanten dann glauben, nur die
minimalen Formalbedingungen erfiillen
zu miissen.

Diese unbefriedigende Situation
wird noch verstiarkt, wenn die nach-
weisliche Erfiillung der Anforderungen
des einen Auftraggebers vom néchsten
nicht anerkannt wird. Besonders pro-
blematisch ist hier die gegenseitige
Nicht-Anerkennung der Forderungen
aus der amerikanischen QS-9000 und
der deutschen VDAG6.1. In diesen Re-
gelwerken stehen sich die Forderungen
der drei groBen US-amerikanischen
Automobilhersteller Chrysler, Ford und
General Motors einschlieBlich ihrer
deutschen Tochterunternehmen Ford
und Opel sowie die Forderungen des
Verbands der  Automobilindustrie
(VDA) gegeniiber.

Dies ging so weit, daf3 es der jeweili-
gen Zertifizierungsgesellschaft nicht ge-
stattet war, bei Vorliegen eines giiltigen
QS-9000-Zertifikats die dort gemachten
Feststellungen im VDA 6.1-Zertifikat
zu beriicksichtigen: Es mufite so getan
werden, als ldge nur ein ISO9001-
Grundzertifikat vor. Auf dieser Basis
erfolgte dann eine Abwertung beziig-
lich der nicht ausdriicklich nach
VDA 6.1 neu beurteilten Punkte.

Eigenartigerweise wird jedoch die
VDA 6.1-Zertifizierung dann nicht im
Hauptzertifikat ausgewiesen, sondern
nur eine Zertifikat-Ergénzung ausge-
stellt. Diese Ergidnzung ist wiederum
nur zusammen mit dem Hauptzertifikat
giiltig, auf welchem neben der ISO 9001
sehr wohl auch die Erfiillung der QS-
9000 und die Erfiillung des internatio-
nalen StraBenverkehrsrechts mit ange-
fiihrt sind.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

Auf dem Weg
zum VDAG6.1-Zertifikat...

Vor diesem Hintergrund kann die Ent-
scheidung eines Automobilherstellers,
als Auftraggeber selbst mit gutem Bei-
spiel voranzugehen und ein System
nach VDAG6.1 einzufithren und zertifi-
zieren zu lassen, gar nicht hoch genug
eingeschitzt werden. Dadurch bekom-
men die Systemforderungen fiir die Zu-
lieferanten ein wesentlich iberzeugen-
deres Gewicht.

Die Steyr-Daimler-Puch Fahrzeug-
technik (SFT) in Graz/Osterreich arbei-
tet seit ungefdhr 20 Jahren als System-
partner mit groen deutschen Automo-
bilherstellern zusammen. SFT ist welt-
weit das erste Herstellerwerk mit
VDA 6.1-Zertifikat. Fiir amerikanische
Auftrdge liegt auch ein QS-9000-Zerti-
fikat vor.

Neben diesen {iibergeordneten Sy-
stemforderungen waren zum Teil sehr
unterschiedliche  auftraggeberspezifi-
sche QM-Anforderungen zu erfiillen.
Eine ganze Reihe sogenannter Second-
Party-Audits mufiten positiv bestanden
werden, um den jeweiligen Auftrag zu
erhalten (Bild1).

Aufgrund der Erfahrungen bei Audi-
tierungen von Unterlieferanten hat es
sich bewihrt, fiir die Vorbereitung auf
das eigene ISO9001-Zertifikat den
VDA 6-Fragenkatalog zu verwenden.
Auf diese Weise konnte der Verbesse-
rungsbedarf besonders gut quantifiziert
werden.

Allerdings war das Vorgehen nach
VDA 6 nur eines der Hilfsmittel, um in
kurzer Zeit die Zertifizierungserforder-
nisse zu erfiillen. Ein weiterer, mehr
psychologischer Hebel war nicht min-
der wichtig: Es wurde kein eigenes Pro-
jekt ,,Automobilzertifikat“ mit teuren
Beratern aus der Taufe gehoben. Statt
dessen war von Anfang an klar, daf
ausschlieBlich die dem Stand der Tech-

403



QUALITATSMANAGEMENT

Monat/Jahr

Februar 1983 Daimler Benz AG

August 1983 NATO

November 1983 Schweizer Armee

Mirz 1989 Renault
Februar 1992 Fiat
Februar 1992 Opel

Juli 1996

Januar 1997

Auditierer/Zertifizierer

April 1992 Mercedes Benz MB Systemaudit

Mai 1992 Chrysler SQA Requirements

Februar 1993 Rover RG 2000

Juni 1993 Ford Q 101

Juni 1993 Vw VW Technologieaudit

Juli 1993 ISO 9001-Zertifikat (OQS) Herstellererfordernis
September 1994 BMW VDA 6

Januar 1995 Vw VW System-/Verfahrensaudit

QS-9000-Zertifikat (DQS)

VDA 6.1-Zertifikat (DQS)

Anforderung

Bedingungen des Herstellers
Daimler Benz

AQAP 1

GRD Anforderung
Renault Forderungen
Fiat Forderungen

GMEPC Richtlinien

Anforderungen der ,,Big
Three*“-QS-9000

Anforderungen der deutschen
und franzosischen Automobilin-
dustrie

Bild 1. Als langjéhriger Systemzulieferer hat die Steyr-Daimler-Puch Fahrzeugtechnik (SFT) in
Graz/Osterreich bereits eine ganze Reihe verschiedener Second-Party-Audits erfolgreich absol-
viert. Dabei waren sowoh! Ubergeordnete Systemforderungen, zum Teil aber auch die unter-
schiedlichsten auftraggeberspezifischen QM-Anforderungen zu erfillen

nik entsprechenden Anforderungen an
die Auftragsabwicklung in der Automo-
bilindustrie erfiillt und nachgewiesen
werden miissen.

Es ist eine grundsitzliche Aufgaben-
stellung fiir die jeweils Verantwortli-
chen, ihren Bereich durchgédngig und
auch beziiglich der Schnittstellen zu an-
deren Bereichen oder Funktionen gut
organisiert und darlegbar zu halten.
Eventuelle Liicken waren zu bereini-
gen, ohne daf} dafiir zusitzliche Pro-
jektkonten zur Verfiigung gestellt wur-
den. Dies setzt allerdings ein hohes En-
gagement aller Beteiligten voraus.

...umfangreiche
Regelwerke beachten

Eine wichtige Rolle bei jeder Zertifizie-
rung spielt ein geeignetes Qualitdtsma-
nagementhandbuch. Es soll fiir die Mit-
arbeiter auf allen Ebenen des Unter-
nehmens verstdndlich sein - stellt es
doch die oberste Richtlinie der Quali-
tiatsaktivitdten dar. Dariiber hinaus ist
das Handbuch auch die Unterlage, mit
der externe Auditoren in die Darlegung
der Unterlagen des QM-Systems einge-
fithrt werden.

Somit hat es sich auBerordentlich
bewihrt, schon bei der Erstellung des
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Handbuchs und der ibrigen Regelun-
gen die Systematik der Anforderungs-
norm und die Fragelisten der Auditoren
zugrunde zu legen.

Dies hat den Vorteil, da3 sich die
Antworten auf die Fragen der Audito-
ren unmittelbar aus der Struktur des
QM-Handbuchs ergeben. Ebenso sind
die Mitarbeiter in der Lage, die Sy-
stematik der Fragestellungen zu erken-
nen und treffende Beispiele fiir die je-
weils zur Diskussion stehenden Audit-
elemente darzulegen und zu erldutern.

Es ist kaum nachvollziehbar, wie
schwierig es zu Beginn fiir die Audito-
ren war, ein weltweit titiges Automo-
bilunternehmen zu auditieren:

@ Eine Checkliste ist zur Bestétigung
der ISO-Grundnorm 9001 bzw. 9002
erforderlich. Diese Norm ist ja auch
in den Vertrdgen anzuwenden.

e Eine zweite Checkliste, die in vielen
Punkten mit der ersten fast identisch
ist, muf} zur Bestitigung der Erfiil-
lung des internationalen Strafenver-
kehrsrechts abgefragt und ausgefiillt
werden. Dies ist zur Bestétigung der
Herstellereigenschaft erforderlich.

e Eine weitere Checkliste in der glei-
chen Grundsystematik der Ele-
mente, jedoch mit einigen wesentli-
chen branchenbezogenen Zusatzfra-
gestellungen und zwei weiteren Ab-

schnitten, ist zur Bestdtigung der
Forderungen der QS-9000 abzuarbei-
ten.

e Fiir die Bestdtigung nach VDAG6.1
gibt es Uberleitungen der Elemente
zur ISO9001. Aufgrund der doch
sehr ausfiihrungsorientierten Frage-
stellungen der Zusatzelemente und
der separaten Berichterstattung ge-
geniiber dem VDA mul jedoch noch
eine eigenstindige, vierte Liste abge-
fragt werden. Ebenso miissen die Er-
gebnisse in einer vom VDA vorgege-
benen Form nachvollziehbar doku-
mentiert werden.

e Hinter diesen Fragelisten verstecken
sich bei der QS-9000 noch die ergin-
zenden Regelwerke Quality System
Assessment (QSA), Advanced Pro-
duct Quality Planning and Control
Plan (APQP), Production Part Ap-
proval Process (PPAP), Statistical
Process Control (SPC), Potential
Failure Mode and Effects Analysis
(FMEA) und Measurement Systems
Analysis (MSA).

@ Bei der VDAG6.1 sind ebenfalls noch
eine ganze Reihe weiterer VDA-
Empfehlungen zu beriicksichtigen,
insbesondere die gerade in Entste-
hung befindlichen VDAG6 Teil A
(Qualitdtsaudits), VDA 6 Teil 3 (Pro-
zeBaudits) sowie die noch in Arbeit
befindlichen Erginzungen zu VDA 4
wie VDA 4 Teil 3 (Projektplanung).

Branchenerfahrungen nutzen

VDA 6 als dritte vollstandig tiberarbei-
tete Auflage, mit der Bezeichnung
VDA G6 Teil 1, ist nicht erkldrbar ohne
die Forderungen der QS-9000. Diese
wiederum waren die Antwort auf die
ISO-Welle in Europa im Automobilbe-
reich zur Absicherung der Hersteller-
eigenschaft.

Im Sinne finanzieller Uberlegungen
— vor allem aus der Sicht der Erstausrii-
ster (OEM) - wurde die QS-9000 als
branchenspezifische Ausprdgung der
ISO 9001 zur Zertifizierung durch unab-
héngige Dritte (Third Party Audit) frei-
gegeben.

Bei genauem Hinsehen entpuppen
sich diese ,,QS-9000 QM-System-Forde-
rungen® jedoch als eine sehr anwen-
dungsorientierte Zusammenfassung al-
ler wesentlichen Erkenntnisse der Au-
tomobilbranche aus den letzten Jahr-
zehnten. Ziel der QS-9000 ist ,.die
Entwicklung grundlegender Qualitits-
managementsysteme, die zu einer stdn-
digen Verbesserung unter besonderer
Beachtung der Fehlervermeidung und
der Verminderung von Streuungen und
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Verschwendung innerhalb der Liefer-

kette fiihren.*

Hier sind die aktuellen Erkenntnisse
zur Sicherstellung eines nachhaltigen fi-
nanziellen Erfolges zusammengefaft,
wie Privention (Fehlervermeidung),
Verminderung von Streuungen (leider
ist diese duBerst wirksame Einsparungs-
moglichkeit in Europa noch nicht sehr
bekannt) und schlielich die Verminde-
rung von Verschwendung (dieser Be-
griff ist viel zielfiihrender als die sehr
einseitig  betrachteten  sogenannten
Qualititskosten). Dies alles wird nicht
einmalig statisch, sondern als stdndiger
Verbesserungsprozel3 —gefordert. Nur
diese permanente Weiterentwicklung
des unternehmensspezifischen QM-Sy-
stems ermoglicht es auf die Dauer, in
einem #uferst aggressiven Verdrin-
gungswettbewerb nachhaltig an die
Spitze zu kommen [1].

Dennoch wird hdufig behauptet, in
der QS-9000 fehle das Element ,,Finan-
zielle Uberlegungen®. Richtig ist, daB
diese Thematik nicht in einem Einzel-
element gefordert wird — sie steht viel-
mehr an der Spitze der gesamten QM-
Forderungen.

Insgesamt folgt die QS-9000 der Sy-
stematik der vertraglich anzuwenden-
den ISO9001 und prézisiert die 20 ISO-
Elemente entsprechend den Erfahrun-
gen der Automobilbranche.

Drei besonders wichtige Themen-
kreise werden im zweiten Abschnitt
speziell herausgestellt:

e das Produktionsteil-Freigabeverfah-
ren (dazu gibt es eine eigene Anlei-
tung ,Production Part Approval
Process, PPAP*),

e der kontinuierliche Verbesserungs-
prozef3 und

e die Fihigkeiten der Fertigung.

Als dritter Abschnitt wird ein fiir

das QM-System vertragsrechtlich sehr

wichtiger Punkt prinzipiell geregelt:

Trotz aller Standardisierungsbemiihun-

gen verlangen einzelne Auftraggeber

unterschiedliche Abldufe, Formulare
oder Reaktionsweisen fiir die Abwick-
lung ihrer Auftrdge. Es muf sicherge-
stellt sein, daf auch derartige Regelun-

gen exakt nachvollziehbar sind und im

Einzelfall Vorrang vor einer moglicher-

weise anderslautenden Standardrege-

lung des Unternehmens genieB3en.

Wieviel branchenspezifische Erfah-
rung — aber auch Lehrgeld — in den ein-
zelnen Forderungen steckt, ldBt sich
sehr deutlich anhand der Ergédnzungen
zum ISO-Element ,Versand“ zeigen:
Die ISO-Forderungen beziehen sich
eher allgemein auf die Bewahrung der
Qualitdt bis zur Auslieferung am Be-
stimmungsort. Sie werden durch die
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QS-9000 erginzt um Ausfithrungen, in
denen die Versand-Qualitit beziiglich
Termin, Synchronisierung der Lieferun-
gen mit dem aktuellen Produktionspro-
gramm des Empfidngerwerks, Absiche-
rung der zugeordneten Dateniibertra-
gungssysteme bis hin zu Notprogram-
men branchenspezifisch prézisiert wird.

Qualitat vorausschauend planen

Die Zielsetzung des urspriinglichen

VDA-Bands 4 ,Sicherung der Qualitét

vor Serieneinsatz“ ist in der zur QS-

9000 mitgeltenden Unterlage ,,Advan-

ced Product Quality Planning and

Control Plan“ (APQP) ganz hervorra-

gend und leicht verstdndlich umgesetzt

worden. Alle in jlingster Zeit in der

Automobilindustrie entwickelten Er-

kenntnisse sind hier berticksichtigt:

@ Time-to-Market,

e Simultaneous Engineering unter Ein-
beziehung interdisziplindrer Teams,

e Projektmanagements mit definierten
Review-Punkten,

e parallelisierte Prozefbetrachtung von
Vorausplanung, Produktentwicklung,
ProzeBentwicklung und Verifizierung,

e die Produkt- und ProzeBvalidierung
aus der Sicht der Kunden sowie

e permanente Riickkoppelung der je-
weiligen Erfahrungen zu den néch-
sten Projekten.

Sehr hilfreich fiir die Anwendung im

Unternehmen ist die grafische Visuali-

sierung. Ebenso praxisnah sind die fiir

jeden Abschnitt checklistenartig aufge-
fithrten, mindestens erforderlichen Ein-
gangs- und Ergebnisdaten. Der in der

Konzeptphase beginnende, durchgén-

1 Aufgabenfelder

Konzeption |

""""" L]

gige Qualitditsmanagementplan beinhal-
tet selbstverstdndlich auch QM-Pldne
fiir den Prototypenbau, die rechtzeitige
Festlegung besonderer Produkt- und
ProzeBmerkmale — unter anderem mit
Hilfe der FMEA (Fehlermoglichkeits-
und -einfluBanalyse) — sowie die Pla-
nung von speziellen Priif- und MeBmit-
teln. Auch eine Festlegung fiir den Not-
fall ist vorgesehen, wenn trotz gut ge-
planter Prozesse einmal negative Priif-
ergebnisse auftreten sollten.

Mittlerweile wurde die gesamte The-
matik der vorausschauenden Qualitéts-
planung mit dem VDA-Band4 Teil 3
»dicherung der Qualitdt vor Serienein-
satz, Projektplanung® (zur Zeit im
Gelbdruck zur Erprobung) fiir die eu-
ropédische Anwendung griindlich iiber-
arbeitet und in einigen Punkten noch
weiter verdeutlicht. So wurde die ,,Veri-
fizierung® der Erfiillung von Lasten-
heftforderungen deutlich von der ,,Pro-
duktabnahme aus Kundensicht* (Vali-
dierung) getrennt. Auch die Beschaf-
fung der Produktionsressourcen wird
nun als separates Aufgabenfeld ausge-
wiesen (Bild2). Diese Unterlage emp-
fiehlt sich als Standardanleitung fiir
wettbewerbsfahige Projektplanung und
ist mit den amerikanischen Forderun-
gen voll kompatibel.

Vom Qualitatssystem
zum Managementsystem

Die Weiterentwicklung des Qualitéts-
begriffs von der Spezifikationskonfor-
mitdt tber die abgesicherte Produkt-
qualitdt in der Hand des Kunden bis in
Richtung zur Unternehmensqualitét ist

| Produktentwicklung und -verifizierung I

Bild 2. Voraus-

I 1 1

Planung u. Verifizierung d. Produktionsprozessesl

schauende Qualitats-
planung ist ein wich-

1 1

i Produktabname aus Kundensicht I

tiger Aspekt, der im
VDA-Band4 Teil 3

T ! .Sicherung der Qua-

‘ Beschaffung der Produktionsressourceﬂ

litdt vor Serienein-
satz, Projektplanung”

(zur Zeit im Gelb-
druck zur Erprobung)
auch entsprechende

Produktion

Kontinuierlicher Verbesserungsproze3

Berticksichtigung fin-
det. Diese Richtlinie

i

| |

empfiehlt sich als
A B C D E E G :
Projekt- Freigabe Freigabe Freigabe ||Freigabe zur|| Freigabe Sﬁandardan/e’tung
auftrag/ zur Grob- || zur Detail- || zur Detail- | | Beschaffung | | zur Serien- fiir Wetfbelwerbs‘
-anfrage || entwicklung| | entwicklung| | planung des| | u. Herstellg. | | produktion féhige Projektpla-
von Produkt| [ des Pro- | [Produktions (d. Produktions- nung und ist mit den
und Prozef3 dukts prozesses ressourcen
Forderungen der
{1 S A A A 1 B i Y
; Meilensteine 1 Q5-9000 voll

____________________ i kompatibel
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das Ergebnis eines globalen Wettbe-
werbs. Nationale Qualitdtspreise und
vor allem der Europdische Qualitéts-
preis (European Quality Award, EQA)
der European Foundation for Quality
Management (EFQM) spiegeln diese
Entwicklung wider.

Die Attraktivitidt des Unternehmens
mit seinen Produkten am Markt wird
maBgeblich von Aspekten des Manage-
ments und den Verhaltensweisen der
obersten Leitung beeinflufit. Die zuge-
ordneten Fragestellungen werden bei
QS-9000 dem ISO-Element , Verant-
wortung der Leitung, Bewertung der
Wirksamkeit des QM-Systems™ zuge-
ordnet und in Form einer Checkliste
zum Geschiftsplan angegeben.

In der ISO9004-1, der Grundlage
von VDAG, ist die Verantwortung der
Leitung sehr eng an den urspriinglichen
Begriff von der Produktqualitdt ange-

lehnt. Folgerichtig muf3te VDA 6.1 hier
ein Zusatzkapitel ,,Unternehmensstra-
tegie“ einfiigen, um diese Aspekte des
Managements abzudecken. Bei dieser
Gelegenheit wurde auch der Aspekt
der Mitarbeiterzufriedenheit  einge-
bracht, ein Kriterium aus dem EQA-
Bewertungssystem, der in der QS-9000
nicht explizit angefiihrt ist.

Die praktizierten Vorgangsweisen
der obersten Leitung zur Darstellung
der Qualitédtspramissen sowie der ent-
sprechenden Ziele miissen nunmehr zur
Darlegung des QM-Systems ebenfalls
verdeutlicht werden. Dabei sollten, von
der Strategie, dem Geschiftsplan, den
Budgets und den Programmplanungen
ausgehend, die Ableitung und Verfol-
gung monetdrer und nicht monetédrer
Ziele transparent gemacht werden.
Dies erleichtert die Identifikation der
Mitarbeiter mit den Zielsetzungen des

Unternehmens und ist auch fiir eine er-
folgreiche Zertifizierung notwendig.
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Integriertes Automatisierungswerkzeug

Modernes Produktionsmanagement be-
deutet heutzutage mehr als nur den
Einsatz von Menschen, Maschinen und
Material. Es bedeutet vor allem Infor-
mationsmanagement als Schliissel zur
Erhohung der Produktqualitit, zur Op-
timierung der Produktivitit und zum
Schutz der Investitionen. Neben einer
Datenbank und einem Visualisierungs-
system umfassen produktivitdtsstei-
gernde Automatisierungslosungen Opti-
mierung, Steuerung und Produktions-
datenerfassung sowie deren Speiche-
rung und Analyse. Diese Funktionen
weist das Programmpaket Wonderware
FactorySuite2000 von Wonderware,
Miinchen, auf. Das Manufacturing Ma-
nagement Information System basiert
auf Funktionsmodulen unter Windows
NT4.0.

Die Komponenten des Werkzeugs
sind untereinander abgestimmt. Da-
durch hat der Anwender weniger An-
passungsaufwand, Interfaces und Konfi-
gurationsaufwand und auch keine zu-
sitzlichen Integrationskosten. Mit einer
gemeinsamen historischen Datenbasis
versehen, stellen sich die Komponenten
gegenseitig Daten zur Verfiigung und
verwenden gemeinsame Kommunikati-
onsmechanismen.

Im Werkzeug stehen die Module
ProzeBvisualisierung (InTouch), Soft-
ware-SPS unter Windows NT (InCon-
trol), relationale Echtzeitdatenbank
(Industrial SQL Server), Internet- und
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InControl ist ein offenes, echtzeitfahiges Steuerungssystem unter WindowsNT, das den direkten
Zugriff auf ActiveX-Steuerelemente oder DCom erméglicht

Intranetwerkzeug fiir dezentrale Beob-
achtungsstationen (Scout), Produktions-
management und Auftragsverfolgung
(InTrack) sowie Batchmanagement (In-
Batch) zur Verfiigung.

Das ProzeBvisualisierungsmodul bei-
spielsweise arbeitet mit einer dezentra-
len Variablenzuweisung, liefert Ac-
tiveX-Support und hat eine verteilte

historische Datenverwaltung. Projekte
lassen sich damit in groflen PC-Netzwer-
ken von einer dezentralen Entwick-
lungsumgebung aus entwickeln und iiber
eine Beobachtungsstation auf einem be-
liebigen PC im Netzwerk anzeigen.

Auf die Zeitumstellung am 1.Ja-
nuar 2000 ist das gesamte System be-
reits eingerichtet. (300220)
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