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Qualitatsoffensive
in der Automobilindustrie

Neuer Standard tritt an, QS-9000 und VDA 6.1 abzuldsen

Dieter Hake, Heribert Steil und
Michael Stowasser, Hamburg

Von dem neuen QM-Standard ISO
TS 16949 profitieren vor allem Automobil-
zulieferer mit mehreren Kunden. Mehr-
fachzertifizierungen nach QS-9000 und
VDA 6.1 werden iiberfliissig, und mit ei-
nem Zertifikat nach ISOTS 16949 werden
Liefervertrage nicht mehr an der fehlen-
den Zertifizierung scheitern. Um den Ein-
stieg in die ISOTS 16949 zu erleichtern
werden die Neuerungen gegeniiber der
QS-9000 unter Verweis auf die jeweilige
Abschnittsnummer vorgestellt. Der von
jedem Unternehmen vorzunehmende Ver-
gleich der Regelwerke wird damit erheb-
lich erleichtert.

| QM-Standards harmonisieren

Die ISOTS 16949 ist das Ergebnis der
Bemiihungen internationaler Automobil-
hersteller, einen einheitlichen Qualitéts-
management-Standard zu schaffen. Sie
wurde entwickelt von in der Internatio-
nal Automotive Task Force (IATF), natio-
nalen Automobilverbdnden (ANFIA,
AIAG, CCFA, FIEV, SMMT und VDA)
und der ISO. Die Anwendung des har-
monisierten Standards macht die bisher
vor allem in Europa und Nordamerika
verbreitete Praxis der Mehrfach-Systeme
iiberfliissig, da bis auf die japanischen
Automobilhersteller, die sich noch nicht
entschieden haben, alle fiihrenden Auto-
mobilhersteller aus Deutschland, Frank-
reich, Italien und den USA die Anerken-
nung als gleichwertig mit ihrem jeweili-
gen nationalen Standard zugesagt ha-
ben. Der neue Standard schlieBt vor al-
lem Liicken zwischen der QS-9000, die
von der Automotive Industry Action
Group (AIAG) entwickelt wurde, und

In der Automobilindustrie

zeichnet

sich eine Ausweitung

der Qualitatsstandards ab, die von den Herstellern ausgehend auch

die Zulieferer erfaBt.

Der neue Qualitatsmanagement-Standard

I[SOTS 16949 wird vor allem fiir die Zulieferer Vereinfachungen
bringen, da er von den deutschen, franzosischen, italienischen und
nordamerikanischen Herstellern gemeinsam entwickelt wurde.

dem VDA 6.1 der deutschen Automobil-
hersteller. Die Grundstruktur der QS-
9000 wurde iibernommen, doch es fin-
den sich vielfdltige Neuerungen fiir be-
reits nach QS-9000 zertifizierte Unter-
nehmen. Auch an Unternehmen, die
sich beim Aufbau ihres QM-Systems an
der VDA 6.1 orientiert haben, stellt die
TS 16949 neue Anforderungen.

Die internationale Norm verfolgt das
Ziel, ein umfassendes QM-System zu
entwickeln. So soll die Fehlervorbeu-
gung verbessert, Streuungen verringert
und Verschwendung in der Lieferkette
abgebaut werden. Die Zertifizierung
nach TS 16949 steht allen Unternehmen
offen, da es keine Einschrankung des
Anwendungsbereichs - wie bisher bei
der QS-9000 und VDA 6.1 - mehr gibt.
Damit konnen auch Unternehmen ohne
eigene Produktion den Nachweis brin-
gen. Der Text der TS 16949 enthélt zwar
keine kundenspezifischen Zusatzforde-
rungen mehr. Diese existieren aber wei-
terhin und konnen auf Verlangen der
Automobilhersteller weiter mit in den
Umfang des Audits einbezogen werden.

» Verantwortung der Leitung
Im Element 4.1 finden sich mehrere
Ergdanzungen, die eine noch starkere
Ausrichtung an der kontinuierlichen
Verbesserung der Qualitdt fordern.
Lieferanten miissen ausgehend von
der Qualititspolitik Ziele und deren
MeBgroBen festlegen, die auf alle
Bereiche anzuwenden sind (4.1.1.4).
Die kontinuierliche Verbesserung der
Qualitat, des Services, der Kosten so-
wie der Technologie muB in die Qua-
litdtspolitik aufgenommen werden
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(4.1.1.4). Zusatzlich wurde die bisheri-
ge Empfehlung, daB Personal mit Qua-
lititsverantwortung zum Anhalten der
Produktion befugt sein muB, zu einer
Verpflichtung (4.1.2.1.3). AuBerdem
muB der Nachweis erbracht werden,
daB in allen Schichten fiir die Quali-
tatssicherung verantwortliches Perso-
nal vorhanden ist (4.1.2.2.2). Die Be-
wertung des QM-Systems muB die
kontinuierliche Verbesserung aller
Elemente beinhalten. Die Beobach-
tung der strategischen Qualititsziele
und der qualititshezogenen Verluste
im Rahmen der Berichterstattung ist
jetzt ebenfalls verpflichtend.

Die TS16949 verlangt in stirkerem
MaB als die QS-9000 einen unter-
nehmensiibergreifenden Vergleich im
Rahmen des Benchmarking. Die An-
wendung eines Informationssystems,
das frithzeitig tiber Produktdaten in
der Gebrauchsphase informiert, soll
den Trend zum externen Vergleich
weiter fordern (4.1.5). Die Forderung
nach der Einbindung und Motivation
der Mitarbeiter und der Forderung
des QualitdtsbewuBtseins sowie die
Beriicksichtigung produktsicherheits-
spezifischer Aspekte, besonders in
der Design- und ProzeBlenkung,
schlieBen eine der Licken zwischen
den diesbeziiglichen Forderungen der
QS-9000 und dem VDA 6.1 (4.1.7.1).
Auch der eindeutigere Nachweis eines
Prozesses, mit dem das Einhalten al-
ler staatlichen Sicherheits- und Um-
weltschutzbestimmungen gewdahrlei-
stet wird, ist eine neue Auflage fiir
QS-9000 zertifizierte Unternehmen
(4.1.7.2).
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In diesen Abschnitt wurde der Be-
griff ,ProduktentstehungsprozeB“, ver-
gleichbar zum Element 9 des VDAG6.1,
eingefiihrt. Der Produktentstehungs-
prozeB umfaBt den gesamten ProzeB
der Entwicklung, Planung und termin-
gerechten Erbringung gemaB der Kun-
denforderungen in Bezug auf Qualitét,
Kosten und Lieferung. Im Falle der er-
wiinschten Anwendung von Projektma-
nagement-Techniken ist die Pflicht zur
Benennung eines Projektmanagers so-
wie eines Projektteams hinzugekom-
men (4.2.4.1).

Durch die Forderung, geeignete MeB-
groBen fiir den Produktentstehungs-
prozeB - u.a. Qualitétsrisiken, Kosten,
Vorlaufzeiten und Kkritische Pfade -
festzulegen und zu analysieren, wird
dem Projektmanagement eine groBere
Bedeutung beigemessen (4.2.4.2). Die
Ergebnisse sind in den entscheidenden
Phasen der Produktentstehung zu be-
werten und MaBnahmen daraus ab-
zuleiten (4.2.4.3). Der Lieferant muf
einen bereichsiibergreifenden Ansatz
wabhlen, der die folgenden Punkte ent-
halten muB: besondere Merkmale,
FMEA und Produktionslenkpliane
(4.2.4.4).

Sofern durch Kundenhandbiicher Vor-
gaben zu den Methoden und Werkzeu-
gen existieren, miissen diese eingehal-
ten werden. Der Lieferant muB mogli-
che Fehlerquellen analysieren und vor-
beugende MaBnahmen treffen. Die Pro-
zeB-FMEAs missen alle besonderen
Merkmale enthalten und sofern der
Kunde Forderungen an die FMEA hat,
miissen diese beachtet werden. Eben-
falls neu ist die Durchfithrung von Pro-
zeBanalysen anhand derer die ProzeB-
fahigkeit nachgewiesen und zuséitzli-
che Vorgaben fiir die ProzeBlenkung
ermittelt werden. Die Ergebnisse miis-
sen zusammen mit den Spezifikationen
sowie den MeB- und Priifmitteln und
Wartungsanweisungen dokumentiert
werden. Die Dokumentation muB Ziel-
vorgaben fiir ProzeBfahigkeit, Zuver-
lassigkeit, Wartungsfahigkeit und Ver-
fligbarkeit sowie Freigabekritieren ent-
halten (4.2.4.5).

Im Rahmen des CAD kam hinzu, daB
der Lieferant ebenfalls in der Lage sein
muB, computergestiitzte Methoden fiir
die Herstellung von Produktionswerk-
zeugen bzw. Prototypen zu verwenden
(4.2.4.6). In die besonderen Merkmale
wurde die Pflicht aufgenommen, Vorga-

bedokumente zur ProzeBlenkung und
dhnliche Dokumente mit dem Symbol
des Lieferanten zu kennzeichnen. Au-
Berdem miissen alle besonderen Merk-
male in den Produktionslenkpldnen
enthalten sein (4.2.4.7). Das Element
wurde um den Abschnitt ,Management
der ProzeBentwicklung® erweitert, wel-
ches vergleichbare Forderungen des
Elements 9 des VDA 6.1 enthédlt. Aus
diesem Abschnitt ergeben sich neue
Verpflichtungen zur Einfiihrung von
Verfahren fiir die Entwicklung und
Verifizierung von Produktionsprozes-
sen (4.2.4.9).

In den Produktionslenkplanen wurde
die Empfehlung, diese interdisziplindr
zu erarbeiten, zu einer Verpflichtung.
AuBerdem miissen die vorher festge-
legten Reaktionspldane bei Bedarf aus-
gelost werden konnen (4.2.4.10). Die
ProduktionsprozeB- und Produktfreiga-
be muB auch bei Zulieferern angewen-
det werden. Wenn es der Kunde ver-
langt, miissen zusitzliche Vorgaben
zur Verifikation/Identifikation z.B.
neuer Modelle erfiillt werden (4.2.4.11).
Das Werkzeugmanagement wurde um
zusatzliche Forderungen hinsichtlich
der Dokumentation bei Anderungen er-
ginzt (4.2.6). Die kontinuierliche Ver-
besserung muB auch die besonderen
Merkmale berticksichtigen. Hierfiir ist
ein MaBnahmenplan mit Prioritidten zu
entwickeln (4.2.7). Ein zusétzlicher Ab-
schnitt konkretisiert die Bewertung
der Leistungen des Qualitatsmanage-
ments und verkniipft diese mit der
Qualitdtspolitik, dem Geschéftsplan
und der Kundenzufriedenheit (4.2.8).

Vertragspriifung

Der Lieferant muB im Rahmen der An-
gebotserstellung ein Verfahren nach-
weisen, aus dem die Kosten und
Preise hervorgehen. Auch hier finden
sich bereits aus der Frage 7.3 des
VDA 6.1 bekannte Forderungen. Das
Unternehmen muf zusétzlich sicher-
stellen, daB alle Kundenforderungen
erfiillt werden (4.3.2.2).

Designlenkung

Der Lieferant muB8 zukiinftig sicher-
stellen, daB das Designteam iiber die
erforderlichen Qualifikationen verfiigt,
um die Designanforderungen zu erfiil-
len. Die dazugehorenden Disziplinen
werden explizit aufgefiihrt (4.4.2.2).
Der Lieferant muB zukiinftig auch Zu-
gang zu Forschungs- und Entwick-
lungseinrichtungen haben, um Pro-
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dukt- und ProzeBinnovationen ge-
wahrleisten zu konnen (4.4.2.3). Ziele
hinsichtlich Produktlebensdauer, Zu-
verlassigkeit, Haltbarkeit und War-
tungsfahigkeit miissen in die Design-
vorgaben einflieBen (4.4.4.2). Wettbe-
werbsanalysen miissen als Instrument
zur Gewinnung von Informationen fiir
zukiinftige Projekte angewendet wer-
den (4.4.4.3). Der Lieferant hat die
Auswirkungen einer Designdanderung
auf andere Produkte und Systeme zu
berticksichtigen (4.4.9.2).

Einkauf

Der Lieferant muB darauf hinwirken,
daB seine Zulieferern ihr QM-System
am TS 16949 ausrichten (4.6.2.2).

ProzeBlenkung

Es miissen fiir produkt- bzw. prozeB-
relevante Tatigkeiten Arbeitsanwei-
sungen existieren, die an jedem Ar-
beitsplatz so verfiighar sind, daB
keine Arbeitsunterbrechungen erfor-
derlich werden. Die Anweisungen
miissen sich aus dem QM-Plan, dem
Produktionslenkungsplan oder dem
Plan fiir die Realisierung von Prozes-
sen und Dienstleistungen ableiten.
Die Arbeitsanweisungen miissen SPC-
und gegebenenfalls andere Forderun-
gen an die ProzeBiiberwachung ent-
halten (4.9.2). Wichtige ProzeBvor-
kommnisse wie z.B. Werkzeugwechsel
oder Maschinenreparatur sollen auf
Regelkarten vermerkt werden. Der
Lieferant muB Aufzeichnungen iiber
die Einsatztermine von ProzeBande-
rungen aufbewahren (4.9.3).

Priifungen

Wenn Prif- und Kalibrierleistungen
von einem Priiflabor eines Lieferanten
vorgenommen werden, muf} dieses
Labor den Forderungen in ISO/
IEC17025 geniigen (4.10.6). Es wird
aber ausdriicklich darauf hingewie-
sen, daB der Nachweis nicht nur
durch eine Drei-Part-Zertifizierung er-
bracht werden kann.

Priifmitteliiberwachung

Auch kundeneigene Priifmittel miis-
sen mit in die Priifmitteliiberwachung
eingeschlossen werden (4.11.3).

Lenkung fehlerhafter Produkte

Die Fortschritte bei der Umsetzung
der KorrekturmaBnahmen miissen
verfolgt und dokumentiert werden.
Das Regelwerk verweist im Gegensatz
zur QS-9000 explizit darauf hin, daB
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der Kunde sofort benachrichtigt wer-
den muB, sofern fehlerhafte Produkte
in den Versand gelangt sind (4.13.1.3).

Korrektur- und VorbeugemaBnah-
men

Im Rahmen der Reklamationsteilebe-
fundung muB der Lieferant die Zeit
fir die Befundung minimieren

(4.14.2.3).

Handhabung, Lagerung, Verpackung,
Konservierung und Versand

Im Rahmen des Lagerbestandssy-
stems sind veraltete und {berholte
Produkte wie fehlerhafte Produkte zu
lenken (4.15.3.2). Bei der Produktions-
planung muB der Lieferant die Pro-
duktion entsprechend den Kundenfor-
derungen einplanen und steuern
(4.15.6.3).

Interne Audits

Der Lieferant muf3 nun den Produkt-
entstehungs- und ProduktionsprozeB
auditieren, um die Effektivitit dieser
Prozesse zu bestimmen (4.17.2.2).
Auch dies stellt eine aus der Frage 3.4
des VDAG.1 abgeleitete Forderung
dar. Der Lieferant muB in der Produk-
tion und wahrend des Lieferprozesses
Produktaudits durchfiihren (4.17.2.4).
Die eingesetzten Auditoren miissen
die vom Kunden geforderten Qualifi-
kationen erfiillen (4.17.3).

Schulung

Die Effektivitdt der Schulung muB, un-
ter der Beriicksichtigung der kunden-
spezifischen Forderungen, regelméaBig
uberpriift werden (4.18.2). Fir alle
neuen und modifizierten Tatigkeiten,
die einen EinfluB auf Qualitdt haben,
miissen Schulungen am Arbeitsplatz
durchgefiihrt werden. Mitarbeiter mit
EinfluB auf die Qualitit miissen iiber

Content in Short

Fehlerfolgen beim Kunden informiert
werden (4.18.3).

» Wartung

Besteht eine Kundendienstvereinba-
rung, muB der Lieferant die Effektivi-
tit fiir den Kundendienst, den Einsatz
von Sonderwerkzeugen sowie flir die
Schulung des Kundendienstpersonals
nachweisen (4.19.3).

| Verénderungen anstoBen

Auch nach der Verdffentlichung der in-
haltlichen Forderungen des Standards
bleiben Fragen zur Interpretation und
zur organisatorischen Umsetzung offen,
denn die Beratung der International Auto-
motive Task Force (IATF) dauert derzeit
noch an. Schwerpunkte der kiinftigen
Entwicklung zeichnen sich jedoch ab.

Das Qualititsmanagement der Zu-
kunft muB in immer stirkerem MaRe
auch gesellschaftliche, soziale und oko-
logische Aspekte beriicksichtigen, um
den ganzheitlichen Anspruch im Sinne
des TQM erfiillen zu konnen. Desweite-
ren werden die QM-Verantwortlichen zu-
nehmend gefordert sein, die Zusammen-
hdange zwischen den technischen und
den betriebswirtschaftlichen Erfolgsfak-
toren herzustellen sowie den Fokus stér-
ker auf die kontinuierliche Verbesse-
rung zu richten.

Die Zulassung der Zertifizierungsge-
sellschaften kann moglicherweise nicht
mehr ausschlieBlich iiber die nationalen
Akkreditierungsorganisationen erfolgen,
sondern direkt iber die IATF. Besonders
die Automotive Industry Action Group
(AIAG) hat aufgrund ihrer Erfahrungen
mit der groBen Streuung der Begutach-
tungsqualitit der QS-9000-Zertifizie-
rungsgesellschaften das Ziel, die Anzahl
der Zertifizierungsgesellschaften zu re-

Quality offensive in the automotive industry. The new
[SOTS 16949 standard constitutes a long-term replacement
for QS-9000 and VDA 6.1. It is now becoming apparent that
quality standards in the automotive industry are being
extended to take in suppliers as well as manufacturers. The
new ISOTS 16949 quality management standard will simplify
matters for suppliers in particular, since it has been jointly
formulated by German, French, Italian and North American

manufacturers.

duzieren. Durch die Reduktion wird ei-
ne bessere Kontrolle und stirkere Ein-
fluBnahme auf die Qualitdt der Zertifi-
zierer erwartet. Es zeichnet sich derzeit
ab, daB nur etwa zwanzig Gesellschaften
in Deutschland in der Lage sein werden,
Zertifizierungen nach der TS16949
durchzufiihren. Die daraus folgenden
Entwicklungen bleiben abzuwarten.
Zum jetzigen Zeitpunkt liegen lediglich
Entwiirfe der Durchfiihrungsbestimmun-
gen fiir die TS 16949 sowie eine Checkli-
ste vor, mit deren Hilfe die Unterneh-
men die Einhaltung der Forderungen
tiberpriifen konnen. Weitere offizielle
Bekanntmachungen werden fiir den
Herbst 1999 erwartet.

Inwieweit die automobilspezifische
[SOTS 16949 die Entwicklung weiterer
branchenspezifischer Regelwerke einge-
lautet hat, bleibt abzuwarten. Es scheint
durchaus moglich, daB in Zukunft weite-
re branchenspezifische Regelwerke auf
Basis der ISO9000 entwickelt werden.
In der Telekommunikations- oder der
Luftfahrtindustrie wurden in Nordameri-
ka bereits Erfahrungen damit gemacht.
Jedes Unternehmen ist aufgefordert, die
weitere Entwicklung zu beobachten und
fiir sich selbst zu entscheiden, welches
Regelwerk die Bediirfnisse des Unter-
nehmens am besten berticksichtigt.

| Die Autoren dieses Beitrags

Dipl.-Okonom Dieter Hake, geb. 1970, studierte
Wirtschaftswissenschaften an der Universitat
Oldenburg und unterstiitzte im Rahmen einzel-
ner Projekte Unternehmen beim Aufbau von
Umweltmanagementsystemen. Als Mitarbeiter
des KPMG Netzwerks Umwelt, Qualitit und Si-
cherheit, Hamburg, trégt er auch fiir Marke-
ting, Internationale Zusammenarbeit und Busi-
ness Development Verantwortung.

Dipl.-Ing. Heribert Steil, geb. 1953, studierte
Luft- und Raumfahrttechnik an der Bundes-
wehr Universitdt bei Miinchen. Danach war er
in zahlreichen Unternehmen der Chemie und
Automobilindustrie fiir die Qualititssicherung
und Entwicklung verantwortlich. Seit mehre-
ren Jahren ist er als selbstdndiger QM-Berater
und als Auditor fiir das internationale Zertifi-
zierungs-Netzwerk von KPMG tétig.

Dipl.-Ing. Michael Stowasser, geb. 1953, stu-
dierte Luft- und Raumfahrtechnik an der Uni-
versitit der Bundeswehr bei Miinchen. Vier-
zehn Jahre arbeitete er fiir internationale Indu-
strieunternehmen, zuletzt war er fiir die Pro-
duktionsqualitdt im Motorenbau verantwort-
lich. Seit 1999 ist er als europdischer Bran-
chenbeauftragter Automotive und Leiter der
Zertifizierungsstelle der KPMG Certification
GmbH im Netzwerk Umwelt, Qualitat und Si-
cherheit fiir den Bereich Qualititsmanagement
in der Automobilindustrie verantwortlich.

Jahrg. 44 (1999) 10



