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Vorwort

Qualitat ist ein zentraler Wettbhewerbsfaktor und fiir uns eine Verpflichtung gegeniiber unseren Kunden in
aller Welt.

Im Bewusstsein, welchen Einfluss unsere Lieferanten auf die Qualitdt der Karcher-Produkte haben,
wollen wir Ihnen helfen die Anforderungen des gemeinsamen Marktes umzusetzen. Das vorliegende
.praxisorientierte QM-Handbuch fur kleinere Zulieferer* dient der Definition von Anforderungen sowie der
Beschreibung qualitatssichernder Verfahren und MaRnahmen. Dartber hinaus sollen lhnen die darin in-

tegrierten Arbeitshilfsmittel (Tools) bei der Umsetzung dieser Anforderungen helfen.

Die Zusammenarbeit zwischen Kércher und seinen Lieferanten muss immer mehr dazu fuhren, dass
konstruktive und prozesstechnische Ursachen mdoglicher Fehler in den friihen Produktentwicklungs-
phasen erkannt und verhindert werden. Dazu ist es erforderlich, gemeinsam vor allem die vorbeugenden
qualitéatsplanerischen Aktivitaten weiterhin zu intensivieren. Nur in einer vertrauensvollen Zusammenar-
beit mit Partnern, die ebenso hohe Anforderungen an die Qualitat ihrer Produkte wie an das Qualitats-
management stellen, kbnnen qualitativ hochwertige und kostenoptimierte Produkte entstehen und somit

die Marktposition beider Partner gefestigt werden.

Als Ziele unserer gemeinsamen Zusammenarbeit streben wir an:
Reduzierung von Entwicklungszeiten und -kosten
Realisierung der fir beide Unternehmen kostengiinstigsten Lésung
qualitativ hochwertige und robuste Produkte
Vermeidung von Fehlerrisiken und Fehlerkosten

termingerechter Serienlauf mit technisch ausgereiften Produkten.

Um diese Ziele zu erreichen, setzen wir auf eine vertrauensvolle, faire und partnerschaftliche Zusammen-

arbeit mit unseren Lieferanten.

Alfred Karcher GmbH & Co. KG

Head of Quality & Service Management Manager Vendors & Audits

Harry Bender Michael Baier
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Einfihrung

Das Familienunternehmen Kéarcher mit Sitz in Winnenden bei Stuttgart ist der weltweit fihrende Anbieter
von Reinigungssystemen aller Art unter anderem fiir Gebaudereiniger, Industrie, Handwerk, Kfz-Betriebe,
Gastgewerbe, Landwirtschaft, Kommunen und private Haushalte. Unsere Kernkompetenzen liegen in der
Reinigung von Transportmitteln, Gebauden und Flachen sowie in der Reinigung und Férderung von Flus-

sigkeiten.

Das Produktprogramm umfasst beheizte und unbeheizte Hochdruckreiniger, Nass- und Trockensauger,
Dampfreiniger, Waschsauger, Kehr- und Scheuersaugmaschinen, Trockeneis-Strahlgerate, Kfz-Wasch-
anlagen, Reinigungsmittel, Abwasser- und Trinkwasseraufbereitungsanlagen, Garten- und Hauswasser-

pumpen sowie mobile Verpflegungssysteme.

Die Zufriedenheit unserer Kunden ist das Ziel unserer Arbeit. Deshalb ist die hohe Qualitat unserer Er-

zeugnisse und Dienstleistungen eines der obersten Unternehmensziele.

Im Rahmen des internationalen Wettbewerbs und vor dem Hintergrund, dass Qualitdt neben Preis und
Service ein mal3gebendes Kriterium fur eine Kaufentscheidung ist, setzt Karcher die Produktqualitét als
eine unabdingbare Bedingung voraus. Dies sichert den Erfolg seiner Erzeugnisse am internationalen

Markt und damit die Existenz von Karcher und seiner Lieferanten.

Zur Sicherstellung der Produktqualitat hat Karcher ein umfassendes Qualitdtsmanagementsystem auf-
gebaut. Dabei ist ,Null-Fehler-Qualitat” aller Lieferanten eine zwingende Voraussetzung, die nur durch

gemeinsame Anstrengungen von Karcher und seiner Lieferanten erreicht und abgesichert werden kann.
Fehlervermeidung hat Vorrang vor Fehlerbeseitigung!

Zur Erreichung einer Null-Fehler-Qualitat legt Kércher bei der Lieferantenauswahl, neben der Erfillung
technischer Spezifikationen, Preis und Einhaltung von Lieferterminen besonderen Wert auf das Qualitats-

management.
Kércher stellt an das Qualitdtsmanagementsystem seiner Lieferanten folgende Mindestanforderungen:

Nutzung des Qualititsmanagements als Fuhrungsinstrument

QM-System, Beschreibung der internen Betriebsablaufe

Einsatz von kompetentem Personal

FMEA oder &hnliche Methoden um mdgliche Fehlerquellen im Vorfeld erkennen zu kénnen
Durchfiihrung von Prozessfreigabeverfahren

Durchfiihrung von Erstmusterprifungen

Prufplanung und Definition der Priifanforderungen

Durchfiihrung von Wareneingangs-, Fertigungs- und Endprifungen

Fuhrung und Archivierung von Prifprotokollen

Einsatz von statistischen Methoden (z. B. SPC, Prozessfahigkeitsuntersuchungen,...)
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Verwendung von geeigneten Einrichtungen und Verfahren
Ordnungsgemale Lenkung von fehlerhaften Teilen

Fehleranalyse und Uberwachung der Effizienz von Fehlerabstellmafnahmen
Prufmitteliiberwachung

Ordnungsgemafer Umgang mit Dokumenten

Erfullung von Mindestanforderungen im Umweltschutz, Arbeitssicherheit und sozialen Aspekten

Um Sie bei der Umsetzung von MalRnahmen zur Qualitatssicherung zu unterstitzen, haben wir das vor-
liegende QM-Handbuch erstellt. Dieses ist in mehrere Module fur verschiedene Unternehmensbereiche
untergliedert. Jedes dieser Module beschreibt Qualitatssicherungsprozesse und -methoden fiir den
jeweiligen Bereich. Dartiber hinaus beinhalten die Module QM-Tools (Werkzeuge des Qualitdtsmanage-

ments) zur praktischen Umsetzung.

Die Methoden und Tools in diesem Qualitadtsmanagement-Handbuch sind ausgewéhlte und bewahrte
Vorgehensweisen und Hilfsmittel zur Analyse, Bewertung und Problemlésung. Ihr Einsatz in der Praxis
soll einfach sein und schnell zu brauchbaren Ergebnissen fithren. Dazu haben wir aus einer Vielzahl von
QM-Methoden und -Tools diejenigen ausgesucht, die fir den Gebrauch in der Praxis besonders gut fur

Sie geeignet sein konnten.

Die QM-Tools wurden ausschlieBBlich mit MS Office Anwendungen erstellt, da diese weitverbreitet sind
und Ihnen eine kostspielige Anschaffung von EDV-Ldsungen ersparen soll. Bei der Erstellung der Tools
haben wir versucht, diese weitestgehend universal einsetzbar zu gestalten. Da unsere Zulieferer jedoch
in den unterschiedlichsten Branchen angesiedelt sind, war dies nur bis zu einem bestimmten Grad reali-
sierbar. So sollten Sie die QM-Tools als Vorlage betrachten, die sie — falls erforderlich — an lhre Ge-
gebenheiten anpassen miissen. Um versehentliche Anderungen zu vermeiden, haben wir die QM-Tools
mit einem Kennwort schreibgeschiitzt. Wir empfehlen lhnen vor der ersten Anwendung eine
Sicherheitskopie der Roh-Datei zu erstellen um bei Beschadigung oder Verlust der Datei darauf
zurlickgreifen zu kdnnen. Das Kennwort zur Aufhebung des Schreibschutzes erhalten Sie von Ihrem

jeweiligen Ansprechpartner bei Kércher.
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M 01 Management

Qualitat bedeutet die Erfullung von Anforderungen und Erwartungen gegentber allen Interessenpartnern
eines Unternehmens. Dies kann nur erreicht werden, wenn bereits unternehmensintern in allen Ge-

schafts- und Produktionsprozessen ein einwandfreies Arbeitsergebnis geliefert wird.
Qualitat ist Uberlebensstrategie, Produktivitat ist die Folge!

Jede Nichterfullung von Qualitatsanforderungen hat bereits bei dem Hersteller intern Kosten verursacht
und fihrt bei dem Abnehmer der Ware ebenfalls zu einem nicht unerheblichen Kostenaufwand wie z. B.
in Form von Wareneingangskontrolle, Analyse, Nacharbeit, Produktionsstérung etc. Derartige Fehler-
kosten werden dem Lieferanten in Rechnung gestellt. Die Planung, Umsetzung und Erflllung der Quali-
tatsanforderungen ist daher eine anspruchsvolle Managementaufgabe, die das Uberleben des Lieferan-

ten absichert.

Diese wichtige Managementaufgabe muss daher direkt in der Verantwortung der Leitung liegen.

1.1 Qualitatspolitik und -ziele

Um eine Umgebung zu schaffen, in der Qualitat gelebt und erzeugt wird, sollten eine Qualitatspolitik

sowie messbare Qualitatsziele festgelegt werden.

Oberstes Ziel der Qualitatspolitik ist eine systematische Qualitdtsverbesserung in allen Bereichen, wobei

die Kunden- und Mitarbeiterzufriedenheit der Gewinnerzielung gleichzusetzen ist.
Nachfolgend sind Beispiele fir Leitaussagen einer Qualitatspolitik aufgefihrt:

Erfiillen und Ubertreffen von Kundenerwartungen
Mitarbeiterzufriedenheit
Null-Fehler-Zielsetzung

Beispielhaft fiir eine umfassend formulierte Qualitatspolitik im Rahmen eines Unternehmensleitbildes ist
das Unternehmensleitbild der Alfred Kércher GmbH & Co. KG.

Von der Qualitatspolitik sind die Qualitatsziele abzuleiten und zu definieren. Die mit der Qualitatspolitik im
Einklang stehenden Qualitatsziele missen konkretisiert, messbar gemacht und in allen Ebenen des Be-

triebes bekannt gemacht werden.

Um sowohl die Einhaltung dieser Ziele sowie eine stéandige Verbesserung zu erreichen sollten in
regelméaRigen Abstdnden Soll-Ist-Abgleiche erfolgen. Werden festgelegte Ziele verfehlt sind, im Sinne der

stéandigen Verbesserung, geeignete MalRhahmen einzuleiten.

Beispiele:
Q-Politik-Aussage: Erfillen und Ubertreffen der Kundenzufriedenheit
Qualitatsziel: Lieferung von einwandfreien Produkten
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Messung: Reklamationsstatistiken, Kundenumfragen
Q-Politik-Aussage: Mitarbeiterzufriedenheit

Qualitatsziel: Wohlbefinden der Mitarbeiter

Messung: Mitarbeiterumfragen (siehe M02-Personal)
Q-Politik-Aussage: Quialitat in allen Bereichen

Qualitatsziel: Einwandfreie Prozesse

Messung: Fehlerstatistiken (siehe M08-Qualitat in der Fertigung)

1.2 Produktsicherheit und Produkthaftung

Unternehmen tragen gegeniber ihren Kunden die Verantwortung, Produkte entsprechend den Spezifika-
tionen zu liefern. Sie sind verpflichtet, alles technisch und organisatorisch Mdgliche und Zumutbare zu
unternehmen, um sichere und fehlerfreie Produkte zu erzeugen und die Risiken der Produkthaftung zu
minimieren. Den jeweiligen Mitarbeitern und den verantwortlichen Fihrungskréften des Lieferanten
mussen entsprechend ihrer Tatigkeit und ihrer Verantwortlichkeiten in angepasster Form die Auswirkung

von Fehlern am Produkt bzw. fir das Unternehmen bewusst sein (,Produkthaftungsgesetz").

Um dieser Verantwortung gerecht zu werden, miissen folgende Voraussetzungen erfillt werden:
Qualitatshewusstsein im gesamten Unternehmen
Gewabhrleistung der Produktqualitat und -sicherheit bei der Planung von Produkten und Prozessen
Gestaltung von sicheren Prozessen schon im Vorfeld durch Qualitatsvorausplanung
Vermeidung von Fehlern durch serienbegleitende Qualitatssicherungsmaflinahmen

MaRnahmen zur rechtzeitigen Feststellung von Fehlern, deren Behebung und die Verhinderung

der Auslieferung von fehlerhafter Teile

Einflhrung eines Systems zur Riickverfolgung von Material, um fehlerhafte Einheiten beim Liefe-

ranten und bei Karcher sicher eingrenzen zu kénnen

Ziel des Lieferanten muss die Anlieferung von 100% fehlerfreien Lieferungen sein.

Gemal dem Produkthaftungsgesetz haften Unternehmen nicht nur fir Sach- und Personenschaden,
sondern dartiber hinaus auch fir Vermégensschaden, die durch Produktfehler entstehen. Die konventio-
nelle Produkthaftpflichtversicherung, als Teil der Betriebshaftpflichtversicherung, deckt jedoch nur

Personen- und Sachschéaden ab.

Deshalb empfehlen wir Ihnen — in Abhangigkeit der Produktart und das damit verbundene Risiko — auch
Vermodgensschaden durch Folgekosten beim Endkunden in Form einer ,erweiterten Produkthaftpflicht-

versicherung" abzusichern.
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1.3 Kércher Verhaltenskodex

Fur das Familienunternehmen Kércher ist nachhaltiges Wirtschaften ein wesentlicher Bestandteil seiner
Unternehmenskultur. Kércher steht zu seiner gesellschaftlichen Verantwortung und erkléart folgende

Grundséatze:

Grundsatze gesellschaftlicher Verantwortung

Menschenrechte und Einhaltung der Gesetze
Wir achten die Menschenrechte und in allen L&ndern die jeweiligen Gesetze, Werte, Normen und soziale

Ordnungen.

Diskriminierung
Wir tolerieren keinerlei Diskriminierung aufgrund von Geschlecht, Alter, Rasse, Nationalitat, Behinderung,

sozialer Herkunft und sexueller Orientierung. Wir treten fir Chancengleichheit ein.

Kinderarbeit
Wir verurteilen Kinderarbeit und beachten die gesetzlichen Regelungen zum Mindestalter fur

Beschaftigte.

Zwangsarbeit und Bestrafung
Wir verurteilen Zwangsarbeit und die korperliche Bestrafung, Bedrohung und Belastigung von Mit-

arbeitern.

Korruption

Wir lehnen jede Form von Korruption entschieden ab.

Vereinigungsfreiheit
Wir erkennen das Recht unserer Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter auf Vereinigungsfreiheit an. Mit Arbeit-

nehmervereinigungen arbeiten wir vertrauensvoll zusammen.

Faire Entlohnung

Léhne und Sozialleistungen entsprechen mindestens den gesetzlichen Standards vor Ort.

Arbeits- und Gesundheitsschutz
Wir schitzen unsere Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter vor Gefahren am Arbeitsplatz und unterstiitzen

gesundheitsférdernde Malinahmen.

Umweltschutz
Unsere Produkte, Dienstleistungen und Prozesse gestalten wir umweltgerecht. Uberall, wo wir tétig sind,
tragen wir den Umweltanforderungen Rechnung und gehen mit natlirlichen Ressourcen verantwortungs-

voll um.

Kéarcher erwartet, dass auch alle Geschaftspartner die aufgefihrten Punkte in Ihren Unternehmen beriick-
sichtigen. Als Karcher-Lieferant verpflichten Sie sich, die aufgefihrten Punkte in Ihrem Unternehmen zu

beachten und auch lhre eigenen Lieferanten dariiber zu informieren und dahingehend zu Uberprifen.
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M 02 Personal

2.1 Mitarbeiterqualifizierung

Qualitatsmanagement ist vor allem eine Frage der Personalqualifikation. Zur Erflillung von Produktanfor-
derungen innerhalb der Wertschépfung missen die Mitarbeiter sich nicht nur mit den Ablaufen ausken-
nen, sondern auch uber notwendige, insbesondere technische Kompetenzen verfiigen. Unter Kompe-
tenz versteht man neben der Fertigkeit auch das Wissen sowie die Denkmethoden zur Erfillung der

Produktanforderungen.

Untersuchungen ergaben, dass in vielen Unternehmen bis zu fiinfzig Prozent der Kosten fir betriebliche
Weiterbildung ,,zum Fenster rausgeworfen* werden. Deshalb ist es notwendig, den Aus- und Weiter-
bildungsbedarf exakt zu ermitteln. Das dazu geeignete Werkzeug ist die Weiterbildungs-Bedarfs-

analyse:

MO02-01-Personalentwicklung.xls

Hier erfolgt zunachst die Ermittlung von erforderlichen Kompetenzen durch eine Anforderungsanalyse.
Anschlieend werden die bereits vorhandenen Kompetenzen der Mitarbeiter ermittelt bzw. beurteilt. Aus
der Differenz ergibt sich der erforderliche Entwicklungsbedarf, den es dann mittels Weiterbildungen zu
kompensieren gilt.
Maogliche Weiterbildungsmafnahmen sind:

Externe Schulungen

Interne Schulungen

Forderung des Lesens berufsbezogener Literatur

Interne Kurse und Seminare durch Externe

Besuche von Messen und Ausstellungen
Weiterbildungsmaflnahmen missen auf ihre Wirksamkeit hin beurteilt und dokumentiert werden.

MO02-04-Schulungsnachweis.doc

2.2 Arbeitsbedingungen

Um eine qualitativ zufriedenstellende Arbeit von Mitarbeitern erwarten zu kénnen, missen diesen ent-
sprechende Mittel bereitgestellt werden. Den Mitarbeitern miissen neben den Mitteln zur Erreichung einer
zufriedenstellenden Produktqualitdt auch die erforderlichen Arbeitsumgebungen (physikalisch, 6kolo-
gisch und andere Faktoren) bereitgestellt werden. Soziale Arbeitsbedingungen wie z.B. die Festlegung
und Einhaltung von maximalen Arbeitszeiten und ganz besonders die Vermeidung von Zwangs- und

Kinderarbeit sollten zum Selbstversténdnis jedes Unternehmens zahlen.
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Weiterhin ist es im Sinne des Unternehmens, mit dem richtigen Verhalten zu einem guten Betriebs- bzw.
Arbeitsklima beizutragen. Es wirkt sich auf die Motivation, Leistungsfahigkeit und Kreativitat des Einzel-
nen aus und fiihrt zu entsprechenden Unternehmensergebnissen. Einflussfaktoren sind neben einer gu-
ten Kommunikation, leistungsbezogene Einkommensmadoglichkeiten sowie eine hohe Zufriedenheit mit der

eigenen Aufgabe und den Rahmenbedingungen.
Inwieweit die Mitarbeiter mit ihrer Situation zufrieden sind kénnen Sie mithilfe einer Mitarbeiterbefragung
ermitteln:

M02-02-DE-Mitarbeiterbefragung.doc
MO02-02-EN-Mitarbeiterbefragung.doc

2.3 Vertretungsregelungen

Um reibungslose Prozessablaufe auch in Ausnahmesituationen zu gewahrleisten, muss sichergestellt
werden, dass auch in Abwesenheit der Verantwortlichen die Entscheidungs- und Fachkompetenz gesi-
chert ist. Zur Festlegung, Visualisierung und Veroffentlichung sollte dies in Form eines Vertretungsplans
oder einer Verantwortungsmatrix schriftlich festgehalten werden. Alternativ kann man auch die jeweilige

Vertretung in das Betriebsorganigramm integrieren.

MO02-03-DE _EN-Vertretungsplan

MO02-05-DE_EN-Verantwortungsmatrix
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M 03 Auftragsabwicklung

Die Auftragsabwicklung umfasst alle administrativen, d.h. den Informationsfluss betreffenden Tatigkeiten
vom Zeitpunkt der Kundenanfrage bis zur Rechnungserstellung. Sie unterteilt sich in die Angebotserstel-

lung und die Auftragsbearbeitung.

Elementar fur eine zlgige und reibungslose Kommunikation sind das Vorhandensein von Telefon, Fax
und E-Mail. Weiterhin sollte der jeweilige Sachbearbeiter zumindest deutsch oder englisch sprechen

kdnnen.

3.1 Angebotserstellung

Die Angebotserstellung umfasst die Unterbreitung eines dem Kundenwunsch entsprechenden Leistungs-

angebots mit Preis und mdglichem Liefertermin.

Nachdem eine Anfrage vom Kunden vorliegt, ist der Lieferant angehalten, im Rahmen seiner Angebots-
abgabe zu prufen, ob:

alle fur das Produkt erforderlichen Spezifikationen und Unterlagen vorliegen.

die Forderungen vollstandig und unmissverstandlich dokumentiert sind.

die wichtigen Merkmale bekannt und dokumentiert sind.

die Forderungen erfiillbar sind.
Nur wenn alle Forderungen (Liefertermin, Q-Definitionen, ...) klar sind und auch erfillt werden kdnnen,

kann ein Angebot mit Angabe der Forderungen abgegeben werden. Hierbei kdnnte eine Machbarkeits-

und Risikoanalyse hilfreich sein.

Es ist Aufgabe des Lieferanten, sich bei fehlenden oder missverstandlichen Unterlagen mit dem Kunden

in Verbindung zu setzen und eine Klarstellung herbeizufihren.

3.2 Auftragsbearbeitung

Die Auftragsbearbeitung wird durch die Auftragserteilung des Kunden ausgeltst und umfasst je nach
Auftragsart und Kunde folgende Téatigkeiten:

Arbeitsplanung und -steuerung

Erstmusterpriifung und Prozessfreigabeverfahren

Disposition der zu beschaffenden Materialien

Produktion

Erstellung der Versanddokumente

Fakturierung

Die fur die Auftragsabwicklung bendtigte Zeit ist ein wesentlicher Bestandteil der Lieferzeit und sollte bei
der Angebotsabgabe beriicksichtigt werden. Die Lieferzeit wird nicht nur durch die physischen Bewegun-
8
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gen der Giiter zwischen Liefer- und Empfangspunkt und (bei auftragsorientierter Fertigung) fur die eigent-
liche Produktion determiniert, sondern hangt auch wesentlich von der Zeit fir die im Vorfeld stattfinden-

den Kommunikationsvorgadnge und die Bearbeitung der Auftragsdokumente ab.

3.3 Verpackung und Versand
Versandfertige Produkte mussen richtig und sicher verpackt werden. Zum Einen héngt dies vom Pro-
dukt selbst und zum Anderen von gesetzlichen Bestimmungen und Kundenvorgaben ab.
Verpackungsvorschriften sollten gemaf

dem Schutz vor Beschadigung wahrend dem Transport,

den Kundenvorgaben,

und gesetzlichen Bestimmungen
definiert und an den entsprechenden Arbeitsplatzen ersichtlich sein.
Nachdem die Produkte verpackt wurden, bedarf es einer Kennzeichnung durch Barcode, Label oder

sonstigen Beschriftungsmdglichkeiten. Erforderliche Dokumente wie Lieferschein mussen aufRerhalb der

Grundverpackung ersichtlich, jedoch geschitzt vor Witterung und Schmutz angebracht werden.

Besondere Lieferungen missen auch besonders gekennzeichnet werden. Bei nachfolgenden Lieferun-

gen an Karcher ist eine besondere Kennzeichnung auf Ware und Lieferschein unbedingt erforderlich.

Art der Lieferung Kennzeichnungsinhalt

Erste Lieferung nach Anderung am Produkt Produktanderung neuer Anderungsstand

Rucksendungen, die nachgearbeitet oder aussortiert ) . .
q Wiederanlieferung nach Nacharbeit
wurden

Musterlieferungen Musterbezeichnung (z. B. Erstmuster)

Lieferungen, die nach Erteilung einer Sonderfreigabe | . . _
ol Lieferungen mit Sonderfreigabe durch ... vom ...
erfolgen
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M 04 Beschaffung

4.1 Lieferantenmanagement

Das Lieferantenmanagement umfasst alle Schritte von der Identifikation potentieller Lieferanten tber die

Bewertung der Lieferanten bis hin zur Kontrolle und Steuerung der Lieferanten-Abnehmer-Beziehung.

Ein erfolgreiches Lieferantenmanagement tragt dazu bei, die Qualitat der beschafften Produkte sicherzu-

stellen und somit Folgekosten durch ,Nicht-Qualitat” zu reduzieren.

Damit auch Sie diese Vorteile realisieren kénnen, haben wir lhnen ein Tool zur praktischen Umsetzung
eines ganzheitlichen und systematischen Lieferantenmanagements vorbereitet, mit dem Sie u. a. lhre

Wareneingange dokumentieren sowie ihre Lieferanten entsprechend bewerten kénnen:

MO04-01-Lieferantenmanagement.xls

4.1.1 Lieferantenauswahl

Im Hinblick auf die hohe Bedeutung der Qualitat von Zukaufteilen bzw. Produkten ist die Zusammenarbeit
mit Lieferanten von gro3ter Wichtigkeit. Deshalb sollten sich Unternehmen bereits bei Neuanfragen einen
Uberblick tiber die zukiinftigen Partner beschaffen. Dies kann zum Beispiel iiber Messen oder das Inter-
net, durch einen Besuch beim potenziellen Lieferanten, aber auch durch eigene Angaben des Lieferan-

ten, beispielsweise durch eine Lieferantenselbstauskunft, erfolgen.

Um ein Formular fir die Selbstauskunft lhrer Lieferanten zu erstellen, kdnnen Sie die Kéarcher-

Lieferantenselbstauskunft.doc als Vorlage verwenden und diese |hren Anforderungen und Gegeben-

heiten anpassen.

Bei zufriedenstellendem Ergebnis kann der Lieferant dann in die Lieferantenstammliste aufgenommen

und freigeben werden.

4.1.2 Lieferantenbewertung

Nachdem eine erste Bewertung des Lieferanten schon bei der Lieferantenauswahl erfolgt ist, sollten in
regelméaBigen, vordefinierten Abstdnden weitere Lieferantenbewertungen auf Basis der Anlieferungen

bzw. Geschéftstatigkeiten erfolgen.

Zur Bewertung von Lieferanten sind zahlreiche Bewertungsverfahren vorhanden. Die nachfolgende Be-

schreibung stellt nur eine Moglichkeit der Lieferantenbewertung dar.

Die hier dargestellte Beurteilung erfolgt kategorisiert in objektive Faktoren (Hard Facts) und subjektive
Faktoren (Soft Facts).
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Objektive Bewertungsfaktoren

Die objektive Bewertung basiert auf den Daten der Wareneingangshistorie und beinhaltet eine Bewertung

der Qualitats-, Mengen- und Liefertreue der eingehenden Lieferungen.
Zur Ermittlung der Qualitatstreue werden zwei Kennzahlen ermittelt:

Die Qualitatskennzahl QKZ ist das Ergebnis der Beanstandungen in Relation zu den Lieferungen:

| QKZ = 100% - (Anzahl Beanstandungen/Anzahl Lieferungen) |

Optional kdnnen die Beanstandungen, je nach Auspragung oder Feststellungsort, zuséatzlich gewichtet

werden.

Entsprechend dieser Qualitatsbeurteilung erfolgt eine Einstufung in A-, B- und C-Lieferant, wobei die

Klassengrenzen vorzudefinieren sind.

Nachfolgend ist eine Empfehlung zur Definition der Klassengrenzen dargestellt:

Lieferantenkategorie Erfullungsgrad Erlauterung
A-Lieferant >95 % Anforderungen voll erfillt
B-Lieferant > 85 % Anforderungen befriedigend erfillt
C-Lieferant <85 % Anforderungen nicht erfillt

Lieferanten mit einem Erfullungsgrad von unter 85% deuten auf ein stark verbesserungsbedurftiges Qua-
litatsmanagement hin. Wenn keine Tendenzen zu einer deutlichen Verbesserung abzusehen sind, sollte

von einer weiteren Zusammenarbeit abgesehen werden.

Die Ergebnisse sollten dokumentiert und in definierten Abstdnden an die Lieferanten mitgeteilt werden.
Weiterhin sollte definiert werden, welche MaflRnahmen bei bestimmte Ereignissen einzuleiten sind (Er-

mahnung, MalRnahmenplan, Austausch, ...).

Zusatzlich zur QKZ wird die Kennzahl Parts per Million (PPM) ermittelt und so eine mdglichst gerechte
und vollstandige Bewertung der Qualitatstreue bewirkt. Hier steht nicht die Anzahl der beanstandeten

Lieferungen sondern die Anzahl der insgesamt fehlerhaften Teile im Fokus.

PPM = (Gesamtmenge der fehlerhaften Teile/Gesamtliefermenge) * 1 Mio.

Subjektive Bewertungsfaktoren:

Zum Ende jeder Bewertungsperiode sollte eine zusatzliche Bewertung von subjektiven Faktoren (Soft
Facts) erfolgen. Hier werden zunéchst Kriterien wie Preisgestaltung, Kommunikation, Zusammen-

arbeit und Flexibilitat z. B. mit einer Skala von 1 bis 10 jeweils gewichtet und anschlieRend bewertet.

Die Bewertungspunkte werden addiert und zur hdchstméglichen Punktzahl in Beziehung gesetzt. Dies

ergibt einen Erfullungsgrad in Prozent.

Wie bei der Qualitatsbeurteilung erfolgt auch hier eine Einstufung in A-, B- oder C-Lieferant, mittels vor-

definierter Klassengrenzen.
11
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Fur eine positive Lieferantenentwicklung sollten die Lieferanten in regelmaRigen und vordefinierten Ab-
stéanden Uber Ihr Ergebnis informiert werden. Eine entsprechende Vorlage finden Sie ebenfalls im Tool

MO04-01-Lieferantenmanagement.xIs.

4.2 Wareneingang

Der Wareneingang steht am Anfang der logistischen Prozesskette in der Produktion oder im Lager. Die
Vereinnahmung, die Qualitatspriifung und die Identifikation der Ware und deren Datenerfassung stellen
somit einen kritischen Prozess dar. Bei fehlerhafter Ausfihrung fiihrt dies zu Folgefehlern in der gesam-
ten Lieferkette bis hin zum Kunden und somit zu erhéhten Fehlerkosten. Dies gilt es durch geeignete Vor-

kehrungen und definierten Ablaufen zu verhindern.
Jede Anlieferung sollte zundchst mit mindestens folgenden Angaben dokumentiert werden:

- Lieferant

- Auftragsnummer

- Lieferdatum

- Liefermenge

- Stichprobenumfang

- Zeichnungs- / Anderungsnummer

- Prifmerkmale

Das Wareneingangslager sollte einen abgegrenzten Bereich darstellen, in dem die gelagerten und noch

nicht freigegebenen Giiter vor Beschadigung und Witterung geschitzt sind (z. B. unter einem Dach oder

innerhalb des Gebaudes).

Prufpflichtige Warenanlieferungen missen einer Wareneingangsprifung unterzogen werden. Mittels
Stichprobenpriifung aus den Teilen eines angelieferten Loses wird tUber die Annahme oder Riickweisung

des Loses entschieden.
Im Vorfeld sollten hier folgende Vorkehrungen getroffen werden:

Erstellung von Wareneingangsprufpléanen fur jede Teileart und Sicherstellung der Aktualitat mit An-
gabe von:

= Prifplan-Nr.

= Erstelldatum

= Teile-Nr. und -bezeichnung

= Name des Ausstellers und Prifers
= Stichprobenplan

= Zeichnungstand

= Materialzertifikate, wenn diese mitgeliefert werden sollen

12
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= Merkmale und Toleranzen
siehe ,MO07- Prifplanung”
Sicherstellung ausreichender Prifmittel im WE (abhéangig von Produkten)
Prifmittelkennzeichnung und -Gberwachung
siehe ,M10-Prifmittelmanagement”

Nach Priifung des Wareneingangs erfolgt die Dokumentation des Priifergebnisses im EDV-System und

Kennzeichnung der Ware selbst. Die Dokumentation erfolgt im Lieferantenmanagement-Tool:

MO04-01-Lieferantenmanagement.x|s

Um Fehler bei der Wareneingangsprufung mdaglichst gering zu halten, sollte hier auf eine bersichtliche
und ordentliche Lagerung geachtet werden. Abgrenzungen (rdumlich oder durch Kennzeichnung) zwi-
schen verschiedenen Produktarten sowie insbesondere zwischen bereits geprifter und nichtgeprufter
Ware sollten deutlich erkennbar sein. Hier ist es empfehlenswert, eine Kennzeichnung, z. B. in Form von

Schildern, an bereits geprifter Ware anzubringen.

MO04-Geprift-Kennzeichnung-DINA4.doc

MO04-Gepruft-Kennzeichnung-DINA5.doc

Bei negativem Priifergebnis gilt es unverziglich Kontakt mit dem Lieferanten aufzunehmen um zum einen
den Fehler zu klassifizieren und zum anderen die anschlie3ende Vorgehensweise zu klaren:
Fehlerklassen:

FK 0: Eigener Fehler (z. B. Kommunikationsfehler) oder

tolerierte Beanstandung (keine Funktionsbeeintrachtigung)

FK 1: Kein Selbstverschulden und nicht tolerierbar

Nach Einstufung der Beanstandung erfolgen die Dokumentation in der EDV, die gemaR der Einstufung in

die Lieferantenbewertung einfliel3t sowie die schriftliche Reklamation beim Lieferanten.

MO04-04-DE-Reklamationsschreiben.doc

MO04-04-EN-Reklamationsschreiben.doc

siehe auch ,M09-Management fehlerhafte Teile"

Materialien, fur die es definierte Qualitdtsabsprachen (Prufkriterien, Prifmethoden, ...) gibt, kénnen bei
nachweislich guter Qualitatshistorie auch als ,Free Pass" d. h. ohne eine qualitativ durchgefiihrte Waren-

eingangsprifung vereinnahmt werden. Dies muss jedoch nachvollziehbar sein.
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4.3 Verbotsstoffe

Es existieren zahlreiche gesetzliche Vorschriften beziglich der Regelung von zuldssigen Inhaltsstoffen in
Produkten, Bauteilen und Verpackungen. Darliber hinaus verlangen neben Karcher auch viele andere

Unternehmen, auf die Verwendung von schadlichen aber nicht verbotenen Stoffen zu verzichten.

Um die Einhaltung dieser Vorschriften und Normen Ihrem Kunden garantieren zu kénnen, sollten bereits
bei der Beschaffung von Materialien und Teilen, die in die Produktion eingehen, auf Vorschriften und
Normen geachtet werden. Ahnlich wie es Karcher von seinen Kunden verlangt kénnen auch Sie eine

Garantie Ihres Lieferanten in Form eines Zertifikats oder einer schriftlichen Bestatigung verlangen.

Hierflr kdnnen Sie das Karcher-Deklarationsformular fur Lieferanten als Vorlage verwenden und gemaf

Ihren Gegebenheiten anpassen.

Nachfolgend eine aktuelle Ubersicht iiber die wichtigsten rechtlichen Regelungen aus Sicht der Elektro-
und Elektronikindustrie. Sie stellt also keinen Gesamtiiberblick tber internationale Gesetzgebungen und
Stoffverbote dar.

Altfahrzeugverordnung (AltfahrzeugV)

Batterieverordnung (BattV)

Chemikalien-Ozonschichtverordnung (ChemOzonSchichtV)
Chemieverbotsverordnung (ChemVerbotsV)

California Proposition (CP 65)

Decabromdiphenylether (DecaBDE)

Elektrogesetz (ElektroG)

End of Life Vehicles (ELV)

Kéarcher-Norm 050.032 (K&N 050.032)

Prohibition on Certain Hazardous Substances in Consumer Products (PoHS)
Registration, Evaluation and Authorization of Chemicals (REACH)
Restriction of the use of certain Hazardous Substances in electrical and electronic equipment
(RoHS)

Substances of very high concern (SVHC)

Verpackungsverordnung (VerpackV)

Fir nahere Informationen siehe KaN 050.032

Weitere erforderliche MaRnahmen zur Einhaltung von Stoffverboten:

= Ernennung eines Verantwortlichen
= Bekanntmachung bei allen betroffenen Mitarbeitern

= Sicherstellung der Aktualisierung

siehe auch ,M12-Umweltschutz*
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M 05 Lagerhaltung

Beschaffung setzt voraus, dass die Zeitpunkte von Materialbeschaffung und Materialverbrauch optimal
abgestimmt sein missen. Daher ist in vielen Betrieben die Lagerhaltung von elementarer Bedeutung.
Priméares Ziel der Lagerhaltung ist es, eine rechtzeitige und fehlerfreie Verfligbarkeit der benétigen Fakto-

ren sicherzustellen, um somit einen optimalen Produktionsprozess zu gewahrleisten.

Die Lagerorganisation, also die Aufteilung und Zuordnung der Waren auf Lagerplatze, sollte systemati-
siert durch EDV erfolgen, um einen Uberblick auf das eingelagerte Material zu gewéhrleisten. Jedes Teil
im Lager sollte stets identifizierbar und auffindbar sein. Auf3erdem sollten alle Teile vor Beschadigung,

Witterung und Schmutz geschutzt sein.

Bei Gutern mit eingeschrankter Haltbarkeit sollte, neben einer Uberwachung der Lagerzeit, unbedingt das
FIFO-Prinzip (First In First Out) angewandt werden. Beim FIFO-Prinzip wird zuerst das Material ver-
braucht, das auch zu erst eingelagert wurde. Auch bei Gitern mit undefinierter Haltbarkeit sollte das

FIFO-Prinzip zumindest angestrebt werden.

Innerhalb des Lagerbereichs ist ein ausgewiesener Sperrbereich mit eindeutiger Kennzeichnung einzu-
richten. Ein unbeabsichtigter Wiedereintritt in den Materialfluss sollte unbedingt verhindert werden, z. B.
durch Lagerung in einem rdumlich abgetrennten Bereich. Verantwortlichkeiten und Zugangsberechtigun-
gen missen geregelt sein. Gesperrtes Material sowohl innerhalb als auch aul3erhalb des Sperrlagers

muss entsprechend gekennzeichnet werden.

MO05-02-DE-Kennz. GESPERRT.doc

MO05-02-EN-Kennz. GESPERRT.doc

siehe auch ,M09-Management fehlerhafte Teile"

Weiterhin sollte bei der Handhabung von Produkten eine Verschlechterung der Qualitéat durch geeignete

Verpackung, Lagerung und Transportmittel weitestgehend ausgeschlossen werden.
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M 06 Prozess- und Produktfreigabe

Bevor Produkte in der Serienfertigung eingesetzt werden, muss zunéchst der Nachweis zur Erbringung

der geforderten Leistung (in Qualitat, Preis, Menge, Termin und Organisation) erbracht werden.

6.1 Erstmusterprifung

Ein wesentlicher Baustein der Zusammenarbeit in der Lieferkette ist die Erstbemusterung. Sie ist Be-
standteil eines Verfahrens zur Freigabe von Teilen und somit fir Kunden wie Karcher elementar, um die

Qualitat von Zukaufteilen sicherzustellen.

Ziel der Erstbemusterung ist es, bei neuen Lieferanten bzw. Zukaufteilen sicherzustellen, dass alle ver-
einbarten Qualitatsforderungen in Bezug auf MaRRe, Werkstoff, Funktion, Optik und Zuverlassigkeit vom

Lieferanten richtig verstanden und umgesetzt wurden.

Erstmuster sind Bauteile, die bereits unter serienmaRigen Fertigungsbedingungen hergestellt worden
sind. Sie werden, auf Basis von technischen Unterlagen (z.B. Zeichnungen, Pflichtenheft, Prifvorschrif-

ten), einer Mal3-, Werkstoff und Funktionsprifung unterzogen.

Der Lieferant nimmt diese Prifungen zunachst selber vor. Hierdurch kénnen Fehler oder Abweichungen
schneller erkannt und korrigiert werden. Die Prifung auf Einhaltung der vereinbarten Spezifikationen
muss mit geeigneten Prufmitteln und Prifmethoden erfolgen. Falls dies nicht méglich ist, kénnen die Pri-
fungen auch durch externe Prifstellen veranlasst werden Die Ergebnisse werden in einem Erstmuster-
prufbericht (EMPB) mit Angabe von Soll- und Ist-Werten dokumentiert und zusammen mit einigen Beleg-
teilen (Erstmustern) dem Kunden zur Gegenpriifung Ubergeben. Nach Erhalt der Erstmuster und des
Prufprotokolls wird eine erneute Erstbemusterung durch den Kunden durchgefiihrt, der diese dann bei

positivem Ergebnis fur die Serienlieferung freigibt.
In folgenden Fallen sind grundséatzlich immer Erstmusterprifberichte vorzulegen:
Neuteile

Anderungen in den technischen Unterlagen

Anderungen der Fertigungsverfahren (Verwendung neuer oder verlagerter Werkzeuge bzw.

Produktionseinrichtungen und langeres Aussetzen der Fertigung auch bei Unterlieferanten)
Wechsel der Produktionsstatte (Fertigungsstandort)

Anderung der Bezugsquelle von "kritischen" Vorprodukten, wenn dadurch, nach sachgerechter

Beurteilung des Lieferanten, wichtige Produktmerkmale nachteilig beeinflusst werden.

Aussetzen der Fertigung > 1 Jahr
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Im Rahmen der Erstmustersendungen und der Erstellung von Erstmusterprifberichten sind folgende
Punkte zu beachten:

1. Mit den Erstmustern sind die von dem Lieferanten ermittelten Priifergebnisse in Form von Erst-

musterprufberichten und -messblattern vorzulegen.
2. Angabe des Anlasses der Bemusterung z. B. Anderung, Neuteil, ...

3. Erstmuster missen vollstandig mit serienméafigen Betriebsmitteln und unter serienmaRigen Be-
dingungen hergestellt und hinsichtlich aller Qualitdtsmerkmale sorgféltig gepruft worden sein.
Kdnnen Prifungen nicht selbst durchgefihrt werden, kénnen externe Prifstellen beauftragt wer-

den.

4. Die Erstmusterlieferungen sind deutlich mit dem Vermerk "Erstmuster" auf den Pack-Einheiten

und dem Lieferschein zu kennzeichnen.

5. Die Anzahl der notwendigen Muster werden im Einzelfall bei der Bestellung festgelegt. In der Re-

gel sind dies mindestens fiinf Muster.

6. Bei Mehrfachwerkzeugen sind Muster aus jedem Einsatz getrennt zu vermessen und zu liefern.

Serienlieferungen werden freigegeben, wenn die Muster den Anforderungen entsprechen.
7. Die Serienlieferung darf ohne schriftliche Freigabe des Kunden nicht aufgenommen werden.

8. Freigegebene Muster, sowie die ermittelten Prifergebnisse, missen bis zum Auslaufen oder bis

zur Anderung des betreffenden Teils aufbewahrt werden.

Weitere und genauere Informationen sowie Formulare zur Erstbemusterung erhalten Sie in unserem
Downloadbereich fiir Karcher-Lieferanten.

6.2 Produktionsprozessfreigabe

Die Erstbemusterung von Zukaufteilen ist nur ein Bestandteil eines umfassenden Verfahrens zur Produk-
tionsprozessfreigabe einer Serienfertigung bei Kéarcher. Dieses Freigabeverfahren ist u. a. auf Qualitats-
vorausplanung ausgerichtet und setzt vorbeugende Methoden bis zur Serienfreigabe ein. Zur Herstellung
von qualitativ hochwertigen und kostenoptimierten Produkten ist eine solch durchgéngige Sicherung der

Qualitat fir neue und geénderte Produkte und Prozesse aul3erordentlich wichtig.

Karcher erwartet von Lieferanten ein eigenes Prozessfreigabeverfahren, das alle erforderlichen Quali-
tatssicherungsmethoden und -mafinahmen berticksichtigt und so die Herstellung von qualitativ hochwer-
tigen und kostenoptimierten Produkten unterstiitzt. Existiert bei Ihnen bisher ein derartiges Freigabever-
fahren nicht, empfehlen wir Ihnen folgende Checkliste zur Realisierung eines systematischen und doku-

mentierten Verfahrens zur Prozessfreigabe:

MO06-02-DE-Checkliste Prozessfreigabe

MO06-02-EN-Checkliste Prozessfreigabe
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6.3 Wiederfreigabe von Fertigungsprozessen

Nach einer langeren Unterbrechung eines Fertigungsprozesses wie z. B. bei langerem Stillstand, Um-
ristung, Reparatur, Werkzeugwechsel 0. 4., muss sichergestellt werden dass die produzierten Teile auch

weiterhin die erforderlichen Spezifikationen erftillen.

Hierfir sollten vor bzw. beim Wiederanlauf zumindest die wichtigsten Prozessparameter tberprift wer-
den. Eine Checkliste vereinfacht ein systematisches und dokumentiertes Uberpriifen von Anlage-, Werk-

zeug-, und Produktmerkmalen.

Eine Formularvorlage fir eine derartige Checkliste haben wir fiir Sie vorbereitet, die Sie nur noch an den

jeweiligen Prozess anpassen mussen.

MO06-03-DE-Wiederfreigabe.doc

MO06-03-EN-Wiederfreigabe.doc

6.3 Maschinen- und Prozessfahigkeitsuntersuchungen

Beherrschte und qualitatsfahige Prozesse bilden die Grundlage fiir die Sicherung der Produktqualitat. Die
Ermittlung und Sicherung der Qualitatsfahigkeit der Prozesse und Fertigungseinrichtungen in den Unter-
nehmen ist deshalb eine Aufgabe, der im Rahmen des modernen Qualitdtsmanagements eine erhebliche

Bedeutung zukommt.

Zur Bewertung und Abnahme der Maschinen und der Prozesse existieren statistische Fahigkeitsunter-
suchungen zur Bestimmung von Fahigkeitskennzahlen. Damit soll nachgewiesen werden, in welchem
MalRe die Maschine bzw. der Fertigungsprozess in der Lage ist, mit einer definierten statistischen Sicher-

heit toleranzhaltige Werkstucke zu fertigen.

Prozessfahigkeitsuntersuchungen sind eine grundlegende Voraussetzung fir die Steuerung der Ferti-

gung mit Hilfe von Qualitatsregelkarten (Statistische Prozesssteuerung [SPC]).

Damit Sie die Fahigkeit Ihrer Maschinen und Prozesse beurteilen kénnen, haben wir fir Sie ein Tool vor-

bereitet, das Ihnen die Ermittlung von Fahigkeitskennzahlen vereinfacht.

M06-01-PFU.xIs
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M 07 Prufplanung
Die Qualitatssicherung von Produkten und Dienstleistungen erfordert die Einordnung von produkt- und
prozessbezogenen Qualitatsprifungen in den Gesamtprozess — vom Wareneingang bis zur Produkt-
auslieferung.
Die Prufung der Qualitatsmerkmale auf Erfillung der gestellten Anforderungen gliedert sich in
Prufplanung,
Prufausfihrung,
Prufdatenerfassung und -auswertung.

Da Prufungen vorerst Kosten verursachen, sollte die Prifplanung mit sehr viel Sorgfalt unter Beriick-

sichtigung aller fachlichen und betriebswirtschaftlichen Einflussfaktoren ausgefiihrt werden.

7.1 Ziele und Aufgaben der Prifplanung

Das Niveau der Prifplanung bestimmt wesentlich die Effizienz der Qualitatsprifungen und damit das
wirksame Funktionieren der Qualitatssicherung und Prozesslenkung — die Vorraussetzung fur einen be-
herrschten Prozess wird geschaffen.
Die Hauptziele der Prufplanung sind:

Sicherstellung der vorgegebenen Qualitatsforderungen

Senkung der Kosten

Verkirzung der Durchlaufzeiten

Termintreue

Gewabhrleistung der Funktionalitat

Transparenz und Zuganglichkeit der Unterlagen

Frihzeitige Schwachstellenerkennung

Nachvollziehbarkeit der Festlegungen
Die Prufplanung hat die Aufgabe, Gber die gesamte Produktentstehungsphase, vom Wareneingang bis

zum Versand, die notwendigen Prifungen, Priafmittel, Prifmerkmale, Prifzeitpunkt und Prifumfang

zu planen.

Um verlassliche Aussagen Uber die Prifungsergebnisse zu gewinnen, mussen die Einflisse bekannt
sein, unter welchen die Prifungen durchgefiihrt werden. Nachfolgende Abbildung zeigt die wichtigsten

Einflussfaktoren, die der Bearbeiter der Prifplanung zu beachten hat.
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Abbildung 1: Einflussfaktoren auf die Prifplanung

7.2 Durchfuhrung der Prufplanung

Schritt 1: Prifung der Unterlagen

Im ersten Schritt mussen die zur Priifplanung benétigten Unterlagen auf Vollstandigkeit und Aktualitat ge-

pruft werden. Als Planungsunterlagen dienen u. a.

Lastenheft

Technische Zeichnungen

Sticklisten

Datenblatter

Vertrage mit Lieferanten

Vertrage mit Abnehmern

Fertigungs

Vorschriften, Normen, Richtlinien

pléane

Als Lieferant sind Sie verpflichtet, nach den neuesten Unterlagen zu fertigen und dementsprechend auch

Prufungen durchzufiihren. Bei Lieferungen an Kércher erhalten Sie die neuesten technischen Unterlagen

bei jeder Bestellung bzw. Anderung durch den Zentraleinkauf.

Schritt 2: Erkennen der qualitatsrelevanten Merkmale

Liegt die technische Dokumentation des Prozesses vollstandig und aktuell vor, gilt es, die qualitatsrele-

vanten Merkmale herauszuarbeiten und zu bewerten. Dabei sind mdglichst alle Merkmalsgruppen einzu-

beziehen, die Einfluss auf die Qualitatsfahigkeit der Produkte und des Prozesses haben wie z.B. Material-

identifikationen, geometrische Parameter, Funktionsparameter, Prozessverfahrensparameter und aus-

riistungstechnische Kenngrofen.
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Schritt 3: Entscheidung zur Prifnotwendigkeit

Ziel der Prozessprojektierung ist immer die Gestaltung eines beherrschten Prozesses, bei dem sich die
qualitétsrelevanten Merkmale nicht oder nur in bekannter Weise bzw. Grenzen &ndern. Es ist unnétig,
Eigenschaften am Werkstiick zu prufen, wenn das Vorhandensein der betrachteten Eigenschaft bereits

durch die Gegebenheit der Fertigung gesichert ist.
Entscheidend fir die Einordnung einer Priifung sind unter anderen folgende Faktoren:

Die Qualitatsanforderungen an das Produkt bezogen auf die Funktion, Gestaltung, Sicherheit und

Zuverlassigkeit.

Die Qualitatsfahigkeit des Prozesses, die durch die Prozessparameter, Maschinenfahigkeit und

Prozessfahigkeit beschrieben wird.

Das Umfeld mit seinen qualitatsbeeinflussenden Faktoren.

Schritt 4: Auswahl der Prifmerkmale

Aus einer Vielzahl von Merkmalen, die einen Prozess beeinflussen, sind nun die Merkmale als Prifmerk-
male zu definieren, die es ermdglichen, den Prozess zu bewerten und vor allem zu lenken. Sie beschrei-
ben die Eigenschaften, an denen das Unterscheiden von Einheiten einer Gesamtheit durch Prifungen er-

mdoglicht werden soll.

Die Festlegung von Prufmerkmalen kann zum Teil auch durch Kundenforderungen, Nachweispflichten,
Sicherheitsforderungen oder sonstige Vorschriften vorgegeben werden. Merkmale, die wesentlichen Ein-
fluss auf die Funktion und das Zusammenwirken von Baugruppen haben, werden i. d. R. bereits durch

den Entwickler als PrifmaRe in den Konstruktionsunterlagen gekennzeichnet.

Firmenspezifisch kdbnnen Sie auch Festlegungen treffen, die eine Einordnung als Prifmerkmal erleichtern
wie z. B. Anschlussmalfie, Merkmale mit MaRtoleranzen, Warmebehandlungs- und Werkstoffangaben,

Schweil3angaben etc.

Mindestangaben fir die Beschreibung von Prifmerkmalen:

Quantitative Merkmale Qualitative Merkmale
Benennung - Benennung oder verbale Beschreibung
Nennwert (Zahlenwert + Mafeinheit) . Sollzustand und zulassige Abweichung
_— : durch Angabe der fir die Bewertung anzu-
Zulassige Abweichungen (Grenzwerte) wendenden Kriterien oder Grenzmuster

Es empfiehlt sich, eine firmenspezifische Auswahlsystematik festzulegen, die den Prifplaner bei nach-
folgenden Entscheidungen methodisch unterstitzt:
Festlegen der Suchmethoden und Systematiken (aus Zeichnungen, Fertigungsplanen, Vertra-
gen)
Kennzeichnung und Beschreibung (Markierungen in Zeichnungen, Kennzeichnungen in sons-
tigen technische Dokumenten, Eingabe in die Datenerfassung)
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Beschreibung der zulassigen Merkmalsgrenzen (Verbale Beschreibung oder Anwendung von

Fehlerkatalogen, Fehlerschlisseln, genormten Toleranzsystemen, Grenzmustern)

Schritt 5: Festlegen des Prifverfahrens

Die Festlegung des Prifverfahrens erfolgt durch Bestimmung von Prifzeitpunkt, Prufart, Prifumfang,

Prafhéaufigkeit, Prafmittel und Prifdatenverarbeitung.

Prifzeitpunkt
Unter Beriicksichtigung des Ablaufes der Produktentstehung und der Realisierung mdéglichst kleiner Pro-

zessregelkreise sind Prifungen in den Prozess einzuordnen.
Von vertragsrechtlichen Aspekten ausgehend sind nachfolgende Prifungen tblich:
Wareneingangsprifung
Endprifung von Erzeugnissen
Bei der Einordnung von Prufungen sollte berticksichtigt werden, dass die Fehlerkosten proportional zum
Zeitpunkt der Fehlerentdeckung ansteigen. So sollte der Fokus besonders auf die Fehlerfrihentdeckung
bzw. Fehlervermeidung gerichtet werden. Selbstverstandlich kann auf eine Endprifung nur dann ver-

zichtet werden, wenn die Priifung der entscheidenden Qualitditsmerkmale, wie z. B. die fehlerfreie Funk-

tion, bereits in vorstationierten Prozessschritten realisierbar ist.
Werden Prifungen innerhalb des Prozessablaufes angeordnet, stehen je nach Prozessart und den Pro-
zesseinrichtungen zwei grundsétzliche Prifstrategien zur Auswahl:

prozessintegrierte Prufungen (in der Fertigung eingetaktet, eine Fertigung ohne Priifung ist in der

Regel nicht mdglich)

prozessbegleitende Prifung (aul3erhalb des Prozessablaufes als Stichprobe, die Fertigung lauft

auch ohne Prufung)

B: Bearbeitung
P: Prifung
B —» B )

Abbildung 2: Einordnung von Prifungen

Eine wichtige Variante der in den Produktionsablauf integrierten Priifungen ist die Statistische Prozess-
steuerung SPC. Hierbei werden in festgelegten Abstanden Stichproben entnommen, geprift und die Er-
gebnisse in Qualitatsregelkarten eingetragen. Dadurch lassen sich Rickschliisse auf den Produktionsver-

lauf ziehen und Optimierungsschritte einleiten.

siehe ,M08-Qualitat in der Fertigung — 8.1-Statistische Prozesssteuerung (SPC) mit QRK"
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Priifart

Nach Einordnung in den Prozess ist zu entscheiden, wie die Priifmerkmale bewertet werden sollen:

Variablenprifung (mafiliche Bewertung der Merkmale)

Attributive Prufung (Ja/Nein-Aussagen)

Prifumfang

Eine zweite grundsétzliche Festlegung bezieht sich auf den Prifumfang:

100%-Prufung (Prifung aller Einheiten)

Stichprobenprifung
Skip Lot (Prufverzicht)

Wird eine Stichprobenprifung festgelegt, ist ein Stichprobenplan/Stichprobenanweisung erforderlich.
Hier werden in Abh&ngigkeit von der Losgré3e der Stichprobenumfang und die zuldssige Anzahl fehler-
hafter Teile festgelegt. Da Kéarcher von seinen Lieferanten ein Null-Fehler-Management fordert, ist die
zulassige Anzahl an fehlerhaften Teilen stets als Null zu beziffern. Eine Dynamisierung des Stichproben-

plans kann z. B. in Abhéangigkeit des Teils, des Lieferanten oder der Teile- und Lieferhistorie erfolgen.

Qualitatsprifungen missen gewahrleisten, dass Schwankungen und Streubereiche der einzelnen Quali-
tatsmerkmale innerhalb der zulassigen Grenzwerte liegen. Sind die Bedingungen eines beherrschten
Prozesses weitestgehend eingehalten, kann auf die Prifung jedes einzelnen Gegenstandes bzw. Merk-
mals verzichtet werden. Die Prufung erfolgt dann beim Einrichten des Fertigungsprozesses mit Nachweis

der Maschinen- und Prozessfahigkeit sowie bei Anderungen der Fertigungsbedingungen.

siehe ,M06-Prozess- und Produktfreigabe — 6.3-Maschinen- und Prozessfahigkeitsuntersuchungen*

Die Uberwachung der Qualitat des Fertigungsprozesses kann mit den Methoden der statistischen Pro-
zesssteuerung (SPC) durchgefuihrt werden. Die Prifungen werden dann als Stichprobenpriifungen aus-

geflhrt.

siehe ,M08-Qualitat in der Fertigung — 8.1-Statistische Prozesssteuerung (SPC) mit QRK"

Priafhaufigkeit/Prufscharfe

Sind Prifungen als Stichprobenpriifungen im Verlauf des Prozesses eingeordnet, missen die Intervalle
(Abstande zwischen zwei Prifungen) festgelegt werden. Sie richten sich nach den speziellen Beding-
ungen des jeweiligen Prozesses und verlangen eine detaillierte Kenntnis des Prozessverlaufes und der
Prozessqualitat. Da diese im Allgemeinen bei Beginn der Fertigung noch nicht vorliegen, ist eine Fest-
legung vorerst nur nach den Erfahrungen vergleichbarer Prozesse mdglich. Die Optimierung kann dann
im weiteren Verlauf der Fertigung durch Dynamisierung der Prifungen sowie Beobachtung der Er-

zeugnis- und Prozessqualitat erfolgen.

23



VIKARCGHER"

Praxisorientiertes QM-Handbuch

Prufmittel
Eine fachgerechte und effektive Durchflihrung von Prifungen wird unter anderem von den anzuwenden-

den Prifmitteln bestimmt.

Dabei sind nachfolgende Faktoren zu berlcksichtigen:
merkmalsabhéangige Faktoren
pruflingsabhangige Faktoren
betriebsspezifische Faktoren
Personalfaktoren
prufaufgabenabhéngige Faktoren
prufmittelabhé&ngige Faktoren

Zu sicheren Reproduzierbarkeit der Prifergebnisse ist die Beachtung des Verhéltnisses von Messun-

sicherheit und Toleranz des Prifmerkmals ein wichtiges Kriterium zur Auswahl geeigneter Prufmittel.

Angaben zur Messunsicherheit und Toleranz sind aus den Herstellerangaben und/oder entsprechenden

Normen zu entlehnen.

Um die fehlerfreie Funktion der Prifmittel und damit die Qualitat der Messungen an Produkten und Pro-
zessen sicherzustellen ist ein Prifmittelmanagementsystem unabdingbare Voraussetzung. Hierbei muss
jedes, fur qualitative Prifungen eingesetzte, Priufmittel markiert sein (Identifikationsnummer, Datum der
nachsten Kalibrierung) und einer Kalibrierung unterliegen. Dazu sind die entsprechenden Dokumen-

tationen zu fiihren bzw. Kalibrierzertifikate externer Kalibrierdienstleister zu archivieren.

siehe ,M10-Prifmittelmanagement”

Prifdatenverarbeitung
Die korrekte Ausfuihrung von Prifungen, die kostenoptimale Gestaltung von Prifplanen und ein licken-
loser Dokumentationsstand der Prifungen erfordern auch die Festlegung der Modalitéaten der Prufdaten-

erfassung und -auswertung.

Die Prufdatenerfassung sollte direkt an der Stelle der Prifung durch einen Selbstprifer (Werker/Mit-
arbeiter), den Prifer der Qualitatssicherung oder einer automatisierten Messeinrichtung erfolgen. Bei
manueller Datenerfassung ist hier im Prifplan ein Prifprotokoll zu Erfassung der Prifungsergebnisse zu

integrieren.

Die Prufdatenauswertung sollte rechnergestitzt erfolgen und eine prifhistorieorientierte Dynamisierung
zum Ziel haben. Prifdaten sollten stets auch unmittelbar als Ansatzpunkte fur Verbesserungen Verwen-

dung finden.

Weiterhin sollten im Vorfeld Vorgehensweisen bzw. einzuleitende KorrekturmafRnahmen, fir den Fall
von negativen Prufungsergebnissen, definiert werden. Diese MaRhahmen mussen nicht nur realisiert

sondern auch tberwacht werden.
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Schritt 6: Erstellung der Priifplane

Bei der Erstellung von Prifplanen missen diese alle Information enthalten, die eine ordnungsgemafie

Prufdurchfihrung ermaéglichen.

Um Prifplane moglichst einfach und schnell zu erstellen, haben wir fir Sie ein Tool zur Prifplanerstellung

vorbereitet:

MO7-01-Prifplanung.xls

Hier finden Sie Formularvorlagen fur Wareneingangs- und Warenausgangsprifungen sowie fur Qualitats-
prufungen in der Fertigung. Im Idealfall kbnnen Sie diese direkt anwenden. Andernfalls sollten Sie diese

an lhre unternehmensspezifischen Gegebenheiten anzupassen.

Schritt 7: Einordnung in den Fertigungsplan und Anwendung der Priifpldne

Der Priifplan steht in enger Beziehung zum Fertigungsplan. Die Prifplanung stellt einen Teil der Arbeits-

planung dar — und damit der Priifauftrag ein Teil des Fertigungsauftrages.

| Familien-Prifplan | | Familien-Fertigungsplan |

| Prufplan | | Fertigungsplan |
| Prifspezifikation | | Fertigungsspezifikation |

v v
Prufauftrag Fertigungsauftrag

Abbildung 3: Analogien Prif- und Fertigungsplanung

Aktuelle Prifplane missen an den entsprechenden Arbeitplatzen stets verfigbar sein. Au3erdem ist es
erforderlich, die Prifergebnisse in einem Prifprotokoll zu dokumentieren und ordnungsgemafn zu archi-

vieren.
siehe auch ,M11-Daten und Dokumente*

Wahrend dem gesamten Prozess ist es erforderlich, stets den Status der Produkte zu erkennen. Zum
Beispiel ,Freigegeben fiir die Folgeprozesse* oder ,gesperrt’. Die Ware muss deswegen immer
entsprechend gekennzeichnet sein.

MO07-02-DE_EN-Gepruft-Kennz_DINA5.doc
MO07-02-DE_EN-Gepruft-Kennz_DINA4.doc
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M 08 Qualitat in der Fertigung

Unabhangig von der bei Karcher oder einem anderen Abnehmer vorgenommenen Wareneingangspruf-
ung liegt es allein in der Verantwortung des Lieferanten, durch eigene QualitatssicherungsmafRnahmen in
der Fertigung die Einhaltung der vereinbarten Produktqualitdt zu gewahrleisten. Besondere Bedeutung
kommt hier der Regelung von Fertigungsprozessen zu. Diese erfolgt durch laufende Uberwachung,
insbesondere der wichtigen/dokumentationspflichtigen Merkmale am Produkt (Maf3, Funktion, Gewicht u.

a.) sowie am Prozess (Druck, Temperatur, Zeit, Drehmoment u. a.).

8.1 Statistische Prozesssteuerung (SPC) mit Qualitatsregelkarten

Eine wichtige Variante der in den Produktionsablauf integrierten Qualitatssicherungsmethoden ist die sta-
tistische Prozesssteuerung (SPC) mithilfe von Qualitatsregelkarten (QRK). Hiermit sollen wichtige
Merkmale von Fertigungsprozessen uberwacht und gesteuert werden. Hat der Prozess bereits eine ge-

winschte Qualitat erreicht, soll so sichergestellt werden, dass diese weiterhin eingehalten wird.

Bei der statistischen Prozesssteuerung werden wahrend der Fertigung in regelmaRigen Abstanden Stich-
proben entnommen und das zuvor festgelegte kritische Qualitatsmerkmal am Produkt (z. B. Mal3, Ge-
wicht u. .) oder am Prozess (z. B. Druck, Temperatur, Drehmoment u. &.) gemessen. Anschliel3end
werden die zugehdrigen Kennwerte zur Beurteilung der Lage und Streuung ermittelt. Als Kennwerte
werden z.B. der arithmetische Mittelwert [Xq.e] sowie die Standardabweichung [s] oder die Spannweite
[R] benutzt.

Kennwert fiir die Lage der Messwerte:

Arithmetischer Mittelwert X oder p: Zur Berechnung des Arithmetischen Mittelwerts wird die Summe

aller Einzelwerte x; durch ihre Anzahl n dividiert.

]
ax

i=1

1 n
X==
n

Kennwerte fir die Streuung der Messwerte:

Standardabweichung s: Fir die Standardabweichung wird fur jeden Einzelwert die Differenz zum arith-
metischen Mittelwert berechnet, diese Differenzen werden quadriert und aufsummiert und anschlieRend
durch die um 1 verminderte Anzahl der Einzelwerte geteilt. AbschlieBend wird aus dem ganzen die Wur-

zel gezogen.

1.7
s=,—* .- X)?
\/n_l %(x )
Spannweite (Range) R:

Die Spannweite ist die Differenz aus dem grof3ten und dem kleinsten gefundenen Einzelwert.

R = Xmax = Xmin
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Ziel ist es, die ermittelten Lage- und Streuungskennwerte der Stichproben innerhalb vorgegebener Gren-
zen von Zufallsstreubereichen zu halten und damit potentiellem Ausschuss rechtzeitig entgegenzu-

steuern.

Mithilfe weiterer statistischer Berechnungen kann man die Grenzen von Zufallsstreubereichen ermitteln,
innerhalb derer die Merkmalswerte mit einer Wahrscheinlichkeit von P=99% zu erwarten sind. Als Folge-
rung bedeutet das Auffinden eines Wertes aufRerhalb dieser sogenannten Eingriffsgrenzen (OEG =
Obere Eingriffsgrenze und UEG = Untere Eingriffsgrenzen), dass sich - mit einer Wahrscheinlichkeit von
99% - die Verteilung verandert hat. Dies fihrt tblicherweise zu einem Eingriff in den Prozess, d. h.

Suchen und Korrigieren der Ursache fiir die Veranderung, z. B. Anpassen der Maschineneinstellung.

Weiterhin werden sogenannte Warngrenzen (OGW = Obere Warngrenze und UGW = Untere Warn-
grenze) bestimmt, die einen Zufallsstreubereich von 95% einschlieRen. Beim Uberschreiten dieser Gren-
zen wird noch nicht in den Prozess eingegriffen, ihm aber erhéhte Aufmerksamkeit gewidmet. Zum Bei-
spiel werden die nachsten Stichproben in kiirzeren Zeitabstdnden gezogen. Dadurch soll erkannt werden
ob lediglich ein zufélliges Uberschreiten (5% Wahrscheinlichkeit) oder eine systematische Veranderung

aufgetreten ist.

Die statistische Prozesssteuerung ermdglicht ein rechtzeitiges Eingreifen, um unerwiinschte Prozessver-
laufe zu korrigieren. Insbesondere sollen Veranderungen im Prozess bereits erkannt werden, noch bevor
es zu Uberschreitungen der vorgegebenen Toleranzgrenzen fiir das betreffende Merkmal und somit zum
Ausschuss kommt.

Dies ist besonders bei Serienproduktionen eine wirtschaftliche Losung zur Reduzierung sowohl der Feh-

ler- als auch der Prifkosten, da 100%-Prifungen nicht immer mit vertretbaren Kosten realisierbar sind.

In der folgenden Excel-Anwendung kénnen Sie sofort die SPC-Funktion in lhrem Fertigungsprozess

anwenden.

MO08-01-SPC.xls

8.2 Instandhaltung und Wartung

Die Gebrauchstichtigkeit und Sicherheit von Einrichtungen, Anlagen, Maschinen und Werkzeugen muss
durch eine regelmaRige Uberwachung sichergestellt werden. Hierzu ist fiir jede Einrichtung, Anlage,

Maschine und Werkzeug ein Wartungsplan zu erstellen.

MO08-02-DE-EN-Wartungsplan.doc

In diesem Wartungsplan sind die Wartungsarbeiten und -termine festzuhalten.

Bei Stérungen muss eine zeitnahe Instandsetzung durchgefiihrt werden, um die Ausfall- und Standzeiten,
sowie unndtige Umweltbelastungen maoglichst gering zu halten. Die Wartungsergebnisse sowie Instand-

setzungsmafnahmen sind zu dokumentieren.
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8.3 Arbeitsplatzorganisation und -gestaltung

Zur Erreichung einer zufriedenstellenden Produktqualitéat ist es unbedingt erforderlich, an jedem Arbeits-
platz, neben ausreichenden Materialien, auch die richtigen Vorrichtungen, Werkzeuge und Prifmittel
sowie erforderliche Vergleichs- und Grenzmuster bereitzustellen. Diese mussen laufend auf ihre Ver-

fugbarkeit und korrekte Funktion hin Gberprift und organisiert werden.
Weiterhin sollte auch auf Ordnung an den Arbeitsplatzen geachtet werden.

Die eindeutige Kennzeichnung von allen Materialien, Produkten und Fertigungsprozessen ist not-
wendig, um eine ordnungsgemafe und fehlerfreie Wertsschopfungsprozesse zu gewahrleisten. Kenn-
zeichnungen zur Identifizierung vermeiden Verwechslungen und tragen zu einer effizienten, strukturierten

sowie schnellen Arbeit bei.

Insbesondere wenn Mitarbeiter eine genaue Arbeitsabfolge einhalten sollen, sollten schriftliche Arbeits-
anweisungen an den Arbeitsplatzen vorhanden sein. Neuen Mitarbeitern dienen sie als Leitfaden fir ihre
Tatigkeit und bereits eingearbeitete Mitarbeiter kénnen sie als Nachschlagewerk niitzen. Arbeitsan-
weisungen unterstiitzen eine einheitliche und nachvollziehbare Durchfihrung der Arbeitsablaufe. Die Ar-

beitsanweisung regelt eine Reihe von Einzelfragen, die sich bei der Durchfiihrung einer Tatigkeit stellen.

Leitfragen Inhalt

Wer erledigt die Arbeit Mitarbeiter
Was muss getan werden Arbeitsgang
Woflr wird gearbeitet Arbeitszweck
Wie wird gearbeitet Arbeitsablauf
Womit soll gearbeitet werden Arbeitsmittel
Wo wird gearbeitet Arbeitsplatz
Wie viel wird gebraucht Menge

Wie lange soll es dauern Zeitbedarf
Wie gut muss gearbeitet werden Qualitat

Wie sicher muss gearbeitet werden Arbeitssicherheit

Trotz der genauen schriftlichen Beschreibung der Tatigkeit sollten Sie den betroffenen Mitarbeitern eine

Erstunterweisung geben und diese Unterweisung dokumentieren.

Bemalfite Zeichnungen und bildliche Darstellungen helfen bei Kontrollprozessen und tragen zum besse-
ren Verstandnis bei. Den Arbeitsanweisungen kénnen Formblatter fir die Dokumentation von Qualitats-
kontrollen und Wartungsarbeiten beigefiigt werden. Der Mitarbeiter tragt den Zeitpunkt und das Ergebnis

seiner Kontrolle ein und bestatigt die Durchfiihrung jeweils mit seiner Unterschrift.
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M 09 Management von fehlerhaften Teilen

Ein unentbehrlicher Bestandteil jeder wirksamen Qualitatssicherung ist die Sicherstellung, dass fehlerhaf-
te Produkte, die bei der Wareneingangspriifung, bei Prifungen in Leistungserbringungsprozessen oder
beim Kunden entdeckt werden, nicht weiter bearbeitet werden bzw. erst gar nicht an den Kunden gelan-

gen.

Fehlerhafte Teile mussen durch ein dokumentiertes Verfahren gelenkt werden, das die weitere Vorge-
hensweise regelt und dessen Umsetzung unterstiitzt. Die Stellen und Verfahren im Unternehmen, die
Informationen Uber Fehler liefern kénnen, missen identifiziert und regelmaRig daraufhin abgefragt
werden (Prufplanung). AuBerdem bedarf es einer Festlegung, wer Uber die Fehlerbehebung entscheidet

bzw. wer ein Produkt trotz erkannter Fehler freigeben (Sonderfreigabe) darf.

9.1 Lenkung fehlerhafter Teile

SofortmalRnahmen

Werden fehlerhafte Produkte festgestellt, missen zunéchst unverziglich MalRnahmen ergriffen werden,

die eine unbeabsichtigte Weiterverarbeitung, Gebrauch oder Auslieferung verhindern.
Hierzu sind die Einheiten oder Lose, die als fehlerhaft erkannt werden, unverziiglich zu kennzeichnen.

M09-02-DE-Kennz. GESPERRT.doc

M09-02-EN-Kennz. GESPERRT.doc

AuRerdem sind die Teile aus dem Leistungserstellungsprozess auszusondern, so dass eine Weiterverar-
beitung bzw. Auslieferung ausgeschlossen ist. Hierfir ist bereits im Vorfeld ein ausgewiesener Sperr-

bereich (Sperrlager) mit eindeutiger Kennzeichnung einzurichten.

Sofern nicht sicher ausgeschlossen werden kann, ob fehlerhafte Einheiten den Kunden erreicht haben,
muss der Lieferant zur Eingrenzung des betroffenen Umfangs sowie zur Abstimmung weiterer Maf3nah-
men den Kunden unverziglich informieren. Fir bereits verarbeitete oder ausgelieferte Teile/Lose mis-
sen umgehend Prifungen eingeleitet werden. Auch tber im Nachhinein bekanntgewordene Abweichun-
gen muss der Kunde unverzuglich informiert werden, um gemeinsam MalRnahmen zur Eingrenzung und

Behebung einleiten zu kénnen.

Weitere Vorgehensweise

Die Fehlerursache ist zu analysieren und durch geeignete Prozessverbesserungen zuverlassig zu besei-

tigen.

Lenkungs- und Abstellmallnahmen sowie zugehdrige Verantwortlichkeiten und Befugnisse fir den Um-

gang mit fehlerhaften Produkten sind mittels eines dokumentierten Verfahrens festzulegen:

M09-01-DE EN-Laufkarte fehlerhafte Teile.doc
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Insbesondere wenn fehlerhafte Teile den Kunden erreicht haben, sind Fehlerursache, Auswirkung und
KorrekturmaBnahmen zu dokumentieren und an den Kunden mitzuteilen. Hierzu kann man z. B. einen
8D-Report verwenden. Auch zur internen Problemlésung empfiehlt sich die Verwendung eines 8D-
Reports. Der 8D-Report ist ein systematisches Instrument um den Fehler in seiner Gesamtheit zu ver-

folgen und Verbesserungsmaflinahmen einzuleiten, so dass dieser Fehler nicht mehr auftreten kann.

M09-03-DE EN-8D-Report.doc

Eine Uberwachung der Wirksamkeit von Fehlerabstell- und VerbesserungsmafRnahmen sollte in an-
gemessenen Zeitabstanden erfolgen. Zum Beispiel durch Berichte, Diskussionsgruppen, Resultate von
Produkt- oder Prozessanalysen, Berichte tGiber Kundenzufriedenheit / erhaltene Lieferantenbewertungen,

regelméafige Besprechungen etc.

9.2 Fehleranalyse

Zur wirksamen Ausibung eines praxisnahen Qualitdtsmanagements ist es erforderlich, geeignete Ver-

fahren zur Fehleranalyse im Unternehmen anzuwenden.

Eine besonders einfache und effiziente Methode zur Fehleranalyse ist die Fehlersammelkarte:

MO09-04-Fehlersammelkarte.xls

Lésungsbeurteilungen kdnnen einfacher durchgefiihrt werden, wenn eine repréasentative Datenbasis der
gewinschten Vorgénge, Zustande und Prozessablaufe vorliegt. Da oftmals diese Datenbasis jedoch nicht

oder nur teilweise vorhanden ist, missen die erforderlichen Daten erhoben werden.

Die Fehler- oder Merkmalssammelkarte ist eine gangige Methode zur Erfassung und Analyse von attribu-
tiven Fehlern bzw. Merkmalen. Dieses Qualitatswerkzeug ermdglicht eine Ubersichtliche Darstellung nach
Art und Anzahl der Fehler, wodurch Trends und sonstige Auffalligkeiten erkannt werden kénnen, nach
denen die Fehler auftreten. AuRerdem unterstiitzt die Fehlersammelkarte die Festlegung eines einheitli-
chen Fehlerkatalogs, in dem die einzelnen Fehler genau beschrieben sind. Dies dient u. a. der besseren

Verstandigung zwischen den einzelnen Mitarbeitern.

9.2 Mangelbehandlung bei Karcher

Werden bei Karcher fehlerhafte Produkte festgestellt, wird der Lieferant umgehend davon schriftlich in

Kenntnis gesetzt.

Grundsatzlich gilt, dass Lieferungen mit fehlerhaften Teilen/Produkten mit Angabe des Liefertermins fur
Ersatz (je nach Dringlichkeit) zuriickgegeben werden. Sollte dies einmal aus terminlichen Griinden nicht

maoglich sein, werden mit dem Lieferanten die erforderlichen Malinamen abgestimmt.
Absolute Prioritat hat dabei immer die Versorgung der laufenden Produktion bei Karcher!

Sollte die Lieferung nicht zuriickgegeben werden kénnen, bleibt es lhnen als Lieferant Uberlassen, fehler-

hafte Teile direkt bei Karcher auszusortieren. Ansonsten werden die Teile durch Mitarbeiter von Karcher
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zu Lasten des Lieferanten sortiert. Alle Kosten, die durch fehlerhafte Produkte entstanden sind, werden

dem Lieferanten belastet.

Bei Fehlerfeststellung in Folgeprozessen oder in der Montage werden alle fehlerhaften Einheiten aus-

sortiert, gesammelt und an den Lieferanten zuriickgeschickt.

Jede Beanstandung wird bei Karcher von dem zustandigen Qualitatsleiter in die folgenden Klassen ein-

geteilt.

Klassifizierung von Beanstandungen

- Bestellinformationen nicht aktuell beim
K10 Lieferanten

- Fehler durch Karcher
K16 - Sonstige Kommunikationsfehler durch
Karcher

Keine Funktionsbeeintrachtigung
L10 | Tolerierte Beanstandung
Ware flief3t vollstandig in Produktion ein

Aufgrund von Kapazitatsengpassen wird
Ware dringend benétigt

L11 | Annahme trotz Fehler
Ein Fehler nach Klassifikation L10 wird
nicht akzeptiert

L12 | Nacharbeit zu Lasten des Lieferanten

L13 | Teilverschrottung zu Lasten des Lieferanten

L14 | Komplettverschrottung zu Lasten des Lieferanten

L15 | Teilrickweisung zu Lasten des Lieferanten

L16 | Komplette Rickweisung zu Lasten des Lieferanten

Abhangig von der Klassifizierung beeinflusst eine Beanstandung die ppm-Bewertung, in der nur Bean-
standungen mit einer Klassifikation L11-L16 berlcksichtigt werden. Dies wird Ihnen nochmals bei der
schriftlichen Beanstandung genannt. Wenn Sie mit der Beanstandung/Klassifizierung nicht einverstanden

sind, sollten Sie sich umgehend mit dem entsprechenden Qualitatsleiter abstimmen.

9.3 Sonderfreigaben

Wenn im Zuge von Prifungen unzulassige Sollwert-Abweichungen festgestellt werden, kann eine Abwei-
chungsgenehmigung (Sonderfreigabe) beim Kunden beantragt werden. Eine Auslieferung der betroffenen

Teilmenge darf jedoch erst nach schriftlicher Genehmigung durch den Kunden erfolgen.

Nach Auslauf der Genehmigung dirfen keine weiteren Produkte geliefert werden, die nicht mit den ur-

springlichen (bzw. mit den zwischenzeitlich) gednderten Spezifikationen tUbereinstimmen.

Derartige Lieferungen missen in den Lieferpapieren und auf den Behéltnissen mit einem deutlichen Hin-

weis auf die Sonderfreigabe gekennzeichnet sein.
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M 10 Prufmittelmanagement

Die Qualitat der Prifergebnisse hangen in entscheidendem Ausmaf3 von der Qualitat und Gute der
eingesetzten Prif- und Messmittel ab. Vor diesem Hintergrund missen Prif- und Messmittel zum einen
fur eine Prifaufgabe prinzipiell geeignet sein, und zum anderen die Eignung regelmafig tberwacht und

nachgewiesen werden.

10.1 Aufgaben eines Prufmittelmanagements
Das primére Ziel eines Prifmittelmanagementsystems ist es sicherzustellen, dass alle im Unternehmen
eingesetzten Prufmittel die an sie gestellten Forderungen erfillen, um jederzeit und an jedem Ort eine
sinnvolle Qualitatsprifung mithilfe aussagekraftiger Messergebnisse zu gewahrleisten.
Anforderungen zur Sicherstellung der Qualitat von Prif- und Messmitteln:

Eindeutige Kennzeichnung von Prifmitteln (Prifmittel-Nr, Datum néchste Kalibrierung)

Definition der Anforderungen an Prifmitteln

RegelmaRige Uberpriifung (Kalibrierung und ggf. Justierung) von Prifmitteln

Ruckfuhrbarkeit auf nationale und internationale Normale

Ordnungsgemafe Handhabung von Prifmitteln

Um diesen Anforderungen gerecht zu werden, muss ein Prifmittelmanagementsystem eingefuhrt wer-

den, das auch den weiteren betrieblichen Aufgaben gerecht wird.

10.2 Prufmittelkennzeichnung

Voraussetzung fur jedes Prifmittelmanagementsystem ist eine eindeutige ldentifizierung jedes Prufmit-
tels. Hierflr sollte ist im Vorfeld eine Nummernsystem zur Vergabe von Identifikationsnummer festgelegt
werden. Die einfachste Mdglichkeit ist eine fortlaufende Durchnummerierung der Prifmittel. Ist das
Nummernsystem zur Prifmittelidentifizierung festgelegt, mussen die ldentifikationsnummern dauerhaft
am Prifmittel angebracht werden. Ist dies in Ausnahmeféllen, bedingt durch die Bauart des Prifmittels,
nicht maglich, muss ein solches Ordnungssystem uber Begleitdokumente (z. B. Prifmittelpass) geschaf-

fen werden, das eine eindeutige Identifikation und Zuordnung der Priifergebnisse trotzdem ermdglicht.

Zur Kennzeichnung von Prifmitteln haben sich in der Praxis nachfolgende Methoden bewéhrt:
Gravur oder Atzen,
Aufkleber und
Kunststoff- oder Metallschilder.

Neben einer Kennzeichnung zur Identifizierung, sind auch Uberwachungskennzeichen am Priifmittel

anzubringen.
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Soweit der Platz es zuldsst, kénnen je nach Prufmittelart nachfolgende Informationen aufgebracht wer-

den:

letzter / nachster Prifungstermin

wird (nicht) Gberwacht/kalibriert
Einschrankung / Angabe des Messbereichs
Kalibriervermerk der letzten Kalibrierung

Justierwert

Die Kennzeichnungsmethoden sind in der Regel die gleichen wie bei der Identifikationsnummer, nur die
Form ist eine andere. Bewéhrt haben sich Aufkleber und Schilder aus Kunststoff oder Metall. Besonders

praxistauglich und einfach ist die Aufbringung einer Prifplakette wie in der nachfolgenden Abbildung

b

\“\ Gepriift /‘9/

dargestellt.

/ S

| & = =

— Dachster J—
Priftermin g\

s

Abbildung 4: Prufplakette fur Prifmittel

10.3 Prufmittelverwaltung und -Uberwachung

Die Prifmitteliberwachung dient der Sicherstellung, dass die Prifmittel den ihnen vorgegebenen Anfor-
derungen hinsichtlich ihrer Genauigkeit wahrend der Einsatzdauer entsprechen. AulRerdem kdnnen so
sich fortpflanzende bzw. ergdnzende Ungenauigkeiten registriert und vermieden werden.
Die Verwaltung und Uberwachung der eingesetzten Priifmittel hat folgende Ziele:
Sicherstellung der erforderlichen Genauigkeit von Prufmitteln
Einsatz nur von zur Prufungsaufgabe geeigneten Prifmitteln
Gewabhrleistung der Rickfuhrbarkeit auf Normale
Vermeidung von Reklamationen, deren Ursache in fehlerhaften Messergebnissen liegen
Vermeidung von versehentlicher Aussortierung qualitadtskonformer Produkte
Vermeidung von versehentlicher Weiterverarbeitung nicht spezifikationsgerechter Teile
Konformitatsnachweisbarkeit der Prufmitteliberwachung mit Kunden- und Normanforderungen
Ubersicht tber alle vorhandenen Prifmittel
Mitarbeitersensibilisierung hinsichtlich der Prifungsausfiihrung und Prifmittelhandhabung
Bei der Umsetzung eines Systems zur Prufmittelverwaltung und -berwachung soll Ihnen folgendes Tool

helfen:
33



VIKARCGHER"

Praxisorientiertes QM-Handbuch

M10-01-Priufmitteltiberwachung.xls

Darin finden Sie eine Vorlage fir Prifmittel-Stammblatter, die fir jedes Prifmittelexemplar erstellt werden
und das elementare Werkzeug zur Uberwachung und Kalibrierung von Priifmitteln darstellen. AuRerdem

werden, zur weiteren Verwaltung, alle Prifmittel in einer Ubersichtsliste gefiihrt.

10.4 Kalibrierung von Prufmitteln

Kalibrierungen werden durchgefuhrt, um sicherzustellen, dass die Anzeige des verwendeten Messmittels
ein bekanntes und dokumentiertes Verhéltnis zu einem internationalen Normal fur die verwendete MalR-
einheit hat. Neben der Rickfuhrbarkeit auf Normale ist das Ziel der Kalibrierung die Gewahrleistung der
Vergleichbarkeit und Reproduzierbarkeit von Prifungsergebnissen. Das setzt voraus, dass die auftreten-
de Messunsicherheit — die mit jeder Messung zwangslaufig verbunden ist — bekannt sein muss. Die

Messunsicherheit ist aus den Herstellerangaben oder den entsprechende Normen zu entnehmen.

Die Kalibrierung von Prifmittel dient der Ermittlung der maximalen Messabweichung von Priifmitteln, die
als Voraussetzung fir eine sinnvolle Einsatzplanung von Prifmitteln gilt. Das heif3t, dass das jeweilige
Prufmittel geeignet ist, die Einhaltung von Forderungen an Produkten oder Prozessen zu ermitteln, so
dass also die maximale Abweichung des Priifmittels ein angemessenes Verhaltnis zu den Grenzwerten

bzw. Toleranzen des Produktmerkmals hat.

Fur die eigentliche Kalibrierung sind, neben einer geeigneten Umgebung, die entsprechenden Referenz-
mittel (Normale) erforderlich, die ebenfalls der Prufmitteliiberwachung unterliegen und auf nationale oder
internationale Normale rickfihrbar sein missen. Die Durchfiihrung und Dokumentation von Kalibrierun-

gen erfolgt anhand der Prifmittel-Stammblatter.

Werden Prifmittel intern kalibriert, so sind die entsprechenden Normen und Herstelleranweisungen zu

beachten.

In der nachfolgenden Tabelle sind Beispiele fiir derartige Normen aufgelistet:

Norm Prifmittel
Messchieber DIN 862
Messchrauben DIN 863 -1/-2/-3/-4
Messuhren DIN 878-1/-2/-3
Endmalie DIN 861

Gewinde DIN 13
Grenzlehrdorne DIN 2245 ff.

Erfolgt die Kalibrierung durch externe Institutionen, so ist dies durch Kalibrierzertifikate nachzuweisen.
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10.5 Vorgehen bei fehlerhaften Priufmitteln

Wird bei der Kalibrierung festgestellt, dass Messabweichungen eines Prifmittels auRerhalb der festge-
legten Grenzwerte liegen, so sind MaRnahmen zur Lenkung der fehlerhaften Prifmittel zu ergreifen und

die Giiltigkeit vorangegangener Priifungen zu bewerten.

Zu den vorangegangenen Prufungen ist eine Risikobewertung fur die Produkte durchzufiihren, die mit
dem fehlerhaften Prifmittel geprift worden sind. Bewertungskriterien sind die GroRe der Messabwei-
chung, die Bedeutung der gepriften Produktmerkmale und die Prozessféahigkeit — bei einer hohen Pro-

zesssicherheit kann eine groRere Messabweichung toleriert werden.

Fehlerhafte Prufmittel kénnen justiert (und ggf. instandgesetzt) und erneut kalibriert werden. Dariiber
hinaus ist zu Uberlegen, ob das Kalibrierintervall verkirzt werden soll. Falls der Fehler des Prifmittels
nicht mehr zu korrigieren ist, muss es verschrottet und/oder herabgestuft werden. In jedem Fall ist eine

Dokumentation/ Vermerk in der Priifmittel-Ubersichtsliste erforderlich.
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M 11 Daten und Dokumente

Durch einen optimalen Umgang mit Dokumenten, Daten, Aufzeichnungen und Informationen kann erwor-
benes Wissen nutzbringend gesichert, geschuitzt, laufend erneuert und in neuen Produkten, Dienst-

leistungen, Systemen und Prozessen umgesetzt werden.

AuRerdem sind diese Aufzeichnungen wichtig, um bei evtl. Reklamationen fehlerhafte Produkte einzu-

schranken und damit Kosten zu reduzieren.

11.1 Gestaltung und Lenkung von Dokumenten

Insbesondere qualitatsrelevante Dokumente missen gelenkt werden. Zur Lenkung, Identifizierung und
Auffindbarkeit miissen Dokumente lesbar, datiert (inkl. Revisionsdaten), sauber und einheitlich gestaltet

sein.

Es empfiehlt sich alle Dokumente einheitlich und mit folgenden Angaben in Kopf- und Ful3zeilen zu ge-

stalten:

Eindeutige, systematisierte Dokumentenbezeichnung
Ausgabedatum

Gdf. die ersetzende Ausgabe

Name des Erstellers

Name des Prufers

Name des Freigebers

Seitenanzahl

Ablagepfad

Zur Lenkung und Ubersicht der Dokumente ist eine Gesamtliste aller Dokumente zu fiihren:

M11-01-Dokumentenliste.doc

11.2 Anderungsdienst fiir technische Dokumente

Die Basis der Zusammenarbeit zwischen Kunden und Lieferanten sind technische Unterlagen, auf die

in Bestellungen und Absprachen Bezug genommen wird.

Technische Unterlagen in diesem Sinne sind:
Technische Zeichnungen
Fremdteilbestellblatter (FTB)

Fertigungs- und Kontrollvorschriften (FKV)
Prufvorschriften und Palettierungspléane

sonstige Normen und Vorschriften wie z. B. Vorschriften fiir die Herstellung von Guss- und Spritz-

gussteilen, Verpackungsvorschriften)
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Unterlagen, die einen Genehmigungsvermerk des Kunden tragen

Lieferanten und deren Unterlieferanten sind verpflichtet, nach den neuesten technischen Unterlagen zu
fertigen. Diese erhalten sie i. d. R. bei der Bestellung bzw. bei jeder Anderung durch die Einkaufsabtei-
lung des jeweiligen Kunden. Bei Kércher ist das der Zentraleinkauf im Werk Winnenden oder die je-
weiligen Einkaufer in den Werken. Nach Erhalt sind die Dokumente auf Vollstandigkeit und Wider-
spruchsfreiheit generell und in Bezug auf den Verwendungszweck zu prifen. Bei Mangeln, Licken oder

Unklarheiten muss unverziiglich Kontakt zum Kunden aufgenommen werden.

Ohne vorherige schriftiche Genehmigung durch den Kunden ist eine Abweichung von den technischen
Unterlagen nicht zulassig. Anderungen seitens der Lieferanten an den Konstruktionszeichnungen miissen

vom Kunden genehmigt werden.

Zur Sicherstellung der Identifizierbarkeit und laufender Aktualitdt von — sowohl internen als auch
externen — technischen Dokumenten sollte in jedem Unternehmen ein verantwortlicher Anderungsdienst
fur Dokumente eingerichtet werden. Der bzw. die zustdndigen Personen sind dann nicht nur fur die Kenn-
zeichnung und laufende Aktualisierung aller Dokumente (z. B. Prifplane) zustandig sondern auch fir die

Sicherstellung der Kenntnisnahme solcher Anderungen in allen relevanten Bereichen.

11.3 Archivierung

Bei der Archivierung von aufbewahrungspflichtigen Vorgabe- und Nachweisdokumenten sind die Auf-
bewahrungsfristen entsprechend den Qualitatsnormen und gesetzlichen Forderungen sicherzustellen,

sofern keine anders lautende Forderung durch den jeweiligen Kunden festgelegt wird.

Die Archivierung sollte zentral, lickenlos, schlissig, eindeutig und systematisiert erfolgen. So wird neben

der Forderungserfullung der Nachweisbarkeit ein vereinfachter, zeitsparender Zugriff gewéhrleistet.

11.4 Datensicherung

Datenverluste kénnen zu Imageschaden, ricklaufigen Geschéaftseinnahmen oder zu hohen Geldbul3en
fuhren. Um derartiges zu vermeiden, sollten Sie unbedingt folgende Grundsatze der Datensicherung be-

riicksichtigen:

1. Alle unternehmensrelevanten und computergespeicherten Daten missen regelmaRig und voll-

standig auf externe Medien gesichert werden, die entsprechend gekennzeichnet werden.

2. Es sollte mindestens ein Verantwortlicher inklusive Stellvertretung ernannt werden, der fur die

ordnungsgemaéale Abwicklung der Datensicherung zustéandig ist.

3. Da auch Datensicherungsmedien ausfallen kdnnen, ist die Nutzung mehrerer verschiedener

Medien empfehlenswert, die frihestens einer Woche wieder Uberschrieben werden sollten.

4. Datensicherungsmedien sollten zusatzlich auRerhalb des Betriebsgebaudes aufbewahrt werden,

um z. B. im Fall eines Feuers nicht auch die Datensicherungen zu verlieren.
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5. Die Vollstandigkeit und Lesbarkeit der Medien sollte regelmafig in Stichproben durch den EDV-

Betreuer oder Systemadministrator Gberprift werden (ca. 1 x pro Monat).

6. Fur jede Datensicherung sollte ein schriftliches Protokoll gefuihrt werden, welches Auskunft tber
den Erfolg oder Misserfolg der Datensicherung gibt. Dieses Protokoll sollte regelmafig durch
einen kompetenten Mitarbeiter gepruft werden, mit der daraufhin durchgefuihrten Aktion beschriftet

und flr mindestens 1 Jahr aufbewahrt werden.

7. Es sollten Arbeitsanweisungen angefertigt werden, die beschreiben, wie bei einer notwendigen

Rucksicherung zu verfahren ist.

11.5 Datenschutz

Unternehmen muissen gemal gesetzlicher Vorschriften und Normen sorgféltig mit dem Eigentum des
Kunden umgehen. Hierzu gehdren neben physischen Gegenstanden auch geistiges Eigentum und per-
sonenbezogenen Daten, die vor Missbrauch, Veranderung, Beschadigung und Verlust geschitzt

werden mussen.

Es missen technisch-organisatorische MalBhahmen zur Gewahrleistung des Datenschutzes ergriffen
werden. Hierzu gehdéren insbesondere Zugriffsregelungen bzw. -beschrankungen fur sensible Daten.

Daten, die nicht mehr benétigt werden, sind zu léschen. Falls diese durch Aufbewahrungs- und Doku-
mentationspflichten nicht geléscht werden diirfen, sind sie gegen den Zugriff unberechtigter Personen zu

sperren.

In Fallen von Abhanden gekommenen, beschadigten oder veranderten Daten und Dokumenten des Kun-

den muss der Lieferant dies unverziglich an den Kunden berichten.
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M 12 Umweltschutz

Bei Karcher ist der Umweltschutz nicht nur ein wichtiger Bestandteil der Unternehmensileitlinien, sondern
auch Teil der taglichen Arbeit. Bei der Entwicklung neuer Produkte, bei der Auswahl von Produktionstech-
nologien sowie bei der Auswahl und Zusammenarbeit mit Lieferanten spielen Umweltaspekte bei Karcher

eine wichtige Rolle.

Zur Einhaltung rechtlicher Vorschriften und Realisierung eines umweltorientierten Wirtschaftens sind
folgende Anforderungen zu erfulllen bzw. Manahmen einzuleiten:

Schutz von Boden, Grundwasser und Gewassern

Abfallwirtschaft (Abfallvermeidung und Abfalltrennung)

Luftreinhaltung (Emissionsminderung)

Larmschutz

Verringerung schadlicher Umwelteinfliisse durch angewandte Verfahren und Prozesse:

Einhaltung von Stoffverboten

12.1 UmweltschutzmalRnahmen

Bodenschutz
Durch folgende Punkte leisten Sie einen Beitrag zum nachhaltigen Schutz von Bdden, Gewéassern und
dem Grundwasser:

Auffangwannen fur Fasser oder Maschinen

Dichter FuRboden

Sichere Gefahrstofflagerung

SchutzmaRnahmen wie z.B. Absperrklappen, Klaranlage, Olabscheider

Abfallwirtschaft

Fiur eine nachhaltige Abfallwirtschaft gilt es, Abfélle méglichst zu vermeiden sowie bereits angefallene

Abfélle stofflich und energetisch zu verwerten. Die Verwertung fiihrt den Abfall in den Stoffkreislauf zu-
rick. Eine ordnungsgeméie Abfalltrennung erleichtert diese Rickfihrung. Durch die energetische Ver-
wertung von Abféllen kdnnen wertvolle fossile Energietrdger eingespart und Ressourcen geschont

werden.

Die nicht bzw. schwer verwertbaren Abfalle (Sonderabfélle wie Altdl, Batterien usw.) missen, im Rahmen

einer nachhaltigen Abfallwirtschaft, ordnungsgemaf entsorgt werden.

Luftreinhaltung

Als Luftverunreinigungen werden alle Veranderungen der natirlichen Zusammensetzung der Luft be-
zeichnet. Durch Emissionen werden luftfremde Stoffe wie Partikel (z.B. Ruf3 und Staub), Gase (z.B. Koh-

lenmonoxid, Stickoxide, Schwefeldioxid), Dampfe (z.B. aus Losemitteln) und Gerlche freigesetzt.
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Aufgabe eines umweltbewussten Unternehmens ist es, Emissionen auf das technisch mdgliche Maf3 zu
mindern. Hierzu stehen, nach dem Stand der Technik, zahlreiche moderne Abgasreinigungsverfahren

zur Verfugung.

Larmschutz
Industrieller Larm wird nach Gewerbelarm und Larm am Arbeitsplatz (Betriebslarm) klassifiziert. Hinter
beiden Larmarten steht eine aufgefacherte Gesetzgebung mit speziellen Regelungen, Zustandigkeiten

sowie Richt- und Grenzwerten.

Unter Gewerbelarm versteht man die LA&rmemissionen zahlreicher Betriebe und Anlagen aus dem ge-
werblichen und industriellen Bereich — vom Kleinbetrieb (z. B. Schlosserei, Schreinerei etc.) bis zur In-
dustrieanlage (z. B. Kraftwerk). Gewerbelarm beeintréachtigt Umwelt und Menschen in der Umgebung. Die
Ermittlung und Beurteilung von Gewerbelarm erfolgt nach der sogenannten ,Technischen Anleitung zum
Schutz gegen Larm“. Darin sind u. a. Immissionsrichtwerte genannt, die durch industrielle Anlagen nicht

Uberschritten werden durfen.

Auch zur Regelung von ,L&rm am Arbeitsplatz gibt es entsprechende Rechtsnormen. Zum Beispiel
schreibt das Arbeitsschutzgesetz die Beurteilung der Arbeitsbedingungen inkl. der méglichen Gefahrdun-

gen durch Larm vor. Konkrete Vorgaben enthélt die Arbeitsstattenverordnung.

Die Auswirkungen von Gewerbe- und Betriebslarm lassen sich mit einer Reihe von MaRhahmen in Gren-

zen halten, wie z.B.:
Durchfiihrung von Larmmessungen

Einflhrung von technischen LarmschutzmaRnahmen wie z. B. Schallschutzdecken, Turen mit Ab-

dichtungsstreifen, Schallschirmen an Maschinen etc.
Schallpegel in Arbeitsrdumen maoglichst niedrig halten
Kennzeichnung und Zugangsbeschrankung fiir Larmbereiche mit erhéhtem Larmpegel (> 90 dB(A))

Bereitstellung von Gehorschitzern fir Mitarbeiter

Umweltauswirkungen von Prozessen

Prozesse sind die zentralen Vorgange in einem Unternehmen. Bei der Gestaltung und Optimierung von
Prozessen sollte der Grundsatz der Nachhaltigkeit als Leitlinie gelten, d. h. die Herstellung eines Pro-
duktes soll unter dem Aspekt der maximalen Ressourcenschonung bzw. -effizienz sowie einer

minimierten Umweltbelastung betrachtet werden.
Beispiele fiir umweltschonende Prozessgestaltung:
Nutzung von Regenwasser

Nutzung von Solarenergie
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Warmeruckgewinnung

Verwendung von Wasserlacken

12.2 Umweltgerechte Produkte

Zur Verbesserung des Schutzes der menschlichen Gesundheit und der Umwelt, beim Umgang mit Che-
mikalien, sind zahlreiche Gesetze, Normen und Vorschriften erlassen worden, die die zulassigen Inhalts-

stoffe in Produkten, Bauteilen und Verpackungen regeln.

Nachfolgend eine aktuelle Ubersicht iiber die wichtigsten rechtlichen Regelungen aus Sicht der
Elektro- und Elektronikindustrie. Sie stellt also keinen Gesamtiiberblick tber internationale Gesetzgebun-
gen und Stoffverbote dar.

Altfahrzeugverordnung (AltfahrzeugV)

Batterieverordnung (BattV)

Chemikalien-Ozonschichtverordnung (ChemOzonSchichtV)

Chemieverbotsverordnung (ChemVerbotsV)

California Proposition (CP 65)

Decabromdiphenylether (DecaBDE)

Elektrogesetz (ElektroG)

End of Life Vehicles (ELV)

Karcher-Norm 050.032 (KaN 050.032)

Prohibition on Certain Hazardous Substances in Consumer Products (PoHS)
Registration, Evaluation and Authorization of Chemicals (REACH)

Restriction of the use of certain Hazardous Substances in electrical and electronic equipment
(RoHS)

Substances of very high concern (SVHC)

Verpackungsverordnung (VerpackV)

Karcher-Lieferanten verpflichten sich, alle relevanten Stoffverbote bei Lieferungen von Produktions-

materialien und -bauteilen, Verpackungen, Zubehdr oder kompletten Geraten an Kéarcher einzuhalten.

Wenn in Produkten und Materialien, die an Karcher geliefert werden, verbotene Stoffe enthalten sind,

missen diese an Karcher deklariert werden. (Deklarationsformular fur Inhaltsstoffe)

Dies gilt auch fur Anwendungen, die vom gesetzlichen Verbot ausgenommen sind.

Eine Anderung in der Zusammensetzung eines Produktes (auch wenn aufgrund eines Stoffverbotes

durchgefiihrt) muss mit Karcher abgestimmt und freigegeben werden.

Fir weitere Informationen zu Stoffverboten, siehe Karcher-Norm KaN 050.032.
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Neben Verbotsstoffen sind sogenannte Vermeidungsstoffe zu berlicksichtigen, deren Einsatz in Pro-
dukten nicht oder noch nicht verboten ist. Da jedoch diese Stoffe zu Risiken bei der Herstellung, Nutzung

und Entsorgung von Produkten fiihren kénnen, sind sie zu vermeiden oder zumindest zu vermindern.

Kéarcher-Lieferanten sind dazu verpflichtet, auch diese Stoffe zu vermeiden. Falls die in der nach-
folgenden Tabelle aufgefuihrten Vermeidungsstoffe nicht vermieden werden kénnen, ist dies an Kércher

zu melden. (Deklarationsformular fiir Inhaltsstoffe)

Tabelle 1: Vermeidungsstoffe (Stand Sept. 2009)

Stoffe | Anwendungsgebiet

Antimon und -verbindungen z.B. in Weichloten, Lagermetallen, Kunststoffen
und als Synergist fur Flammschutz-mittel (Anti-
montrioxid)

Aromatische Amine z.B. als Alterungsschutzmittel fir Ole und Schmier-
stoffe

Aromatische Kohlenwasserstoffe z.B. in Olen und Schmierstoffen

Arsen und -verbindungen z.B. in Blei- und Kupfer-Legierungen, LED's

Besonders besorgniserregende Stoffe (SVHC-Stoffe, Stoffe der "Kandidatenliste”) gemaR Artikel 59
Abs. 1 ( http://echa.europa.eu/chem_da-ta/candidate list_table_en.asp )

Benzotriazol und Derivate z.B. in Olen und Schmierstoffen

Beryllium und -verbindungen z.B. in Kontakt- und Federwerkstoffen, Beilage-
scheiben

Cyanide z.B. in Elektrolytkondensatoren

Glykoletheracetate z.B. in Lésemitteln und Lacken

Kunstliche Mineralfasern z. B. zur thermischen Isolation

Phenol und -verbindungen z.B. als Alterungsschutzmittel fir Ole und Schmier-
stoffe

Phosphorséauretributylester z.B. in Olen und Schmierstoffen

Phthalate z.B. als Weichmacher in Kunststoffen

DINP DIDP, DNOP Sind bereits in allen Kinderspielzeugen verboten.

Fihren nach REACH 8§ 33 zur Informationspflicht.

Polyvenylchlorid (PVC) z.B. als Kunststoffe
Schwermetallverbindungen z.B. in Olen und Schmierstoffen
Selen und -verbindungen z.B. in Kunststoffen, fotoelektrische Beschichtun-

gen, Dioden und Gleichrichtern

Sulfonate z.B. in Olen und Schmierstoffen

Thoriumoxid z.B. als Zusatz zu Elektrodenmaterial
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Zur Gewabhrleistung der Einhaltung dieser Vorschriften und Normen sind folgende MalRnahmen erforder-
lich:

= Ernennung eines kompetenten Verantwortlichen

= Bekanntmachung bei allen betroffenen Mitarbeitern

= Sicherstellung der Aktualisierung

= Eigene Lieferanten zur Einhaltung verpflichten (siehe auch: M04-Beschaffung)
= Analysen, Stichproben durchfiihren

= Einflhrung eines Systems zur Ruckverfolgbarkeit

Details und weitere Informationen entnehmen Sie bitte der Karcher-Norm KaN 050.032.
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