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Anforderungen
der Automobilindustrie
Teil 1: 1ISO/TS 16949:2002

Der Beitrag behandelt die zweite Auflage der ISO/TS 16949
mit dem Titel »Technische Spezifikation ISO/TS 16949 Zwei-
te Ausgabe 2002-03-01 Qualitatsmanagementsysteme — Be-
sondere Anforderungen bei Anwendung von 1ISO 9001:2000
fiir die Serien- und Ersatzteil-Produktion in der Automobilindu-
strie«. Diese neue Fassung bedeutet eine Abkehr von der ele-
mentorientierten Darstellung hin zu einem prozessorientierten
Qualitatsmanagement. Es werden automobilspezifische Pro-
zesse gefordert, um die Kundenanforderungen zu erfiillen.

Stichworte: Fehlervermeidung, Qualitatsziele; Beauftragter fur Kunden;
Leistung des Qualitatsmanagementsystems; Qualitatsvorausplanung;
Besondere Merkmale; Anderungsmanagement; Anforderungen an das
Produkt; Herstellbarkeitsbewertung; Bereichsubergreifender Ansatz;
Entwicklungseingaben; Entwicklungsergebnisse; Produktionslenkungs-
plan, Vorausschauende Instandhaltung; Vorbeugende Instandhaltung;
Effizienz von Prozessen; Produktionsplanung; Riickmeldungen aus dem
Kundendienst; Beurteilung von Messsystemen; Festlegung statistischer
Methoden; Uberwachung der Kundenzufriedenheit; Analyse und Verwen-
dung von Daten; Standige Verbesserung; Problemlésungsmethoden;
Zertifizierungsvorgaben

THoMAS WEILER i In diesem Beitrag erfahren Sie:
: ® Was sind Zweck und Anwendungs-
gebiete der ISO/TS 16949:2002?

Die Entstehung der B Welches sind die zuséatzlichen Anforde-
ISO/TS 16949:2002 rungen der 1ISO/TS 16949:2002?

. . B Was sind im Sinne der ISO/TS
ISO/TS bedeutet ISO Technische Spezi- 16949:2002 zutreffende Kimdenan-
fikation und ist ein normatives Doku- forderungen der Automobilindustrie?

B Welche Zertifizierungsvorgaben zur

. ISO/TS 16949:2002 gibt es?
der Normen unterhalb einer ISO-Norm ®m Welche Ubergangsregelungen fur

angesiedelt ist. Auf seiner Basis ist eine vorhandene automobilspezifische

A . Zertifikate gibt es? :
Zertifizierung moglich. e e

ment der ISO, welches in der Hierarchie
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ISO/TS 16949:2002 wurde von der
International Automotive Task Force
(IATF) und der Japan Automobile Ma-
nufacturers Association Inc. (JAMA),
unterstiitzt von Vertretern des ISO/
TC176, »Quality Management and
Quality Assurancec, erarbeitet. Das
Copyright teilen sich ISO und IATF fiir
die englische Originalausgabe sowie
DIN und VDA-QMC fiir die deutsche
Ausgabe.

Diese zweite Ausgabe von ISO/TS
16949:2002 ersetzt die erste Ausgabe
(ISO/TS 16949:1999), die noch auf den
20 QM-Elementen der ISO 9001:1994
basierte.

Das Ziel der ISO/TS 16949:2002 ist
die Entwicklung eines Qualititsmanage-
mentsystems (QM-Systems), das eine
stindige Verbesserung vorsieht. Beson-
ders hervorgehoben werden Fehlerver-
meidung und die Verringerung von
Streuung und Verschwendung in der
Lieferkette. Diese Technische Spezifika-
tion legt, verbunden mit zutreffenden
kundenspezifischen Anforderungen, die
grundlegenden Anforderungen an ein
QM-System fiir die Automobilbranche
fest. Sie dient der Vermeidung mehrfa-
cher Zertifizierungsaudits und bietet ei-
nen gemeinsamen Ansatz fiir ein QM-
System in der Automobilindustrie welt-
weit.

Der Aufbau der ISO/TS 16949:2002
entspricht genau dem der ISO
9001:2000. Neben den eingerahmten

Originaltext von ISO 9001:2000 sind
die branchenspezifischen Zusatzanforde-
rungen und Anmerkungen gesetzt, vor
allem in den Abschnitten vier bis acht.
Als Erginzung zur ISO/TS 16949:2002
sind bisher noch keine weiteren Binde
erschienen.

Anwendungsbereich und
Begriffe der 1ISO/TS
16949:2002

Die ISO/TS 16949:2002 spezifiziert im
Zusammenhang mit ISO 9001:2000 die
QM-System-Anforderungen fiir Ent-
wicklung, Produktion und, falls zutref-
fend, Montage und Wartung von Pro-
dukten fiir die Automobilindustrie. Die
Technische Spezifikation kann in der
gesamten Lieferkette der Automobilin-
dustrie angewendet werden. Die Auto-
mobilhersteller selbst sind in den Gel-
tungsbereich einbezogen.

Von den nach ISO 9001:2000 zulis-
sigen Ausschliissen der Anwendung der
Norm beschrinkt ISO/TS 16949:2002
den zulissigen Ausschluss auf Abschnitt
7.3, wenn die Organisation nicht fiir die
Produktentwicklung verantwortlich ist.
Ein Ausschluss fiir die Entwicklung des
Produktionsprozesses ist nicht zulissig.

Generell gelten in ISO/TS
16949:2002 die Begriffe aus ISO
9001:2000. Mit der Einfiihrung der
neuen Normen werden die Benennun-
gen zur Beschreibung der Lieferkette
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1SO 9001:1994
QS-9000:1998

1SO 9001:2000

ISO/TS 16949:2002

Erlauterung

Unterlieferant 2> Lieferant >
Lieferant >

Kunde Kunde

Organisation >

Lieferant des Unternehmens
bezieht sich auf das Unternehmen
jeder Kunde des Unternehmens

Abb. 1: Die Begriffe zur Beschreibung der Lieferkeste

dem aktuellen Sprachgebrauch angepasst

(Abb. 1).

Sagte man nach ISO 9001:1994 und =

QS-9000 noch »Unterlieferant — Liefe-
rant — Kunde, so spricht man jetzt von
»Lieferant — Organisation — Kunde«.
»Organisation« ist dasjenige Unterneh-
men, welches die Norm anwendet und

ggf. ein Zertifikat hilt. Dariiber hinaus

werden in der ISO/TS 16949:2002 noch

eine Reihe zusitzlicher Begriffe fiir die
Automobilindustrie definiert. Die fol-
genden Begriffe sind zum Verstindnis
der ISO/TS 16949:2002 besonders
wichtig:

=  Produktionsstandort (site): ein Stand-

ort, an dem wertschdpfende Produk-

tionsprozesse ablaufen. Unter Pro-

duktion werden hier alle Prozesse fiir
die Herstellung von Produktionsma-

terialien, von Produktions- oder Er-

satzteilen und von Zusammenbauten

sowie Wirmebehandlung, Schweif3-
arbeiten, Lackierung und Beschich-
tung oder andere Oberflichenbe-

handlungen verstanden. Nur ein Pro-
duktionsstandort einer Organisation
kann zertifiziert werden. Ein Han-
delsunternehmen kann also kein Zer-

tifikat nach ISO/TS 16949:2002
erhalten, nur ein Hersteller.
»Entfernter« Standort (remote loca-
tion): ein Standort mit anderen als
Produktionsprozessen, welcher Pro-
duktionsstandorte unterstiitzt, z. B.
Entwicklungszentren, Marketingein-
heiten oder das Hauptquartier des
Unternehmens. Die Zertifizierung
eines entfernten Standortes kann
nicht separat, sondern nur in Verbin-
dung mit dem zugehérigen Produkti-
onsstandort als unterstiitzende Ein-
heit erfolgen.

= Arbeitsgebier eines Labors (laboratory

scope): ein gelenktes Dokument, wel-
ches spezifische Tests, Auswertungen
und Kalibrierungen, fiir die ein La-
bor qualifiziert ist, einschliefllich
Auflistung der vorhandenen Ausriis-
tungen und Aufstellung der ange-
wandten Methoden und Normen
auffithrt. Unter Labor wird eine Ein-
richtung fiir Priifung, Test oder Kali-
brierung verstanden, die u. a. chemi-
sche, metallurgische, geometrische,
physikalische und elektrische Priifun-
gen sowie Zuverlissigkeitstests (relia-

bility tests) durchfithren kann.
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= Besondere Merkmale (special characte- duktionslenkungsplans gibt es exakte

ristic): Produktmerkmale oder Pro-
duktionsprozessparameter, die Aus-
wirkungen auf die Sicherheit oder
Einhaltung behordlicher Vorschrif-
ten, die Passform, die Funktion, die
Leistung oder die weitere Verarbei-
tung des Produktes haben kénnen.
Diese miissen im Rahmen der Quali-
titsplanung besonders beriicksichtigt
werden. Besondere Merkmale wer-
den in der Regel vom Kunden vorge-
geben, sind aber auch aufgrund eige-
nen Wissens von der Organisation
gemif$ den vom Kunden festgelegten
Definitionen zu ermitteln.
Fehlervermeidung (error proofing,
mistake proofing): eine Produke- und
Produktionsprozessentwicklung, die
so gestaltet ist, dass sie die Herstel-
lung fehlerhafter Produkte vermei-
det.

Organisation mit Entwicklungsverant-
wortung (design responsible organiza-
tion): eine Organisation, welche die
Befugnis zum Erstellen neuer oder
Andern existierender Produktspezifi-
kationen hat. Diese Verantwortung
schlief8t das Testen und das Verifizie-
ren der Entwicklungsleistung im
Rahmen der vom Kunden vorgege-
benen Anwendung ein.
Produktionslenkungsplan (control
plan): eine Dokumentation der Sys-
teme und Prozesse zur Produktions-
lenkung. Fiir die Inhalte eines Pro-

Vorgaben.

= Vorausschauende Instandhaltung (pre-
dictive maintenance): aus Prozessda-
ten abgeleitete T4tigkeiten, die auf
Vermeidung von Instandhaltungs-
problemen durch Vorhersage mogli-
cher Ausfallarten gerichtet sind.

= Vorbeugende Instandbaltung (preven-
tive maintenance): geplante Titigkei-
ten als Ergebnis der Produktionspro-
zessentwicklung, die der Beseitigung
von Ausfallursachen der Anlagen so-
wie nicht planmifliger Unterbre-
chungen der Produktion dienen.

= Zusatzgfrachtkosten (premium freight):
Kosten oder Gebiihren, die zusitz-
lich zu denen der vertraglich verein-
barten Lieferung entstehen. Diese
konnen durch die Methode der Lie-
ferung, die gelieferte Menge, nicht
planmiflige oder verspitete Lieferun-
gen etc. verursacht werden. Nach
ISO/TS 16949:2002 miissen nur die
mit Zusatzfrachtkosten verbundenen
Vorfille betrachtet werden, eine Sta-
tistik fiir die Kosten selbst ist nicht
gefordert.

Die zusatzlichen Anforderun-

gen der 1ISO/TS 16949:2002

Die ISO/TS 16949:2002 basiert auf der

ISO 9001:2000 und folgt dem pro-

zessbezogenen Ansatz (Abb. 2).
Doch was sind die zusitzlichen An-

forderungen der ISO/TS 16949:2002 im
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Stéandige Verbesserung des
Qualitdétsmanagementsystems
~
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Ressourcen

Anforderungen Eingabe
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Leitung

‘ Produkt- @ '

Kunden

D

Messung, Analyse |«
und Verbesserung

Produkt Ergebn'ls

Vergleich zur ISO 9001:2000, die voll-
stindig tibernommen wurde? ISO
9001:2000 macht, abgesehen von eini-
gen systembezogenen Basisprozessen,
nur wenige konkrete Vorgaben fiir Pro-
zesse, die realisiert werden sollen, fiir die
erforderlichen Eingaben und die gefor-
derten Prozess-Ergebnisse. In ISO/TS
16949:2002 dagegen werden konkrete
Anforderungen an Prozesse und an deren
erwartete Ergebnisse gemacht. ISO/TS
16949:2002 verlangt grundsitzlich den
Nachweis geplanter Ergebnisse aus den
Prozessen.

In ISO/TS 16949:2002 werden au-

tomobilspezifische Prozesse gefordert,

Abb. 2:  Prozessmodell nach 1ISO 9001:2000 und ISO/TS 16949:2002

um die zutreffenden automobilspezifi-
schen Kundenanforderungen zu erfiillen
(Abb. 3).

Inhaltlich basieren die Zusatzan-
forderungen zu etwa 95 % auf QS-
9000:1998, erginzt um weitere europii-
sche automobilspezifische Anforderun-
gen aus VDA 6.1, EAQF und AVSQ.

Es gibt also nichts wirklich Neues. Es
werden nur die vorhandenen automobil-
spezifischen Anforderungen aus den
USA und Europa in sinnvoller Weise
gemil§ dem prozessbezogenen Ansatz der
ISO 9001:2000 so zusammengefasst,
dass sie jetzt universelle Giiltigkeit haben
kénnen.
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Abb. 3: Automobilspezifische Prozesse gemiif§ ISO/TS 16949:2002

Die zusitzlichen Anforderungen
konzentrieren sich hauptsichlich auf die
Abschnitte vier bis acht. Die Erginzun-
gen der ISO/TS 16949:2002 sind im
Regelwerk leicht erkennbar. Wie bei der
1SO9004:2000 ist der Wortlaut der ISO
9001:2000 eingerahmt. Die automobil-
spezifischen Zusatzanforderungen sind
auflerhalb dieser Rahmen aufgefiihrt. Im
Folgenden sollen nun diese zusitzlichen
Anforderungen kurz herausgestellt wer-
den. Nicht genannte Abschnitte enthal-
ten keine Zusatzanforderungen.

Abschnitt 4 — Allgemeines

Abschnitt 4.1 -

Allgemeine Anforderungen
Eine Erginzung befasst sich mit der Si-
cherstellung der Lenkung ausgegliederter
Prozesse. Die Organisation bleibt in die-
sem Fall voll in der Verantwortung fiir
die Erfiillung aller Kundenanforderun-
gen.

Abschnitt 4.2 -
Dokumentationsvorgaben
Die Zusatzanforderungen betreffen die
Lenkung technischer Vorgaben und Aufbe-
wahrung von Aufzeichnungen: »Die Or-
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ganisation muss einen Prozess haben,
um die rechtzeitige Bewertung, Vertei-
lung und Verwirklichung aller techni-
scher Normen, Vorgaben und Anderun-
gen des Kunden, in Ubereinstimmung
mit der Terminplanung des Kunden si-
cherzustellen. Eine zeitgerechte Bewer-
tung sollte unverziiglich durchgefiihre
werden und muss innerhalb von zwei
Arbeitswochen erfolgen. Die Organisati-
on muss das Datum aufzeichnen, an
dem jedwede Anderung in der Produkti-
on verwirklicht wird. Zur Verwirkli-
chung muss die Aktualisierung der Do-
kumente gehoren.« Das Zitat zeigt, wie
konkrete zusitzliche Anforderungen an
Prozesse und deren erwartete Ergebnisse
in der ISO/TS 16949:2002 gestellt wer-
den.

Die Lenkung von Aufzeichnungen
muss gesetzlichen und behérdlichen An-
forderungen und den Kundenanforde-
rungen entsprechen.

Abschnitt 5 -
Verantwortung der Leitung

Abschnitt 5.1 -

Verpflichtung der Leitung
Die erste Zusatzanforderung betrifft die
Effizienz von Prozessen, d. h. die Ver-
pflichtung der Leitung zur Bewertung
der Produktrealisierungsprozesse und
zu unterstiitzenden Prozesse, um deren
Wirksamkeit und Effizienz sicherzu-
stellen.

Weiterhin muss die oberste Leitung
Qualitiitsziele und geeignete Bewertungs-
kriterien mit Kennzahlen festlegen, die
in den Geschiftsplan aufgenommen wer-
den und der Entfaltung der Qualititspo-
litik dienen. Qualititsziele sollten Kun-
denerwartungen einbeziehen und inner-
halb eines festgelegten Zeitrahmens er-
reichbar sein.

Abschnitt 5.5 — Verantwortung,

Befugnis und Kommunikation
Zur Verantwortung fiir Qualitiit wird er-
ginze, dass Fiihrungskrifte mit Verant-
wortung und Befugnis fiir Korrekeur-
mafinahmen umgehend informiert wer-
den miissen, wenn Produkte oder Pro-
zesse die festgelegten Anforderungen
nicht erfiillen. Personal, das fiir die Pro-
duktqualitit verantwortlich ist, muss die
Befugnis haben, die Produktion anzuhal-
ten, um Qualititsprobleme zu 18sen.
Produktionstitigkeiten miissen in allen
Schichten mit Personal besetzt sein, das
fiir die Sicherstellung der Produktquali-
tit verantwortlich ist oder damit beauf-
tragt ist.

Neben dem Beauftragten der
obersten Leitung ist nach ISO/TS
16949:2002 ein »Beaufiragter fiir Kun-
den« zu ernennen: Die oberste Leitung
muss Personal mit der entsprechenden
Verantwortung und Befugnis benennen,
um sicherzustellen, dass Kundenanforde-
rungen zu der Auswahl von besonderen
Merkmalen, der Festlegung von Quali-
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titszielen und Schulung, der Festlegung
von Korrektur- und Vorbeugungsmaf3-
nahmen sowie zur Produktentwicklung
beriicksichtigt werden.

Abschnitt 5.6 -

Managementbewertung
Diese Bewertungen miissen nach ISO/
TS 16949:2002 die Leistung des Quali-
titsmanagementsystems, d. h. alle Anfor-
derungen an das Qualititsmanagement-
systems und dessen Leistungstrends als
wesentlichen Bestandteil des Prozesses
der stindigen Verbesserung enthalten.
Bestandteil der Managementbewertung
muss die Uberwachung der Qualititszie-
le sowie die regelmiflige Berichterstat-
tung und Auswertung iiber die qualitits-
bezogenen Verluste sein. Diese Ergebnis-
se miissen mit dem gelieferten Produke
dokumentiert werden, um die Errei-
chung der Qualititsziele aus dem Ge-
schiftsplan und der Kundenzufrieden-
heit nachzuweisen.

Eingaben fiir die Managementbewer-
tung miissen eine Analyse der tatsichli-
chen und potenziellen Ausfille in der
Gebrauchsphase und deren Einfluss auf
die Qualitit, Sicherheit und Umwelt
enthalten.

Abschnitt 6 —
Management von Ressourcen

Abschnitt 6.2 -

Personelle Ressourcen
Die Zusatzanforderung » Fiihigkeiten der
Produktentwicklung« verlangt von der
Organisation einen Prozess, der sicher-
stellt, dass das Personal mit der Verant-
wortung fiir die Produktentwicklung die
notwendigen Fihigkeiten besitzt und die
anwendbaren Werkzeuge und Methoden
beherrscht, um die Entwicklungsanfor-
derungen zu erfiillen. Die anwendbaren
Werkzeuge und Methoden miissen von
der Organisation ermittelt werden.

Zur Schulung muss fiir alles Personal,
das die Produktqualitit beeinflussende
Titigkeiten ausiibt, ein dokumentiertes
Verfahren erstellt und aufrechterhalten
werden, das ermittelt, welcher Schu-
lungsbedarf besteht, um die jeweilige
Befihigung zu erreichen. Personal, das
spezifisch zugeordnete Aufgaben aus-
fiihrt, muss entsprechend den Anforde-
rungen qualifiziert sein, wobei der Erfiil-
lung der Kundenanforderungen beson-
dere Aufmerksambkeit gilt. Fiir alle neuen
oder geinderten Arbeitsginge, die einen
Einfluss auf die Produktqualitit haben,
ist eine Ausbildung am Arbeitsplatz er-
forderlich. Das gilt auch fiir befristet ein-
gestelltes oder vertraglich beauftragtes
Personal.

Personal, dessen Titigkeit Einfluss
auf die Qualitit haben kann, muss dar-
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iiber informiert sein, welche Folgen Feh-
ler beim Kunden verursachen kénnen,
falls Qualititsanforderungen nicht erfiillt
werden.

Fiir die Anforderung Mirarbeitermo-
tivation und Ubertragung von Befugnissen
wird ein Prozess verlangt, der die Mitar-
beiter motiviert zur Erreichung der Qua-
licitsziele, zur stindigen Verbesserung
und zur Schaffung eines Umfelds, das
der Innovation férderlich ist. Dieser Pro-
zess muss die Férderung des Qualitits-
und Technologiebewusstseins in der
ganzen Organisation einschliefen. Dar-
iiber hinaus muss gemessen werden, in-
wieweit sich das Personal der Bedeutung
und Wichtigkeit seiner T4tigkeit bewusst
ist und ob es weifs, wie es zur Erreichung
der Qualititsziele beitrigt.

Abschnitt 6.3 — Infrastruktur
Werks-, Anlagen- und Einrichtungspla-
nung sollten auf die Grundsitze schlan-
ker Produktion und auf die Verbindung
zum QM-System ausgerichtet sein. Es
muss ein bereichsiibergreifender Ansatz
zur Entwicklung von Werks-, Anlagen-
und Einrichtungsplinen anwendet wer-
den. Werkstrukturplidne miissen den
Materialtransport, die Handhabung und
die wertsteigernde Nutzung der vorhan-
denen Fliche optimieren sowie einen
synchronen Materialfluss erméglichen.
Methoden zur Bewertung und Uberwa-
chung der Wirksamkeit vorhandener

Arbeitsginge miissen entwickelt und ver-
wirklicht werden.

Notfallpline miissen fiir Ereignisse
wie Unterbrechungen in der Energiever-
sorgung, Arbeitskriftemangel, Ausfall
von wichtigen Betriebsmitteln und Feld-
beanstandungen erstellt werden.

Abschnitt 6.4 - Arbeitsumgebung
Die Arbeitssicherbeit zur Erreichung der
Produktqualitiit ist sicherzustellen. Pro-
duktsicherheit und Mafinahmen zur Mi-
nimierung potenzieller Risiken fiir Mit-
arbeiter sind besonders im Entwick-
lungsprozess und bei Titigkeiten im
Produktionsprozess zu beriicksichtigen.

Die Betriebsstitten miissen in einem
ordentlichen, sauberen Zustand gehalten
werden. Fiir ihre Instandhaltung im Ein-
klang mit den Erfordernissen des Pro-
dukts und Produktionsprozesses ist zu
sorgen.

Abschnitt 7 — Produktrealisierung

Abschnitt 7.1 -

Planung der Produktrealisierung
Unter den Anforderungen Qualititsvor-
ausplanung und Projektmanagement sind
die Vertraulichkeit bei der Entwicklung
von Produkten und Projekten im Kun-
denauftrag sowie die Sicherheit der zuge-
hérigen Produktinformationen sicherzu-
stellen.

In ISO/TS 16949:2002 wird ange-

merkt, dass einige Kunden auf Projeke-
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management oder auf Qualititsvoraus-
planung als Méglichkeit der Planung der
Produktrealisierung verweisen. Die Qua-
licdtsvorausplanung schlief3t die Konzep-
te der Fehlervermeidung und der stindi-
gen Verbesserung im Gegensatz zur Feh-
lerentdeckung mit ein. Sie basiert auf
einem bereichsiibergreifenden Ansatz.
Das Thema Qualititsvorausplanung
wird z. B. in dem Band APQP zu QS-
9000 behandelt, Projektmanagement in
VDA Band 4 Teil 3.

Die Kundenanforderungen und de-
ren technische Spezifikationen sind in
die Planung der Produktrealisierung als
ein Teil des Qualititsmanagementplans
einzubeziehen.

Es sind Annahmekriterien festzule-
gen und, falls gefordert, vom Kunden
genehmigen zu lassen. Falls attributive
Stichprobenpriifungen zum Einsatz
kommen, muss das Annahmekriterium
»Null Fehler« sein.

Unter Anderungsmanagement miissen
die Auswirkungen aller Anderungen, ein-
schliefilich solcher, die durch einen Lie-
feranten verursacht werden, bewertet
werden. Auflerdem miissen Verifizie-
rungs- und Validierungsaktivititen fest-
gelegt werden, um die Erfiillung der
Kundenanforderungen sicherzustellen.
Anderungen miissen vor ihrer Einfiih-
rung validiert werden. Jegliche Anderun-
gen der Produktrealisierung mit Auswir-
kung auf die Kundenanforderungen be-
diirfen der Mitteilung an und Genehmi-
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gung durch den Kunden. Dies gilt fiir
Produktinderungen und Produktions-
prozessinderungen.

Fiir geschiitzte Entwicklungsergeb-
nisse muss die Auswirkung von Ande-
rungen auf Gestaltung, Passform und
Funktion gemeinsam mit dem Kunden
bewertet werden.

Zusitzliche Anforderungen zur Veri-
fizierung oder Kennzeichnung miissen
erfiillt werden, falls vom Kunden gefor-
dert.

Abschnitt 7.2 -

Kundenbezogene Prozesse
Die Erfiillung der Kundenanforderun-
gen hinsichdlich der Festlegung, Doku-
mentation und Lenkung vom Kunden
[festgelegter besonderer Merkmale ist von
der Organisation darzulegen.

Die Ermittlung der Anforderungen in
Bezug auf das Produkt wird bei ISO/TS
16949:2002 um Titigkeiten nach der
Lieferung erweitert. Produktbezogener
Kundendienst, der als Teil des Kaufver-
trages geleistet wird, wird mit einge-
schlossen. Auflerdem sind Wiederver-
wertung, Umweltauswirkungen und
Merkmale, die sich aus dem Wissen der
Organisation iiber das Produkt und die
Produktionsprozesse ergeben, zu ermit-
teln sowie alle anwendbaren behordli-
chen, Sicherheits- und Umweltbestim-
mungen, die auf Bereitstellung, Lage-
rung, Handhabung, Wiederverwertung,
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Beseitigung oder Entsorgung von Mate-
rialien zu beziehen sind.

Der Verzicht auf eine formelle Be-
wertung der Anforderungen fiir das Pro-
dukt muss vom Kunden genehmigt wer-
den.

Die Bewertung der Herstellbarkeir im
Rahmen der Vertragspriifung muss die
Untersuchung der Herstellbarkeit der
geplanten Produkte einschlieflich einer
Risikoanalyse umfassen.

Die Kommunikation mit den Kunden
bedeutet auch, notwendige Informatio-
nen und Daten in einer vom Kunden
festgelegten Sprache und einem festge-
legten (Daten-)Format zu iibermitteln.

Abschnitt 7.3 — Entwicklung
Die Zusatzanforderungen zur Entwick-
lung sind sehr umfangreich. Sie beziechen
sich hauptsichlich auf die methodische
Vorgehensweise zur Entwicklungspla-
nung und geforderte Ergebnisse der Ent-
wicklungsprozesse sowie den expliziten
Einschluss der Produktionsprozessent-
wicklung,

Alle Entwicklungsprozesse miissen
auf Fehlervermeidung statt Fehlerentde-
ckung ausgerichtet werden.

Die automobilspezifischen (Kun-
den-)Anforderungen an Entwicklungs-
prozesse beinhalten tiblicherweise ein
Vorgehen nach einem Phasenmodell,

z. B. mit Konzeptphase, Vorentwick-
lung, Prototyp, Vorserie, Serienstart

(nach QS-9000 APQP Handbuch).

Nach jeder Entwicklungsphase erfolgt,
wie auch in ISO 9001:2000 gefordert,
eine Priifung des Ergebnisses mit einer
Bewertung (design and development re-
view, Entwicklungspriifung). ISO/TS
16949:2002 enthilt detaillierte Anforde-
rungen hierzu und dariiber hinaus.

Bereichsiibergreifender Ansatz

Zur Entwicklungsplanung ist ein be-

reichsiibergreifender Ansatz erforderlich,

um die Produktrealisierung vorzuberei-
ten, einschliefflich

— Entwicklung,

—  Pestlegung und Uberwachung beson-
derer Merkmale,

—  Entwicklung und Uberarbeitung der
FMEA, einschliefllich Maf§nahmen
zur Reduzierung potenzieller Risiken,
und

—  Entwicklung und Uberarbeitung der
Produktionslenkungspline.

Ein bereichsiibergreifender Ansatz um-
fasst normalerweise das Personal aus den
Organisationsbereichen Entwicklung,
Produktion, Produktionsplanung, Qua-
licit und ggf. anderen Bereichen.

Besondere Merkmale
Diese werden in der Regel vom Kunden
vorgegeben bzw. sind gemifl den vom
Kunden festgelegten Definitionen zu
ermitteln. Alle besonderen Merkmale
sind in den Produktionslenkungsplan
einzubeziehen. Zu den besonderen
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Merkmalen kénnen Produktmerkmale
und Prozessparameter gehéren. Es sind
diejenigen Prozessschritte einzuschlie-
en, die sich auf besondere Merkmale
auswirken. Dokumente zur Lenkung des
Produktionsprozesses einschlieflich
Zeichnungen, FMEA, Produktionslen-
kungsplinen und Bedienungsanweisun-
gen sind mit dem Symbol des Kunden
fiir besondere Merkmale oder einem ent-
sprechenden Symbol der Organisation
zu kennzeichnen. Alternativ kann ein
entsprechender Hinweis, z. B. in Text-
form, angebracht werden.

Eingaben

fiir die Produktentwicklung
Fiir Produktqualitit, Lebensdauer, Zu-
verlissigkeit, Haltbarkeit, Instandhalt-
barkeit, Zeitplanung und Kosten sind
Entwicklungsziele festzulegen.

Die Entwicklungseingaben miissen
die besonderen Merkmale beinhalten.
Die Organisation muss die Anforderun-
gen beziiglich der Eingaben fiir die Pro-
duktentwicklung ermitteln, dokumentie-
ren und bewerten, einschlief(lich
— Kundenanforderungen (Vertragsprii-

fung), wie z. B. besonderer Merkma-

le,
— Kennzeichnung, Riickverfolgbarkeit
und Verpackung.

Zum Gebrauch von Informationen muss

die Organisation einen Prozess haben,
mit dem gewonnene Erkenntnisse aus

12

fritheren Entwicklungsprojekten, Wett-
bewerbsanalysen, Lieferantenriickmel-
dungen, internen Eingaben, Felddaten
und anderen geeigneten Quellen fiir
hnliche, aktuelle und zukiinftige Pro-
jekte genutzt werden.

Ergebnisse der Produktentwicklung
Die Ergebnisse der Produktentwicklung
miissen in einer Form vorliegen, die im
Hinblick auf die Anforderungen an die
Eingaben fiir die Produktentwicklung
verifiziert und validiert werden kénnen.
Die Ergebnisse der Produktentwicklung
miissen
— Design-FMEA, Zuverlissigkeitsprii-

fungen,

— besondere Merkmale fiir das Pro-
duke, Spezifikationen,

— Fehlervermeidung fiir das Produkt,
soweit anwendbar,

— Produktfestlegung einschliefflich
Zeichnungen oder mathematischen
Daten,

— Ergebnisse von Produktentwick-
lungsbewertungen und

— Diagnoseleitfidden, falls zutreffend,

enthalten.

Eingaben

fiir Produktionsprozessentwicklung
Die Produktionsprozessentwicklung be-
inhaltet die Anwendung von Methoden
der Fehlervermeidung entsprechend der
Grofle der Probleme und den auftreten-
den Risiken.
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Die Anforderungen beziiglich der
Eingaben fiir die Produktionsprozessent-
wicklung miissen hierzu ermittelt, doku-
mentiert und bewertet werden ein-
schliefflich
— Ergebnissen der Produktentwick-

lung,

— Zielen fiir Produktivitit, Prozessfi-
higkeit und -kosten,

— Kundenanforderungen, falls vorhan-
den, und

—  Erfahrung aus vorangegangenen Ent-
wicklungen.

Ergebnisse
der Produktionsprozessentwicklung
Die Ergebnisse der Produktionspro-
zessentwicklung miissen so vorliegen,
dass sie gegeniiber den Anforderungen
an die Eingaben fiir die Produktionspro-
zessentwicklung verifiziert und validiert
werden kénnen. Die Ergebnisse der Pro-
duktionsprozessentwicklung miissen
— Spezifikationen und Zeichnungen,
— Produktionsprozess-Flussdiagramm
oder -Layout,
— Prozess-FMEA,
— Produktionslenkungspline,
— Arbeitsanweisungen,
— Annahmekriterien fiir die Prozessfrei-
gabe,
— Daten zu Qualitdt, Zuverlissigkeit,
Instandhaltbarkeit und Messbarkeit,
—  Ergebnisse der Mafinahmen zur Feh-
lervermeidung, soweit anwendbar,
und

— Methoden zur schnellen Ermittlung
und Riickmeldung von Fehlern am
Produkt oder im Produktionsprozess

enthalten.

Die Entwicklungsbewertung (design re-
view) wird normalerweise auf die Ent-
wicklungsphasen abgestimmt und
schliefSt die Produktionsprozessentwick-
lung ein.

Uberwachung
In festgelegten Phasen der Entwicklung
miissen Messgrofien festgelegt, analysiert
und zusammengefasst als Eingabe fiir die
Managementbewertung berichtet wer-
den.

Zu diesen Messgrofien gehoren Qua-
litdtsrisiken, Kosten, Vorlaufzeiten, kriti-
sche Pfade u. a., soweit anwendbar. Dies
stellt eine weit gehende Zusatzforderung
dar, weil neben der Entwicklungsbewer-
tung (design and development review)
eine Uberwachung (monitoring) der
Entwicklung im Rahmen der Manage-
mentbewertung (management review)
erfolgen muss.

Entwicklungsvalidierung

und Lenkung von Entwicklungs-

dnderungen
Die Entwicklungsvalidierung muss ent-
sprechend den Anforderungen des Kun-
den termingerecht erfolgen. Diese
schlieft normalerweise eine Analyse der
Feldberichte fiir shnliche Produkte mit
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ein und gilt gleichermaflen fiir das Pro-
dukt und die Produktionsprozesse.

Wenn dies vom Kunden verlangt
wird, muss ein Prototypenprogramm
mit Produktionslenkungsplan vorhanden
sein. Die Organisation muss, wann im-
mer dies méglich ist, dieselben Lieferan-
ten, Werkzeuge und Produktionsprozes-
se wie in der Produktion einsetzen.

Alle Titigkeiten zu Leistungserpro-
bungen miissen auf Termineinhaltung
und Erfiillung der Anforderungen tiber-
wacht werden.

Obwohl Dienstleistungen ausgeglie-
dert werden diirfen, bleibt die Organisa-
tion fiir die ausgegliederten Dienstleis-
tungen einschliefSlich der technischen
Federfiihrung in der Verantwortung.

Ein vom Kunden anerkanntes Ver-
fahren zur Produktionsprozess- und Pro-
duktfreigabe ist anzuwenden. Dies ist
z. B. QS-9000 PPAP oder VDA PPF.

Die Lenkung von Entwicklungsinde-
rungen umfasst alle Anderungen wih-
rend der Produktionsdauer eines Pro-

duketes.

Abschnitt 7.4 - Beschaffung

Beschaffungsprozess
Zu beriicksichtigen sind alle Produkte
und Dienstleistungen, die Einfluss auf
die Erfiillung der Kundenanforderungen
haben, wie z. B. Vormontage, Sequenzie-
ren, Sortierung, Nacharbeit und Kali-
brierungsdienste. Im Falle von Fusionie-
rungen, Akquisitionen und Angliederun-
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gen in Verbindung mit Lieferanten sollte
die Organisation die Aufrechterhaltung
und Wirksamkeit des QM-Systems des
Lieferanten verifizieren.

Die Erfiillung behérdlicher Vor-
schriften fiir alle beschafften Produkte
und Materialien, die im Produkt ver-
wendet werden, ist Pflicht.

Vom Kunden

[reigegebene Bezugsquellen
Sofern dies vertraglich vereinbart ist,
z. B. in der Konstruktionszeichnung des
Kunden oder in der Spezifikation, miis-
sen Produkte, Werkstoffe oder Dienst-
leistungen von freigegebenen Bezugs-
quellen, einschliefflich Werkzeug- und
Messgeritelieferanten, beschafft werden.
Dies entbindet die Organisation nicht
von der Verantwortung, die Qualitit der
beschafften Produkte sicherzustellen.

Verifizierung
von beschaffien Produkten
Die Organisation muss einen Prozess
haben, der die Qualitit beschaffter Pro-
dukte sicherstellt. Sie muss diese hin-
sichtlich ihrer Anlieferqualitit verifizie-
ren. Hierzu sind eine oder mehrere der
folgenden Methoden anzuwenden:
— Erhalt und Auswertung statistischer
Daten durch die Organisation
— Eingangspriifung, wie z. B. Stichpro-
ben auf der Basis von Leistung
— Bewertung oder Auditierung der Pro-
duktionsstandorte von Lieferanten
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durch dessen Kunden oder unabhin-
gige Dritte, verbunden mit Aufzeich-
nungen einer akzeptablen Qualitit
gelieferter Produkte

— Teilebeurteilung durch ein festgeleg-
tes Priiflabor

— eine andere mit dem Kunden verein-
barte Methode

Es ist demnach zulissig, bei vorhandener
Systemzertifizierung des Lieferanten
nach ISO 9001:2000, die Warenein-
gangspriifung auf eine Uberpriifung von
warenbegleitend mitgelieferten lieferspe-
zifischen Priifaufzeichnungen des Liefe-
ranten, z. B. Abnahmepriifzeugnis 3.1B
nach EN 10 204, zu begrenzen.

Lieferantenentwicklung
Das QM-System von Lieferanten ist mit
dem Ziel zu entwickeln, dass die Anfor-
derungen der ISO/TS 16949:2002 er-
fiillt werden. Ubereinstimmung mit ISO
9001:2000 ist der erste Schritt hierzu.
Eine Priorisierung der zu entwickelnden
Lieferanten ist zuldssig. Sie kann von der
Qualititsleistung des Lieferanten und
der Bedeutung der gelieferten Produkte
abhingig sein.

Falls nicht anders vom Kunden fest-
gelegt, miissen Lieferanten der Organisa-
tion durch eine akkreditierte Zertifizie-
rungsstelle nach ISO 9001:2000 zertifi-

ziert sein.

Lieferanteniiberwachung

Die Leistung der Lieferanten muss auf

Basis folgender Kriterien iiberwacht wer-

den:

—  Qualitit der gelieferten Produkte

— Stérungen beim Kunden einschlie3-
lich Riicklieferungen aus dem Feld

— Liefertreue einschliefllich der mit Zu-
satzfrachtkosten verbundenen Vor-
fille

— Sonderstatus-Mitteilungen von Kun-
den iiber Qualitits- oder Lieferange-
legenheiten

Die Selbstiiberwachung der Produkti-
onsprozessleistung durch den Lieferan-
ten muss gefordert werden.

Abschnitt 7.5 - Produktion

und Dienstleistungserbringung
In diesem Abschnitt geht es vor allem
um die automobilspezifische Anforde-
rung, einen Produktionslenkungsplan
(control plan) und Arbeitsanweisungen
fiir alle Abliufe zu erstellen und aktuell
zu halten. Daneben behandelt dieser Ab-
schnitt systematisches Vorgehen bei In-
standhaltungsprozessen und auftragsbe-
zogene Produktionsplanung.

Produktionslenkungspline und
Arbeitsanweisungen
Die Organisation muss Produktionslen-
kungspliine (control plans) auf den Ebe-
nen System, Subsystem, Bauteil und/
oder Material fiir das zu liefernde Pro-
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duket erstellen, auflerdem fiir Prozesse zur
Produktion von verfahrenstechnischen
Produkten und Teilen. Dariiber hinaus
braucht sie einen Produktionslenkungs-
plan fiir die Phasen Vorserie und Serie,
der die Ergebnisse der Design-FMEA
und der Prozess-FMEA beriicksichtigt.
Fiir einen Prototyp muss ein Produkt-
lenkungsplan nur erstellt werden, falls
der Kunde es fordert. Produktionslen-
kungspline miissen bewertet und aktua-
lisiert werden, sobald Anderungen ein-
treten, die das Produkt, den Produkti-
onsprozess, Messgrofien, Logistik, Liefer-
quellen oder FMEA beeinflussen. Fiir
den Inhalt der Produktionslenkungspli-
ne macht Anhang A der ISO/TS
16949:2002 exakte Vorgaben. Doku-
mentierte Arbeitsanweisungen sind fiir
alle Mitarbeiter mit Verantwortung fiir
die Ausfithrung derjenigen Prozesse, die
Einfluss auf die Produktqualitit haben,
zu erstellen. Diese Anweisungen miissen
zum Gebrauch am Arbeitsplatz verfiigbar
sein.

Eine Verifizierung von Einrichtvor-
géiingen ist nach Durchfiihrung notwen-
dig, wie z. B. bei Erstfreigabe, Material-
wechsel, Auftragswechsel etc. Dem fiir
das Einrichten verantwortlichen Personal
miissen Arbeitsanweisungen hierzu zur
Verfiigung stehen. Falls anwendbar,
miissen statistische Methoden der Verifi-
zierung eingesetzt werden.
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Produktionsplanung
Es ist ein Produktionsplan zu erstellen,
um die Kundenanforderungen zu erfiil-
len. Dies kann z. B. durch ein Just-in-
Time-System mit unterstiitzendem In-
formationssystem erfolgen, welches auf-
tragsbezogen organisiert ist und Zugang
zu Produktionsinformationen in den
Schliisselphasen des Prozesses gibt.

Kennzeichnung

und Riickverfolgbarkeit
Der Priifstatus darf nicht durch die Posi-
tion des Produktes im Produktionsablauf
allein bestimmt werden, es sein denn, er
ist an sich schon offensichtlich, wie z. B.
bei Material in einem automatisierten
Produktionstransferprozess. Alternativen
zur Kennzeichnung des Priifstatus sind
gestattet, wenn der Status klar erkennbar
und dokumentiert ist und seinen Zweck
erfiillt.

Die Formulierung »wo angemessenc
in der Anforderung der ISO 9001:2000
zu Kennzeichnung und Riickverfolgbar-
keit darf unter ISO/TS 16949:2002
nicht angewendet werden, d. h., Kenn-
zeichnung und Riickverfolgbarkeit sind
stets aufrecht zu erhalten.

So stellen z. B. Tanks oder Silos fiir
Fliissigkeiten oder Schiittgiiter von ver-
fahrenstechnischen Produkten eine Posi-
tion des Produktes dar, aus der allein der
Priifstatus eines enthaltenen Produktes
in der Regel nicht hervorgeht. Eine di-
rekte Kennzeichnung des Behilters mit
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dem Priifstatus, wie hiufig in Audits ge-
fordert, ist jedoch nicht sinnvoll, da dies
zu personalaufwendig ist und der Priif-
status sich indern kann. Alternativ ist es
aber zulissig, den aktuellen Status des
Produktes im Tank oder Silo iiber eine
Aufzeichnung z. B. in einem Tank- oder
Silobuch oder iiber ein entsprechendes
EDV-System auszuweisen. In diesem
Fall ist der Status des Produktes klar er-
kennbar und der Zweck des Priifstatus
auch ohne direkte Kennzeichnung er-
fiille. Das gleiche gilt fiir verpackte Pro-
dukte, die mit einer Lot-Nummer ge-
kennzeichnet sind und deren Priifstatus
iiber die Lot-Nummer in der EDV ver-
kniipft gefiihrt wird.

Systematische Instandhaltung

und Management von

Produktionswerkzeugen
Zur vorbeugenden und vorausschauen-
den Instandhaltung ist eine systematische
Vorgehensweise vorgeschrieben. Die Or-
ganisation muss die fiir Schliisselprozesse
notwendigen Anlagen ermitteln, Res-
sourcen fiir die Instandhaltung der Ma-
schinen und Betriebsmittel bereitstellen
und ein wirksames, geplantes, vorbeu-
gendes Instandhaltungssystem aufbauen.
Dieses System muss mindestens Folgen-
des umfassen:
— geplante Instandhaltungstitigkeiten,
— Verpackung und Konservierung von

Betriebsmitteln, Werkzeugen und

Priifmitteln,

Verfiigbarkeit von Ersatzteilen fiir
Produktionseinrichtungen, die fiir
Schliisselprozesse notwendig sind,
Dokumentation, Bewertung und
Weiterentwicklung der Instandhal-
tungsziele.

Die Organisation muss vorausschauende

Instandhaltungsmethoden anwenden,
um die Wirksamkeit und Effizienz der
Produktionsmittel stindig zu verbessern.

Zum Management von Produktions-

werkzeugen miissen die Ressourcen fiir
die Entwicklung, Herstellung und Veri-

fizierung von Werkzeugen und Priifmit-

teln bereitstehen, dazu gehdren:

Instandhaltungs- und Reparaturein-
richtungen und -personal,

Ein- und Auslagerung,

Einrichten,
Werkzeugwechselprogramme fiir
Verschleiflwerkzeuge,
Dokumentation von Anderungen der
Werkzeugspezifikationen,
Werkzeuginderung und Aktualisie-
rung der Dokumentation,
Werkzeugkennzeichnung mit Status,
z. B. Produktion, Reparatur oder
Entsorgung.

Ein System zur Uberwachung dieser Ti-
tigkeiten ist einzufiihren, sofern Arbeiten
ausgegliedert werden.
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Eigentum des Kunden
Dieser Punkt bezieht sich unter ISO/TS
16949:2002 auch auf kundeneigene
Umlaufverpackungen.

Kundeneigene Werkzeuge, Produk-
tions- und Priifmittel miissen dauerhaft
gekennzeichnet sein, so dass die Eigen-
tumsverhiltnisse ermittelt werden kon-
nen.

Produkterbaltung,

Lagerung und Lagerbestand
ISO/TS 16949:2002 legt fest, dass der
Produktzustand im Lager in angemesse-
nen geplanten Intervallen beurteilt wer-
den muss, um eine Beeintrichtigung
festzustellen. Die Organisation muss ein
Lagerbestandssystem wie z. B. »first-in/
first-out« (FIFO) verwenden, um die
Lagerumschlagszeiten zu optimieren und
den Lagerumschlag sicherzustellen. Ver-
altete Produkte sind wie fehlerhafte Pro-
dukte zu lenken.

Kundendienst
Es muss ein Prozess fiir die Kommunika-
tion von Riickmeldungen aus dem Kun-
dendienst zu den Funktionsbereichen
Produktion, Konstruktion und Entwick-
lung erstellt und aufrechterhalten wer-
den.

Besteht eine Kundendienstvereinba-
rung mit dem Kunden, so muss die Or-
ganisation die Wirksamkeit aller zugehs-
rigen Prozesse verifizieren.
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Abschnitt 7.6 — Lenkung von
Uberwachungs- und Messmitteln
Die Zusatzanforderungen in diesem Ab-
schnitt betreffen vor allem Untersuchun-

gen zur Messmethodenfihigkeit nach
Referenzhandbiichern des Kunden, z. B.
nach QS-9000 MSA, und prizisierte An-
forderungen an Dokumentation und
Aufzeichnungen.

Die Anforderung der ISO
9001:2000: »Soweit zur Sicherstellung
giiltiger Ergebnisse erforderlich, miissen
die Messmittel... ... c) gekennzeichnet
werden, damit der Kalibrierstatus er-
kennbar ist«, wird sehr pragmatisch er-
ginzt durch: »Eine Nummer oder andere
Kennzeichnung, die zu den Kalibrierauf-
zeichnungen des entsprechenden Gerites
zuriickverfolgt werden kann, erfiille die
Anforderung unter Punkt ¢).«

Messsystemanalyse
Fiir jede Art von Messsystemen miissen
statistische Untersuchungen zur Analyse
der Streuung der Messergebnisse durch-
gefiihrt werden. Diese Anforderung
muss fiir alle Messsysteme, auf die im
Produktionslenkungsplan Bezug genom-
men wird, erfiillt werden. Die angewen-
deten Methoden und Annahmekriterien
miissen denen in den Referenzhandbii-
chern des Kunden fiir die Beurteilung
von Messsystemen entsprechen. Andere
analytische Methoden und Annahmekri-
terien diirfen mit Genehmigung des
Kunden benutzt werden.
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Aufzeichnungen
zur Priifmitteliiberwachung

Alle Lehren, Mess- und Priifmittel, die

als Nachweis der Konformitit des Pro-

dukts mit den festgelegten Anforderun-

gen bendtigt werden, einschliefilich

werks- und kundeneigener Priifmittel,

unterliegen der Priifmitteliiberwachung.

Die zugehérigen Aufzeichnungen der

Kalibrierung und Verifizierung miissen

Folgendes enthalten:

= Messmittelkennzeichnung ein-
schlieflich Riickfiihrbarkeit auf das
Normal, gegen das das Messmittel
kalibriert wird,

= Uberarbeitung infolge von Konstruk-
tionsinderungen,

= simtliche Messwerte auflerhalb der
Spezifikation, die bei Kalibrierung
oder Verifizierung vorgefunden wur-
den,

= eine Bewertung der Auswirkungen
des fehlerhaften Zustandes,

= Bestitigung der Erfiillung der Spezi-
fikation nach der Kalibrierung oder
Verifizierung und

= Benachrichtigung des Kunden bei
Lieferung von fehlerverdichtigen
Produkten oder Materialien.

Anforderungen an interne Labors
Interne Laboratorien einer Organisation
miissen ein festgelegtes Arbeitsgebiet ha-
ben, aus dem hervorgeht, dass sie die
geforderten Priif- und Kalibrierdienst-
leistungen durchfiihren kénnen. Eine

Akkreditierung nach ISO/IEC 17025
darfverwendet werden, um die Konfor-
mitit eines internen Priiflabors mit die-
ser Anforderung nachzuweisen. Aller-
dings ist eine Akkreditierung nach ISO/
IEC 17025 fiir interne Labors keine An-
forderung der ISO/TS 16949:2002 und

somit keine Pflicht!

Anforderungen an externe Labors
Externe Laboratorien, die von der Orga-
nisation mit Priif- oder Kalibrierdienst-
leistungen beauftragt werden, miissen
ein festgelegtes Arbeitsgebiet aufweisen,
aus dem hervorgeht , dass sie die gefor-
derten Priif- und Kalibrierdienstleistun-
gen durchfithren kénnen. Entweder
muss nachgewiesen werden, dass das ex-
terne Priiflabor den Anforderungen des
Kunden geniigt, oder, dass das Priiflabor
nach ISO/IEC 17025 oder einer ver-
gleichbaren nationalen Norm akkredi-
tiert ist. Wenn ein qualifiziertes Labor
fiir ein bestimmtes Gerit nicht verfiigbar
ist, darf die Kalibrierung auch vom Ge-
ritehersteller vorgenommen werden.

Der Nachweis, dass das externe Priif-
labor die Anforderungen erfiille, darf
z. B. durch ein Kundenaudit oder durch
ein vom Kunden genehmigtes Audit
durch eine zweite Partei erbracht wer-
den. Da auf diesem Wege ein Nachweis
der Konformitit mit den Kundenanfor-
derungen duflerst schwierig und nur sehr
aufwendig zu fiihren ist, bedeutet diese
Anforderung in der Praxis einen Zwang
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fiir alle kommerziell ¢itigen Labors zu

einem Akkreditiv nach ISO/IEC 17025.

Abschnitt 8 — Messung,
Analyse und Verbesserung

Abschnitt 8.1 -

Allgemeines — Statistische Methoden
Zur Festlegung statistischer Methoden wird
gefordert, dass fiir jeden Prozess geeigne-
te statistische Methoden im Rahmen der
Qualititsvorausplanung festgelegt und in
den Produktionslenkungsplan aufge-
nommen werden.

Die Kenntnis statistischer Grundbe-
griffe wie Streuung, Lenkung (Beherr-
schung), Prozessfihigkeit und Uberrege—
lung von Prozessen muss in der gesam-
ten Organisation vorhanden sein.

Abschnitt 8.2 -

Uberwachung und Messung
Bei der Uberwachung der Kundenzufrie-
denbeit sollten sowohl interne als auch
externe Kunden beriicksichtigt werden.
Die Zufriedenheit des Kunden mit der
Organisation ist durch eine stindige Be-
wertung des Realisierungsprozesses zu
iiberwachen. Leistungsindikatoren miis-
sen auf objektiven Daten basieren und
mindestens folgende Kriterien umfassen:
— Qualititsleistung der gelieferten

Teile,
— Stérungen beim Kunden einschlief3-

lich Riicklieferungen aus dem Feld,
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— Liefertreue einschliefllich der mit
Zusatzfrachtkosten verbundenen
Vorfille,

— Kundenbenachrichtigungen wegen
Qualitits- oder Lieferproblemen.

Die Organisation muss die Leistung der
Produktionsprozesse iiberwachen, um
die Einhaltung der Kundenanforderun-
gen an Qualitit und Effizienz des Pro-
zesses festzustellen.

Interne Audits
In den Erginzungen der ISO/TS
16949:2002 wird auf die verschiedenen
Auditarten und deren Durchfiihrung,
auf Auditpline und auf die Qualifikation
interner Auditoren eingegangen.

Die Organisation muss ihr QM-Sys-
tem auditieren, um die Erfiillung der
Anforderungen dieser Technischen Spe-
zifikation sowie aller zusitzlichen Anfor-
derungen an das QM-System zu verifi-
zieren (QM-Systemaudit). Die Organisa-
tion muss jeden Produktionsprozess au-
ditieren, um dessen Wirksamkeit zu er-
mitteln (Prozessaudit). Die Organisation
muss in geeigneten Abschnitten der Pro-
duktion und des Lieferprozesses in fest-
gelegten Intervallen Produktaudits durch-
fithren, um die Erfiillung aller spezifi-
zierten Anforderungen nachzuweisen,
wie z. B. Produktmafle, Funktionalitit,
Verpackung und Etikettierung.

Interne Audits miissen simtliche
qualititsrelevanten Prozesse, Titigkeiten
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und Schichten umfassen und sind auf
Basis eines Auditjiahresplanes durchzufiih-
ren. Wenn interne oder externe Fehler
oder Kundenbeschwerden auftreten,
muss die Audithiufigkeit erhtht werden.
Interne Auditoren benétigen die Qualifi-
kation, gemif§ den Anforderungen der
ISO/TS 16949:2002 zu auditieren. Das
bedeutet in der Praxis, dass zumindest
der interne Lead Auditor einer Organisa-
tion einen Auditorenschein nach DGQ
oder vergleichbar besitzen und zusitzlich
eine Auditorenausbildung fiir interne
Auditoren nach ISO/TS 16949:2002

nachweisen muss.

Uberwachung und

Messung von Produktionsprozessen
Nach ISO/TS 16949:2002 miissen zu-
sitzlich fiir alle neuen Produktionspro-
zesse Prozessanalysen durchgefiihrt wer-
den, um die Prozessfihigkeit zu verifizie-
ren und zusitzliche Eingaben fiir die
Lenkung zu erhalten. Die Ergebnisse der
Prozessanalysen miissen, soweit anwend-
bar, zusammen mit den Spezifikationen
dokumentiert werden fiir Zwecke der
Produktion sowie fiir Messung und Prii-
fung und fiir Wartungsanweisungen. In
diesen Dokumenten miissen Zielvorga-
ben fiir Prozessfihigkeit, Zuverlissigkeit,
Instandhaltbarkeit und Verfiigbarkeit
sowie Freigabekriterien festgelegt sein.

Die Organisation muss sicherstellen,
dass die im Produktionsprozess- und
Produktfreigabeverfahren festgelegten

Anforderungen des Kunden an die Pro-

zessfahigkeit oder -leistung eingehalten

werden. Der Produktionslenkungsplan

und der Prozessablaufplan miissen um-

gesetzt werden, einschliefflich der Ein-

haltung der festgelegten

— Messtechniken,

— Stichprobenpline,

— Annahmekriterien und

— Reaktionspline, falls Annahmekrite-
rien nicht erfiillt werden.

Wichtige Vorkommnisse im Prozess,
z. B. Werkzeugwechsel oder Maschinen-
reparatur, miissen aufgezeichnet werden.

Entsprechend dem Produktionslen-
kungsplan muss die Organisation Reak-
tionspline fiir jene Merkmale festlegen,
die statistisch nicht fihig oder nicht be-
herrscht sind. Diese Reaktionspline
miissen das Separieren von Produkten
sowie die 100%-Priifung, soweit an-
wendbar, enthalten. Ein Plan fiir Kor-
rekturmafinahmen mit Terminen und
Zustindigkeiten muss dann von der Or-
ganisation aufgestellt werden, um sicher-
zustellen, dass der Prozess beherrscht
und fihig wird. Die Pline miissen, falls
gefordert, zusammen mit dem Kunden
bewertet und von ihm freigegeben wer-
den.

Die Organisation muss Aufzeichnun-
gen iiber die Einsatztermine von Prozess-
inderungen aufbewahren.
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Uberwachung
und Messung des Produktes
Bei der Auswahl von Produktparametern
zur Uberwachung der Ubereinstimmung
mit festgelegten internen und externen
Anforderungen sind zunichst die Pro-
duktmerkmale zu ermitteln. Hierzu sind
dann weiterhin
— die Arten der Messung,
— geeignete Messmittel und
— die erforderlichen Fihigkeiten und
Fertigkeiten festzulegen.

Die zusitzliche Anforderung nach Re-
qualifikationspriifing bedeutet, dass alle
Produkte gemifl den Produktionslen-
kungsplinen periodisch einer vollstindi-
gen Maf3- und Funktionspriifung unter-
zogen werden miissen. Dabei miissen die
anzuwendenden Kundenvorgaben fiir
Material und Funktion beriicksichtigt
werden. Dies kann z. B. einmal jihrlich
geschehen. Die Ergebnisse miissen fiir
Kundenbewertungen zur Verfiigung ste-
hen.

Fiir aussehensabhiingige Produkte, die
vom Kunden als »aussehensabhingig«
eingestuft werden, miissen eine ganze
Reihe von qualititssichernden Einzel-
mafinahmen sichergestellt werden.

Abschnitt 8.3 - Lenkung
fehlerhafter Produkte
Nicht gekennzeichnete oder fehlerver-
ddchtige Produkte sind ebenfalls als feh-
lerhafte Produkte einzustufen. Spezifi-
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sche Vorgaben zur Lenkung von nachge-
arbeiteten Produkten beinhalten Arbeits-
anweisungen fiir Nacharbeit einschlief3-
lich Anforderungen fiir Nachpriifungen
und Kundeninformation.

Wenn das Produkt oder der Produk-
tionsprozess vom freigegebenen Produkt
oder freigegebenen Prozess abweicht,
muss eine Sonderfreigabe des Kunden ein-
geholt oder die Abweichung muss durch
den Kunden genehmigt werden, bevor
die Produktion fortgesetzt wird.

Abschnitt 8.4 - Datenanalyse
Unter Analyse und Verwendung von Da-
ten spiegelt sich die bekannte Forderung
der QS-9000 zum Gebrauch von Daten
auf Unternechmensebene (use of compa-
ny level data) wider. Leistungstrends in
Qualitit und Betrieb miissen mit dem
erreichten Fortschritt bei den Geschifts-
zielen verglichen werden und Mafinah-
men ausldsen, um die folgenden Titig-
keiten zu unterstiitzen:
= Entwicklung von Priorititen zur um-
gehenden Losung von Kundenpro-
blemen,
= Erfassung von Trends und Korrela-
tionen bei Schliisselkunden fiir Sta-
tusbeurteilung, Entscheidungsprozes-
se und lingerfristige Planung,
= Anwendung eines Informationssys-
tems zur friihzeitigen Berichterstat-
tung iiber Produktinformationen in

der Gebrauchsphase.

op'spuan-wb mmm — 700z 1oquaza(y Surysijqng uorsodwAg @ — udswSeurwsIRIEN)


http://www.qm-trends.de/

Qualititsmanagement — © Symposion Publishing Dezember 2002 — www.qm-trends.de

03.12

Teil 1: ISO/TS 16949:2002

Zum Benchmarking sollten die Daten
mit denen der Wettbewerber und/oder
anderen geeigneten Organisationen ver-
glichen werden.

Abschnitt 8.5 — Verbesserung
Stindige Verbesserung war bereits eines
der Hauptziele von QS-9000, welches
hier aufgegriffen wird. Zur stindigen
Verbesserung der Organisation muss die
Organisation einen Prozess festlegen
(vgl. Beispiele in Anhang B von ISO
9004:2000).

Die Verbesserung des Produktions-
prozesses muss stindig auf die Lenkung
und Reduzierung der Streuung bei Pro-
duktmerkmalen und Produktionspro-
zessparametern gerichtet sein.

Zu Problemlosungsmethoden muss die
Organisation einen Prozess festlegen, mit
dem die Ursachen ermittelt und beseitigt
werden kdnnen.

Wenn eine vom Kunden vorgegebe-
ne Problemlésungsmethode vorhanden
ist, muss die Organisation diese anwen-
den.

Bei Korrekturmafinahmen sind Me-
thoden zur Fehlervermeidung anzuwen-
den. Die ergriffenen Korrekturmafinah-
men und angewandten Steuerungsme-
chanismen miissen auch bei dhnlichen
Prozessen und Produkten gebraucht wer-
den, um die Ursachen eines Fehlers zu
beseitigen und somit die Auswirkungen
von Korrekturmaffnahmen (impact of cor-
rective action) zu erhéhen. Alle zuriick-

gewiesenen Produkte sind zu analysieren.
Die Organisation muss zur Befundung
reklamierter Produkte Analysen durch-
fithren und Korrekturmafinahmen ein-
leiten, um ein erneutes Auftreten zu ver-
hindern.

Kundenanforderungen
der Automobilindustrie
Es gibt derzeit zur ISO/TS 16949:2002
noch keine erginzenden Binde mit auto-
mobilspezifischen Methoden oder Kun-
denanforderungen. In der ISO/TS
16949:2002 wird stets auf die »zutref-
fenden Kundenanforderungen« verwie-
sen. Darunter sind zunichst einmal die
allgemein bekannten Branchenanforde-
rungen zu verstehen (Abb. 4).
International sind dies die im soge-
nannten »QS-9000 Seven Pack« enthal-
tenen und in Deutschland die in ver-
schiedenen VDA-Binden niedergelegten
Anforderungen. Speziell QS-9000 Teil 11
mit kundenspezifischen Anforderungen
und die beiden Handbiicher QS-9000
PPAP und VDA Band 2 mit PPF miis-
sen als verbindliche Erweiterung der An-
forderungen des ISO/TS 16949:2002
Regelwerkes verstanden werden. Zusitz-
lich sind Referenzhandbiicher fiir wichti-
ge Methoden und Interpretationen der
IATF sowie des VDA-QMC zu nennen.
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Internationale
Normen
1ISO 9001:2000

Automobilspezifische normative Regelwerke
ISO/TS 16949:2002

Kundenanforderungen der Automobilindustrie

QS-9000 Teil I VDA 2 Sicherung der
Qualitat von Lieferungen

QS-9000 PPAP o s PPE g

Kundenreferenzhandbiicher

QS-9000 APQP VDA 4.3 Projektplanung
VDA 4.2 FMEA

(15-9000 FMEA VDA 4.1 Methoden

QS-9000 SPC VDA 3 Zuverlassigkeitss.

VDA 1 Nachweisflihrung

QS-9000 MSA VDA 7 Qualitatsdaten

Sanktionierte IATF-Interpretationen
Interpretationen des VDA-QMC

QM-System-Dokumentation der Organisation
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1 Qualitdtsmanagement- QM-System mit Identifikation der Prozesse,
Handbuch Verkntpfungen und Verantwortlichkeiten
2 |Prozessheschreibungen Eingaben, Ablauf, Ergebnisse, Review etc.
3 [Arbeitsanweisungen Wie wird es gemacht?
. System- und Ergebnis-Dokumentation, z. B.
4 |Weitere Dokumente Prozesslenkungspldne, SPC-Regelkarten
Abb. 4: Automobilspezifisches Regelwerk
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QS-9000 Seven Pack

Der QS-9000 Seven Pack besteht aus

sieben Handbiichern, von denen die er-

sten drei

— QS-9000 — Quality System
Requirements,

—  QSA - Quality System Assessment
und

— PPAP - Production Part Approval
Process

verbindliche Forderungen enthalten
(mandatory requirements). Die restli-
chen vier Handbiicher beschreiben auto-
mobilspezifische QM-Methoden in
Form von Referenz-Handbiichern (refe-
rence manuals).

QS-9000 Quality System Require-
ments enthilt in Sektion III wenige kun-
denspezifische, eher formelle Anforde-
rungen, die von den Erstellern dieses Re-
gelwerkes DaimlerChrysler, Ford und
GM sowie einigen US-Nutzfahrzeugher-
stellern nicht harmonisiert werden konn-
ten. Diese miissen als zutreffende Kun-
denanforderungen im Sinne der ISO/TS
16949:2002 verstanden werden.

Der Audit-Fragenkatalog zu QS-
9000 QSA hat unter ISO/TS
16949:2002 keine Bedeutung mehr. Ein
entsprechender Fragenkatalog fiir ISO/
TS 16949:2002 ist in Vorbereitung.

PPAP ist ein verbindlicher Prozess
zur Freigabe von Lieferungen. Er stellt
eine verbindliche zutreffende Kundenan-

forderung in Ergiinzung zu ISO/TS

16949:2002 dar, die nach Kunden-

wunsch anzuwenden ist.

Auflerdem bleiben vier Referenz-

Handbiicher weiterhin giiltig:

—  APQP — Advanced Product Quality
Planning (Qualititsplanung in der
Produktentstehungsphase),

— FMEA — Failure Mode and Effect
Analysis (Fehlermoglichkeits- und
Einflussanalyse),

— SPC — Statistical Process Control
(Statistische Prozesslenkung) und

—  MSA — Measurement System Analy-
sis (Messsystemfihigkeitsanalyse).

Alle diese Methoden werden auch in der
ISO/TS 16949:2002 erwihnt und sind

zu praktizieren.

VDA-Bande

Beim VDA gibt es eine ganze Reihe von
Binden zu Qualititsmanagement in der
Automobilindustrie. Die wichtigsten
sind:

— VDA Band 1 — Nachweisfiihrung,

— VDA Band 2 — Sicherung der Quali-
tit von Lieferungen, u. a. PPF,

— VDA Band 3 — Zuverlissigkeitssiche-
rung Teil 1 und Teil 2,

— VDA Band 4 - Sicherung der Quali-
tit vor Serieneinsatz Teil 1 Abliufe,
Methoden,

— VDA Band 4 — Sicherung der Quali-
tit vor Serieneinsatz Teil 2 FMEA,
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— VDA Band 4 - Sicherung der Quali-
tit vor Serieneinsatz Teil 3 Projekt-
planung,

— VDA Band 5 — Produktaudit bei
Automobilherstellern und Zuliefe-
ranten,

— VDA Band 6 — Teil 1 QM-System-
audit,

— VDA Band 6 — Teil 1 Harmonisiert
— Anforderungen an QM-Systeme
(identisch mit ISO/TS 16949:1999),

— VDA Band 6 — Teil 3 Prozessaudit,

— VDA Band 7 — Grundlagen zum
Austausch von Qualititsdaten.

Viele dieser Methoden werden auch in
der ISO/TS 16949:2002 erwihnt und

sind zu praktizieren.

PPAP (Production Part Approval
Process) und PPF (Produkt- und
Prozessfreigabe)

QS-9000 PPAP und VDA PPF sind die
beiden wichtigsten in der Automobil-
Zuliefererindustrie bekannten Prozesse
zur Freigabe von Lieferungen. Sie stellen
verbindliche zutreffende Kundenanfor-
derungen in Erginzung zu ISO/TS
16949:2002 dar, die je nach Kunden-
wunsch anzuwenden sind.

Ein Antrag zur Freigabe eines be-
stimmten zu liefernden Produktes nach
PPAP besteht aus einer so genannten
Teilevorlage-Bestitigung (part submissi-
on warrant). Dies ist eine Garantieerkli-
rung des Lieferanten iiber
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— den Ursprung des Produktes (Pro-
duktionsstandort),

— den Grund der Vorlage,

— das Ergebnis der Priifungen ein-
schliefflich der in der Produktion
eingehaltenen Produktionsstiickzahl
pro acht Stunden und

— als Anlage ein Satz an zugehérigen
Dokumenten und Daten.

Dieses PPAP-Package besteht grundsitz-
lich aus 19 verschiedenen Bestandteilen
laut PPAP dritte Auflage. Diese miissen
in jedem Fall erstellt werden und je nach
der so genannten Vorlagestufe dem Kun-
den unterbreitet oder im Unternehmen
des Lieferanten vorgehalten werden. Ein
Handelsunternehmen kann somit kein
PPAP erstellen, nur ein Hersteller.

Die Beschreibung des PPF-Prozesses
ist im VDA Band 2 »Sicherung der Qua-
licdt von Lieferungen« enthalten. Im
Vergleich zu PPAP ist dieser Prozess
wesentlich schlanker gestaltet und hebt
zusitzlich auf die Prozessfreigabe ab. Das
entsprechende Formblatt heifit »Erst-
musterpriifbericht«, es werden insgesamt
héchstens elf Dokumente gefordert.

Zertifizierungsvorgaben zur
ISO/TS 16949:2002

Obwohl ISO/TS 16949:2002 ein nor-
matives Dokument der ISO ist, ist das
Copyright zwischen ISO und IATF fiir
die englischsprachige Originalausgabe
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bzw. zwischen DIN und VDA QMC fiir

die deutsche Fassung geteilt.

Die Zertifizierungsvorgaben zur
ISO/TS 16949:2002 werden in alleini-
ger Verantwortung der IATF in Abstim-
mung mit den in der IATF reprisentier-
ten Verbinden und Herstellern heraus-
gegeben und akrualisiert. Sie stellen die
Grundlage fiir die Zertifizierung nach
ISO/TS 16949:2002 dar.

Die Zertifizierungsvorgaben be-
schreiben die Kriterien zur Anerkennung
der Zertifizierungsgesellschaften und die
Form und Ausfithrung der Zertifikate.
In vier Anhiingen werden
— Regeln zum Auditablauf in fiinf

Phasen,

— die Qualifikationskriterien der
Zertifizierungsauditoren,

— Audittage fiir die Zertifizierung in
Abhingigkeit von der Mitarbeiter-
zahl am Standort einschliefllich Re-
gelungen fiir so genannte »Konzern«-
Audits sowie

— Verfahren zur Aberkennung der Zer-
tifizierung
geregelt. Diese Zertifizierungsregeln
sind fiir die anerkannten Zertifizie-
rungsgesellschaften verbindlich.

In Anhang 3 der Zertifizierungvorgaben
sind die erforderlichen Vor-Ort-Audit-
tage fiir Zertifizierungsaudit, Uberwa-
chungsaudit im ersten und zweiten Jahr
und Wiederholungsaudit im dritten Jahr
in Abhingigkeit von der Mitarbeiterzahl

am Standort vorgeschrieben. Bei so ge-
nannten »Konzern«-Audits sind Reduzie-
rungen auf 80 bis 60% der Audittage in
Abhingigkeit von der Anzahl der einge-
schlossenen Standorte méglich.

Weitere Vorgaben fiir die Zertifizie-
rungsgesellschaften enthalten eine sehr
detaillierte Tabelle, in der die Bedingun-
gen fiir die Erweiterung vorhandener
Zertifizierungen auf ISO/TS
16949:2002 vorgeschrieben sind. In Ab-
hingigkeit von vorhandenen Zertifizie-
rungen nach ISO 9001:1994 in Verbin-
dung mit automobilen Regelwerken
(QS-9000, VDA 6.1, AVSQ, EAQF,
ISO/TS 16949:1999) sind Reduzierun-
gen der Audittage von maximal 30 % bei
Erstaudit gemif$ Anhang 3 bei unverin-
dertem Geltungsbereich (scope) des Zer-
tifikates méglich. Unternehmen, die be-
reits nach der neuen 1ISO 9001:2000 in
Verbindung mit automobilen Regelwer-
ken zertifiziert sind, kdnnen sogar um
maximal 50 % der vorgeschriebenen Au-
dittage reduzieren.

Zertifikate nach QS-9000 in Verbin-
dung mit ISO 9001:1994 sowie nach
VDA 6.1 oder ISO/TS 16949:1999 gel-
ten maximal bis zum 14.12.2003. Diese
Zertifikate bleiben nach dem 15. De-
zember 2003 nur noch giiltig in Verbin-
dung mit einem giiltigen Zertifikat nach
ISO 9001:2000 (Abb. 5).

Wie inzwischen von der IATF mitge-
teilt wurde, wird die QS-9000 am
14.12.2006 endgiiltig ungiiltig und
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durch ISO/TS 16949:2002 abgelsst
werden. VDA 6.1 soll nicht mehr im
Hinblick auf ISO 9001:2000 aktualisiert
werden, eine Aussage seitens des VDA
QMC zu einer Begrenzung der Giiltig-
keit des VDA 6.1 fehlt.

Es liegen Schreiben aller bedeuten-
den Automobilhersteller in den USA
und Europa vor, in denen eine Zertifizie-
rung von Lieferanten nach ISO/TS
16949:2002 ausdriicklich anerkannt
wird. Es ist abzusehen, dass sich ISO/T'S
16949:2002 aufgrund des prozessbezo-
genen Ansatzes und der vollen Kompati-
bilitidt zu ISO 9001:2000 als neuer inter-
national giiltiger QM-Systemstandard
fiir die Automobilbranche durchsetzen
wird.

03.12

Bezugsquellen und
weitere Informationen

Die zur ISO/TS 16949:2002 anzuwen-
denden Zertifizierungsvorgaben sind als
kleines Bindchen des VDA »Qualicits-
management in der Automobilindustrie«
in der ersten Auflage 2002 erschienen
und kénnen wie auch die deutsche Fas-
sung der ISO/TS 16949:2002 direke bei
VDA-QMC bezogen werden iiber die
Internetseite www.vda-gme.de. Auf die-
ser Seite sind weitere aktuelle Informa-
tionen des VDA-QMC zu finden. Infor-
mationen der IATF u. a. mit Kundenan-
forderungen der Big 3 und Schreiben der
wichtigsten Automobilhersteller in den
USA und Europa zur Anerkennung

der ISO/TS 16949:2002-Zertifizierung
finden sich auf der Internetseite

www. iaob.org.
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Abb. 5:  Geltungsdauer internationaler Automobilstandards
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Zusammenfassung

In diesem Beitrag werden die branchenspezifischen Begriffe und
Zusatzanforderungen, die zutreffenden kundenspezifischen Anforde-
rungen und die zugehorigen Zertifizierungsvorgaben der ISO/TS
16949:2002 erlautert.

Die neue Fassung der ISO/TS 16949:2002 wendet sich von der
elementorientierten Darstellung ab, hin zu einem prozessorientierten
Qualitatsmanagement. Sie fordert automobilspezifische Prozesse,
um die zutreffenden automobilspezifischen Kundenanforderungen
zu erfillen.

Die ISO/TS 16949:2002 gibt, verbunden mit zutreffenden kunden-
spezifischen Anforderungen, die grundlegenden Anforderungen an
ein QM-System fur die Automobilbranche vor. Dieses System sieht
standige Verbesserung vor unter Betonung von Fehlervermeidung

und Verringerung von Streuung und Verschwendung in der Lieferket-

te. ISO/TS 16949:2002 dient der Vermeidung mehrfacher Zertifizie-
rungsaudits.

ISO/TS 16949:2002 wird sich als neuer international gultiger
QM-Systemstandard fur die Automobilbranche durchsetzen.
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